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BAB V

PENUTUP

Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, diperoleh kesimpulan

sebagai berikut:

1.

Waktu baku untuk melakukan proses sef up pada proses machining gate valve
saat ini adalah 86 menit. Masih diatas batas waktu yang dialokasikan
perusahan yaitu 30 menit. Waktu setup yang di tetapkan Perusahaan tidak
cukup, hal ini akan' memberlkan ‘tekanan Kerjd'bagi operator. Dan secara
keseluruhan akan mengakibatkan produktivitas direct hour akan
berpengaruh.

Berdasarkan perhitungan FMEA terdapat enam permasalahan pada proses set

up yang menjadi prioritas untuk dilakukan perbaikan yaitu:

1)  Kuneci fixture manual, sehingga waktu yang diperlukan untuk membuka
dan menutup bautiberjalan lama dan memerlukan banyak tenaga.
Perbaikan dengan' penggunaan air impact wrench diharapkan mampu
mempercepat proses membuka dan mengunci baut pada fixture
dibandingkan dengan mengunci secara manual.

i1) Tidak melakukan sef up saat mesin berjalan, sehingga mesin akan
berhenti beroperasi selama 80 menit. Perbaikan dilakukan dengan
memetakan, aktiVitas operator - sdat melakukan ser up dengan
menggunakan peta pekerja dan mesin dan dapat diketahui mesin
berhenti bisa berkurang menjadi 13 menit saat proses set up.

iii) Berdasarkan kebiasaan, setiap operator mempunyai metode kerja yang
berbeda-beda berdasarkan kebiasaan kerja mereka dikarenakan belum
adanya standar instruksi kerja (work instruction) yang mengatur tentang

proses set up.
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iv) Tidak adanya skala ukuran material sehingga operator harus bolak-balik
dari meja komputer ke area setting material untuk memastikan jarak
fixture dan material sesuai set up sheet.

v) Operator kurang memiliki kesadaran tentang perlunya melakukan set up
yang efektif. Pemberian pengarahan tentang perbaikan metode kerja
dan penggantian peralatan menjadi lebih baik diharapkan mampu
memberikan pengetahuan dan kesadaran operator untuk melakukan set
up yang lebih efektif.

vi) Baut (#-slot nut) macet digunakan beberapa kali, ujung t-nut akan
mengembang dan ulirnya rusak, sehingga mengakibatkan macet dan
susah diblka. Usulan Iper.ba..ikan. dilékukan dengan mengganti t-nut
dengan standar rekomendasi mesin dan telah diberikan proses
hardening, sehingga tidak mudah mengembang dan rusak pada ulirnya.

3. Dengan perbaikan metode kerja pada proses set up di atas diharapkan
peusahaan dapat meningkatkan produktivitas sebesar 11,2%. Dari rata
rata sesesar 75,8% menjadi 86% dan mencapai target yang telah diberikan

perusahaan.

Saran

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan pada proses sef up pada proses

machining gate valve terdapat beberapa saran yang ingin penulis sampaikan:

1.

Beban kerja operator pada proses set up dapat mencapai 98% sehingga
diperlukan pertir'nbangén untuk I.nemberikan' banfuan pekerja tambahan
ketika melakukan set up.

Diperlukan adanya pengawasan dan pengarahan dari perusahaan agar
karyawan melakukan dan mentaati instruksi kerja (work instruction) yang
telah dibuat.

Untuk mengukur manfaat dan ketepatan penelitian, perlu adanya penelitian

lanjutan tentang penerapan perbaikan metode kerja pada proses set up.
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