BAB1

PENDAHULUAN

1.1  Latar Belakang Masalah

Tujuan suatu perusahaan manufaktur adalah meraih keberhasilan yang
berdampak pada kemajuan perusahaan. Salah satu ukuran keberhasilan kinerja
individu, organisasi atau perusahaan terletak pada produktivitasnya. Apabila
produktivitasnya tinggi atau bertambah, maka suatu organisasi atau perusahaan
tersebut bisa dikatakan berhasil. Apabila lebih rendah dari standar atau menurun,
bisa dinyatakan tidak atau kurang berhas11 Oleh karena itu, setiap perusahaan harus
memiliki strategi untuk mempertahankan memperbalkl dan bahkan meningkatkan
kinerja untuk mengembangkan perusahaan. Salah satu cara agar perusahaan dapat
berkembang yaitu dengan meningkatkan kinerja dan produksi. Untuk mencapai hal
tersebut adalah dengan memperbaiki proses produksi. Perbaikan proses produksi
perlu dilakukan secara berkesinambungan dan terus-menerus agar pemborosan
material dan waktu dapat diperkecil.

PT. Cameron Systems Batam merupakan salah satu perusahaan manufaktur
di Batam yang bergerak di bidang pembuatan peralatan pengeboran minyak bumi
dan gas. Produk utama dari PT. Cameron Systems Batam yaitu Wellhead Spare dan
Christmas Tree.. ~ Sebuah produk Christmas Tree terdiri dari beberapa bagian
diantaranya Gate Valve, Blind Flange, Bonnet, dan Flange Adapter. Dalam
menjalankan proses produksinya perusahaan menggunakan model kerja make to
order dimana produk akan dibuat ketika ada ISerrnintaan pelanggan (Hanim, 2015).
Banyaknya barang yang diproduksi dikerjakan dikerjakan berdasarkan kesepakatan
dan spesifikasi yang telah di setujui oleh pelanggan.

Jenis atau ragam model produk yang dikerjakan pada departemen
Machining juga menimbulkan beberapa masalah bagi perusahaan. Salah satu
kendala besar pada perusahaan adalah variasi produk yang tinggi dan barang yang
dikerjakan dalam jumlah sedikit. Setiap ada penggantian produk atau barang
dibutuhkan proses set up yang meliputi aktivitas penggantian peralatan, dan

persiapan benda kerja lainnya. Semakin banyak model produk yang maka semakin



banyak waktu yang dibutuhkan untuk melakukan set up. Seperti pada table 1.1
Variasi model produk gate valve yang tercatat selama satu minggu di bulan oktober
2019.

Tabel 1.1 Jadwal Machining Mesin GVMILL2 Minggu ke-4 Oktober 2019

No. | Tanggal Material Jumlah

1. | 24-Okt-19 | Gate Valve 3.5K FLG 1
Gate Valve 4.5K FLG 3

2. | 25-Okt-19 | Gate Valve 4.5K FLG 5
3. | 26-Okt-19 | Gate Valve 3.5K FLG (open up) 7
27-Okt-19 | Gate Valve 3.5K FLG (open up) 5

* 27-Okt-19 | Gate Valve FLS'3-1/8 6
5. | 28-Okt-19 | Gate Valve 3.5K RX-35 12
6. | 29-Okt-19 | Gate Valve 3.5K RX-35 18
7. | 30-Okt-19 | Gate Valve 2.5K FLG 22

PT Cameron mendefinisikan pekerjaan yang menambah nilai atas suatu
produk dan dibayar oleh customer disebut dengan direct activity dan standar waktu
pengerjaaan direct activity tersebut dinamakan direct hours. Jumlah direct hours
yang dihasilkan perusahaan tersebut akan dimasukkan ke dalam sistem perusahaan
untuk kemudian dilaporkan ke kantor pusat sebagai laporan produktivitas
perusahaan.

Produktivitas mengandung pengertian perbandingan atara hasil yang
dicapai (output) dengan keseluruhan sumber'daya yang dipakai (inpuz) (Umar
Husein, 2002). Besarnya tingkat produktivitas dapat dihitung dengan menggunakan

rumus:

Pg9e0O="2% 10006 (1.1)

Demikian juga PT. Cameron Systems menggunakan perhitungan
produktivitas sebagai standar pengukuran kerja, dimana produktivitas dihitung
berdasarkan jumlah output direct hours dalam satu shift dibagi dengan jumlah jam
kerja keseluruhan dalam satu shift. Target minimum produktivitas direct hours

yang ditetapkan perusahaan adalah 86%. Setiap operator dalam satu shift bekerja



selama 12 jam perhari, dengan waktu istirahat 1,5 jam maka direct hours yang
tersedia adalah 10,5 jam sehingga target minimum direct hours yang harus dicapai
oleh karyawan adalah 9 jam direct hours per hari. Berdasarkan laporan bulanan
untuk Mesin GVMILL1 dari bulan Juli 2019 sampai dengan Desember 2019, tidak
pernah tercapai Productivity Direct hour (in Percentage) di angka 86%. Seperti
yang di gambar 1.1.
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Gambar 1.1 Persentase Produktivitas Mesin GVMILLI

Diskusi dengan superv1Sor yang bertanggung jawab pada Mesin GVMILL1
ditemukan operator hanya menghasﬂkan 6-8 jam direct hours perhari. Salah satu
penyebab tidak tercapainya target minimum direct hours adalah dikarenakan
lamanya mesin berhenti pada saat proses sef up (hasil wawancara dengan operator
dan pengamatan langsung bersama supervisor). Aktifitas set up mesin oleh operator
berlangsung secara serabutan tidak ada metode kerja yang sistematis mengatur
proses set up gate valve, yang di Jadllkan sebagal rujukan bag1 operator. Perihal ini
dapat dilihat dari data pengamatan dan pengukuran langsung selama 20 hari kerja
berurutan pada satu orang pekerja dengan satu mesin yang di tangani. Hasil

pengamatan pada tabel 1.2. berikut:
Tabel 1.2 Laporan Harian Produktivitas Mesin GVMILL1 Desember 2019

Tanggal |1 (2|3 | 4 | 5 |6|7|8|9|10/11|12(13(14|15|16|17| 18 |19|20
Directtirs |7,8]6,7|63/102(105]75/93|9,6|75(6,0|75[10/74|83|70/53|838]104|69]93
‘Set up Ya|Ya | Ya | Tdk | Tdk | Ya | Tdk|Tdk|Tdk|Ya| Ya [Tdk Ya | Ya |Ya| Ya |Tdk| Ya | Ya |Tdk

Dari pengamatan proses machining selama 20 hari kerja seperti pada tabel

1.2, Pola atau trend tidak beraturan terjadi pada direct hour. Ketika terjadi satu kali

I-3



penggantian model produk barang, dalam satu hari operator hanya menghasilkan
7,4 direct hours. Sedangkan pengamatan pada saat tidak ada penggantian model
produk operator tersebut mampu menghasilkan 9,2 jam direct hours dalam satu
hari. Perusahaan memberikan waktu sef up pada setiap pergantian model selama 30
menit, namun kenyataanya proses set up selalu berlangsung lebih dari 30 menit dan
tidak terkontrol. Perihal ini dapat dilihat dari tabel 1.2. rata-rata direct hours 8.1 jam
dengan ukuran penyimpangan 1.5. Jika dari data di hilangkan Direct hours yang
memenuhi target, maka rata rata kekurangan direct hour dari target adalah 1.4 jam.
Padahal dari 10.5 direct hour yang efektif, 1.5 jam di alokasi oleh perusahaan untuk
melakukan Set up, Rework, maintenance, penyesuaian dan kelonggaran. Secara
total selama 20 hari pengamatan'telah terjadi' Waste! time selama 3 — 4 jam kerja.
Waste time atau kehilangan jam kerja ini lebih sering di jadikan alasan oleh operator
sebagai Long Set up time yang berakibat pada Lembur kerja.

Lamanya waktu sefup inilah yang menyebabkan produktivitas departemen
machining untuk memenuhi standar direct hours yang ditetapkan perusahaan sulit
dicapai. Akibatnya perusahaan sering mengalami keterlambatan dalam pengiriman
barang dan komplain dari cusfemer. Departement supervisor harus mengaktifkan
lembur kerja. Hal lain Jadwal produksi haru di revisi untuk mengakomodasi
kehilangan jam kerja. Selain itu rendahnya direct hours juga mengakibatkan biaya
operasi per jam menjadi tinggi.

Merujuk pada penclitian — penelitian yang dilakukan sebelum nya seperti
pada table 1.3 Penelitian Terdahulu, penulis memberi tanggapan yang membedakan
penelitian ini secara spesifik.

Tabel 1.3. List penelitian terdahulu

Nama Judul Penelitian Kesimpulan yang Perbedaan dengan
peneliti diperoleh penelitian penulis
Maryana & | Perbaikan metode | Perbaikan metode | Man and machine chart
Meutia, S.|kerja pada Dbagian| kerja dengan man | digunakan untuk
(2015) produksi dengan | and machine chart | identifikasi beban kerja

menggunakan  man | mengalami dan peta aliran proses
and machine chart peningkatan serta  FMEA  untuk
produksi. menetapkan  prioritas

perbaikan.
Saputra, R. | Usulan Meminimasi | Penerapan SMED | Penulis tidak
& Arianto | Waktu Set Up dengan | mampu menggunakan metode
H. (2016) mengurangi waktu | SMED dalam




Nama

Judul Penelitian

Kesimpulan yang

Perbedaan dengan

peneliti diperoleh penelitian penulis
menggunakan metode | set up dan | penelitian, karena tipe
SMED meningkatkan produksi dan produk
keuntungan gate vale yang
perusahaan 3,81% | bervariasi berdasarkan
permintaan konsumen
Andiyanto, | Penerapan metode | Penelitian dengan | Penulis menggunakan
S. (2016) FMEA untuk | FMEA metode FMEA untuk
kualifikasi dan | menghasilkan analisis perbaikan
pencegahan resiko | kesimpulan metode kerja.
akibat terjadinya Lean | pemborosan (penetapan  prioritas
Waste terbesar adalah di | perbaikan)
proses pengiriman.
Irwan, Analisa  perhitungan ‘| Penetapan, , ;waktu [ Penulis menetapkan
Bora M.A., | waktu standar service | baku pada Servis | waktu baku set up dan
& ringan untuk | kendaraaan dan | membuat standar
Setyabudhi, | meningkatkan menjaga kepuasan | prosedur kerja.
A.L.(2017) | kepuasan pelanggan | pelanggan.
Ismu, K., | Perbaikan metode | Peningkatan indek | Penulis  memperbaiki
Perdana kerja untuk | produktivitas dari | produktivitas jam
(2016) meningkatkan 94,1% dan 92,6% | kerja.dan perbaikan
produktivitas | kerja | menjadi  104,5% | pada metoda kerja.
operator pada dan 100,9%
stasiun pengemasan di | menggunakan
CV. Mie Sohun Ichlas | metode 5S

Secara garis besar yang membedakan penelitian ini dengan yang lain

identifikasi beban kerja, buat prosedur kerja dan pengukur kinerja berdasarkan

produktivitas direct hours.

1.2

Rumusan Masalah

Berdasarkan uraian latar belakang masalah di atas, maka dapat dirumuskan

pokok permasalahan dari penelitian yang akan dilakukan yaitu:

1. Berapa waktu baku yang di butuhkan untuk melakukan set up pada proses

machining gate valve?

2. Bagaimana memperbaiki metode kerja pada saat proses set up agar

meningkatkan produktivitas direct hours pada proses machining gate valve?

1.3

Batasan Masalah

Batasan permasalahan dari penelitian ini adalah:

1. Penelitian adalah proses Machining Produk Gate Valve.
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2.
3.
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Mesin yang digunakan CNC Machine GVMILL.

Penelitian hanya sampai tahap analisis sebelum perbaikan dan usulan
perbaikan metode kerja, tidak sampai ke tahapan penerapan dan
pengendalian perbaikan.

Tujuan Penelitian

Berdasarkan pertanyaan dari rumusan masalah di atas, maka tujuan dari

penelitian yang dilakukan yaitu

1.

1.5

Untuk menetapkan waktu baku yang di butuhkan untuk melakukan set up
pada proses machining gate valve.

Untuk memperbaiki metode kerja pada saat proses set up supaya
meningkatkan preduktivitas direct hour's' patayproses machining gate valve.

Manfaat Penelitian

Dengan dilakukannya penelitian ini diharapkan akan memberikan manfaat

bagi perusahaan dan penulis sebagai berikut:

l.

1.6

Sebagai pedoman departemen machining dalam melakukan proses set up.
Mengurangi jam kerja lembur (overtime).

Menjaga reputasi perusahaan dan komitmen perusahan terhadap kontrak
kerja dengan konsumen.

Mengurangi keterlambatan pengiriman barang karena ketidaksesuaian
penjadwalan dan aktual proses akibat waktu set up yang tidak terkontrol.
Penelitian ini diharapkan dapat digunakan sebagai referensi bacaan untuk
menambah wawasan dan dapat digunakan sebagai acuan penelitian
berikutnya.

Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan merupakan gambaran umum mengenai tata cara

penyusunan dan isi dari laporan penelitian. Penulisan laporan penelitian ini

berdasarkan kaidah penulisan ilmiah dan kaidah ilmu pengetahuan. Sistematika

penulisan untuk laporan penelitian ini adalah seperti berikut:

BABI

PENDAHULUAN
Bab ini berisi tentang deskripsi pendahuluan kegiatan penelitian,

mengenai latar belakang permasalahan, kajian laporan penelitian
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BAB II

terdahulu, perumusan masalah, tujuan yang ingin dicapai, Batasan
masalah, manfaat penelitian dan sistematika penulisan laporan penelitian
TINJAUAN PUSTAKA

Bab ini berisi tentang dasar-dasar teori, rujukan dan literatur sebagai

dasar untuk pembahasan dan pendukung pemecahan masalah.

BAB III METODOLOGI PENELITIAN

Pada bab ini peneliti menguraikan berbagai hal yang menyangkut
metodologi penelitian meliputi tentang jadwal serta lokasi penelitian,
jenis data yang digunakan, sampel dan populasi, metode pengumpulan

data, metode pengolahan data kerangka pemecahan masalah.

BAB IV PENGOLAHAN'DATA' DAN PEMBAHASAN

Bab ini merupakan inti dari penelitian yang membahas proses produksi,
pengumpulan data, dan memuat data hasil penelitian, serta pengolahan

data yang digunakan sebagai dasar pemecahan masalah.

BABV PENUTUP
Pada bab ini berisikan mengenai penjelasan kesimpulan yang diambil
setelah melakukan, analisis dan pembahasan yang dikaitkan dengan
tujuan penelitian serta saran yang baik dari sisi akademis maupun praktis.

DAFTAR PUSTAKA

LAMPIRAN
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