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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perkembangan industri manufaktur yang semakin kompetitif menuntut
perusahaan untuk mampu meningkatkan kualitas produk, mempercepat proses
produksi, serta menekan biaya operasional secara berkelanjutan. Dalam kondisi
persaingan industri yang semakin ketat, perusahaan tidak hanya dituntut
menghasilkan produk dengan kualitas yang baik, tetapi juga harus mampu
menjalankan proses produksi secara efektif dan efisien agar dapat memenuhi
kebutuhan pelanggan tepat waktu. Efisiensi produksi menjadi salah satu faktor
penting dalam menjaga keberlangsungan operasional perusahaan karena berkaitan
langsung dengan produktivitas kerja, penggunaan sumber daya, serta kemampuan
perusahaan dalam mengurangi pemborosan selama proses produksi berlangsung.

Dalam kajian Manajemen Operasi, efisiensi produksi merupakan kemampuan
perusahaan dalam menghasilkan output secara optimal dengan penggunaan input
seminimal mungkin. Efisiensi tersebut berkaitan dengan pemanfaatan tenaga kerja,
penggunaan mesin produksi, pengendalian waktu kerja, penggunaan bahan baku,
hingga pengaturan alur proses produksi. Semakin efisien suatu proses produksi, maka
semakin kecil pemborosan yang terjadi sehingga biaya operasional perusahaan dapat
ditekan dan produktivitas kerja dapat meningkat. Oleh karena itu, perusahaan perlu
mengatur sistem produksi secara tepat agar seluruh tahapan produksi dapat berjalan
secara terstruktur, terkendali, dan sesuai dengan target perusahaan.

Namun proses produksi sering mengalami berbagai kendala yang menyebabkan
efisiensi operasional perusahaan menjadi menurun. Permasalahan tersebut dapat
berupa tingginya waktu setup mesin, keterlambatan proses produksi, penumpukan
barang dalam proses (work in process), waktu tunggu (waiting time) yang terlalu lama,
hingga munculnya produk cacat atau produk HOLD. Kondisi tersebut menyebabkan
proses produksi berjalan lebih lama dibandingkan standar yang telah ditetapkan
perusahaan sehingga berdampak pada meningkatnya biaya produksi dan menurunnya
produktivitas perusahaan.

Menurut konsep Lean Manufacturing, aktivitas yang tidak memberikan nilai
tambah terhadap produk (non-value added activity) merupakan bentuk pemborosan
(waste) yang harus dikurangi dalam proses produksi. Pemborosan tersebut meliputi
waktu menunggu, perpindahan material yang tidak efisien, proses pengulangan
pekerjaan (rework), penumpukan barang, hingga aktivitas setup yang terlalu lama.
Purmamasari (2015) menjelaskan bahwa aktivitas non-value added dapat
menyebabkan rendahnya efisiensi operasional perusahaan karena meningkatkan




waktu proses dan biaya produksi tanpa memberikan nilai tambah terhadap produk
yang dihasilkan. Oleh karena itu, perusahaan perlu melakukan identifikasi terhadap
aktivitas yang menyebabkan pemborosan agar proses produksi dapat berjalan lebih
efektif dan efisien.

Salah satu permasalahan yang sering terjadi dalam perusahaan manufaktur
adalah munculnya produk HOLD atau NOT OK selama proses produksi berlangsung.
Produk HOLD merupakan produk yang untuk sementara ditahan dan tidak dapat
dilanjutkan ke proses berikutnya karena memerlukan pemeriksaan tambahan, proses
perbaikan (rework), atau pengecekan kualitas lebih lanjut sebelum produk dinyatakan
sesuai standar perusahaan. Kondisi tersebut biasanya terjadi akibat adanya
ketidaksesuaian spesifikasi produk, kesalahan operator, ketidaktepatan proses
produksi, kerusakan mesin, maupun hasil inspeksi kualitas yang belum memenuhi
standar perusahaan.

Tingginya jumlah produk HOLD dapat memberikan dampak negatif terhadap
proses produksi perusahaan. Produk yang tertahan akan menyebabkan meningkatnya
waktu tunggu (waiting time), memperpanjang lead time produksi, meningkatkan
aktivitas rework, serta menambah penggunaan tenaga kerja dan mesin produksi.
Selain itu, proses penanganan barang HOLD juga menyebabkan terjadinya
pemborosan biaya operasional karena perusahaan harus mengeluarkan biaya
tambahan untuk pemeriksaan ulang, perbaikan produk, penggunaan bahan baku
tambahan, serta biaya operasional mesin selama proses perbaikan berlangsung.
Apabila kondisi tersebut terus terjadi, maka efisiensi proses produksi perusahaan akan
menurun dan target produksi perusahaan menjadi sulit tercapai.

Permasalahan serupa juga terjadi pada PT Kencar Sukses Investama sebagai
perusahaan manufaktur yang menjalankan sistem produksi secara berkelanjutan.
Dalam aktivitas operasionalnya, perusahaan menuntut ketepatan waktu produksi,
kualitas produk yang baik, serta efisiensi penggunaan sumber daya produksi. Proses
produksi di perusahaan meliputi berbagai tahapan yang saling berkaitan mulai dari
persiapan bahan baku, proses produksi utama, pemeriksaan kualitas, penanganan
produk HOLD, hingga penyimpanan hasil produksi. Oleh karena itu, kelancaran
setiap tahapan produksi menjadi faktor penting dalam menjaga efektivitas operasional
perusahaan.

Namun berdasarkan hasil observasi awal yang dilakukan peneliti, proses
produksi di perusahaan masih menghadapi beberapa kendala yang menyebabkan
waktu proses produksi menjadi lebih lama dibandingkan standar yang telah ditetapkan.
Salah satu permasalahan utama yang ditemukan adalah tingginya waktu setup pada
proses Router dan Bokaki. Kedua proses tersebut merupakan bagian penting dalam
proses produksi yang memerlukan aktivitas setup mesin sebelum proses produksi




dilakukan. Aktivitas setup yang berlangsung cukup lama menyebabkan downtime
mesin meningkat sehingga proses produksi menjadi kurang efisien.

Selain itu, sebagian besar aktivitas setup pada proses Router dan Bokaki masih
dilakukan ketika mesin berhenti beroperasi (internal setup). Aktivitas tersebut
meliputi pengambilan alat setup, pencarian material, pengaturan posisi dies,
pemeriksaan alat kerja, serta pengembalian alat setup setelah proses produksi selesai
dilakukan. Kondisi tersebut menyebabkan waktu henti mesin menjadi lebih lama dan
memperlambat aliran proses produksi secara keseluruhan.

Berdasarkan hasil observasi, aktivitas pencarian material dan pengembalian
alat setup menjadi aktivitas yang paling banyak menyebabkan pemborosan waktu
selama proses setup berlangsung. Operator masih memerlukan waktu cukup lama
dalam mencari material dan alat kerja karena tata letak area penyimpanan belum
tertata secara efektif serta belum terdapat sistem penempatan alat yang terstandarisasi.
Selain itu, proses pengaturan posisi dies masih dilakukan secara manual sehingga
memerlukan waktu penyesuaian yang cukup lama sebelum mesin dapat digunakan
kembali untuk proses produksi.

Kondisi tersebut menyebabkan waktu proses produksi menjadi lebih tinggi
dibandingkan waktu standar perusahaan. Tingginya waktu proses produksi juga
berdampak terhadap meningkatnya downtime mesin, keterlambatan penyelesaian
pekerjaan, serta meningkatnya jumlah produk HOLD akibat proses produksi yang
kurang stabil. Selain itu, waktu setup yang terlalu lama juga menyebabkan
pemanfaatan tenaga kerja dan mesin produksi menjadi kurang optimal sehingga
meningkatkan biaya operasional perusahaan. Berikut merupakan gambar jenis cacat
yang sering ditemukan :

Tabel 1.1 Tabel Jenis Kecacatan Barang Hold
Jenis Cacat Gambar Cacat

Slack Band >

Corrugation Lurus




Folding

Two Colour

Pin Hole

Panjang Kurang

Berdasarkan Tabel 1.1 jenis-jenis barang HOLD yang telah diidentifikasi di
atas, dapat diketahui bahwa setiap barang HOLD memiliki karakteristik
ketidaksesuaian yang berbeda-beda dan disebabkan oleh berbagai faktor dalam proses
produksi. Barang HOLD merupakan produk yang untuk sementara ditahan karena
belum memenuhi standar kualitas perusahaan dan masih memerlukan pemeriksaan
lanjutan, proses perbaikan (rework), maupun evaluasi dari bagian Quality Control
(QO).

Kondisi barang HOLD dapat disebabkan oleh ketidaksesuaian dimensi produk,
cacat permukaan, kesalahan warna, kerusakan selama proses produksi, maupun faktor
lain yang mempengaruhi kualitas produk. Adanya barang HOLD menunjukkan bahwa
masih terdapat ketidakefisienan dalam proses produksi, baik dari faktor tenaga kerja,
mesin, metode kerja, material, maupun lingkungan kerja.

Semakin tinggi jumlah barang HOLD yang terjadi, maka semakin besar pula
waktu proses tambahan (waiting time), biaya rework, serta potensi keterlambatan
produksi yang harus ditanggung perusahaan. Oleh karena itu, pengendalian kualitas
pada setiap tahapan proses produksi sangat diperlukan untuk meminimalkan
terjadinya barang HOLD. Pengawasan kualitas yang baik diharapkan mampu




mempercepat aliran proses produksi, mengurangi pemborosan waktu dan biaya, serta
meningkatkan efisiensi proses produksi secara keseluruhan.

Data produksi perusahaan selama periode Januari hingga Maret 2026
menunjukkan bahwa jumlah produk HOLD masih cukup tinggi dan mengalami
fluktuasi pada setiap periode produksi. Data tersebut dapat dilihat pada Tabel 1.1
berikut.

Tabel 1.2 Produksi dan Produk HOLD Januari-Maret 2026

Bulan Total Produksi | Total HOLD | Avg HOLD | % HOLD
Januari 2026 16.192 1.269 40,9 7,84%
Februari 2026 14.813 991 354 6,69%

Maret 2026 16.648 744 24.0 4.47%

Sumber: Data diolah (2026)

Berdasarkan Tabel 1.2 diketahui bahwa tingkat HOLD pada proses produksi
masih cukup tinggi meskipun mengalami penurunan pada setiap bulannya. Pada
Januari 2026 jumlah produk HOLD mencapai 1.269 unit atau sebesar 7,84%.
Tingginya jumlah HOLD tersebut menunjukkan bahwa masih terdapat produk yang
memerlukan proses pemeriksaan ulang dan perbaikan sebelum dapat diteruskan ke
proses berikutnya. Kondisi tersebut menyebabkan waktu proses produksi menjadi
lebih lama dan meningkatkan biaya operasional perusahaan.

Pada Februari 2026 jumlah produk HOLD mengalami penurunan menjadi 991
unit atau sebesar 6,69%. Penurunan tersebut menunjukkan adanya perbaikan dalam
pengendalian proses produksi dan kualitas produk. Namun demikian, jumlah HOLD
yang masih cukup tinggi menunjukkan bahwa perusahaan tetap memerlukan upaya
perbaikan proses produksi agar tingkat HOLD dapat ditekan secara lebih optimal.

Selanjutnya pada Maret 2026 jumlah produksi meningkat menjadi 16.648 unit,
sedangkan jumlah produk HOLD turun menjadi 744 unit atau sebesar 4,47%.
Penurunan tersebut menunjukkan bahwa efektivitas proses produksi dan pengawasan
kualitas mengalami peningkatan. Meskipun demikian, perusahaan tetap perlu
melakukan perbaikan secara berkelanjutan agar proses produksi menjadi lebih stabil,
efisien, dan mampu meminimalkan pemborosan selama proses produksi berlangsung.

Selain tingginya produk HOLD, hasil pengamatan waktu proses produksi juga
menunjukkan bahwa proses Router dan Bokaki memiliki waktu setup yang relatif
tinggi dibandingkan proses lainnya. Tingginya waktu setup menyebabkan downtime
mesin meningkat sehingga memperlambat proses produksi secara keseluruhan.
Kondisi tersebut menunjukkan bahwa perusahaan perlu melakukan upaya perbaikan
terhadap aktivitas setup agar waktu henti mesin dapat dikurangi dan efisiensi proses
produksi dapat meningkat.




Salah satu metode yang dapat digunakan untuk mengurangi waktu setup adalah
metode Single Minute Exchange of Die (SMED). Metode SMED merupakan metode
perbaikan proses setup yang dikembangkan oleh Shigeo Shingo dengan tujuan
mengurangi waktu setup mesin melalui pemisahan aktivitas internal setup dan
external setup. Internal setup merupakan aktivitas setup yang hanya dapat dilakukan
ketika mesin berhenti, sedangkan external setup merupakan aktivitas yang dapat
dilakukan ketika mesin masih beroperasi. Dengan mengubah sebagian aktivitas
internal setup menjadi external setup, downtime mesin dapat dikurangi sehingga
proses produksi menjadi lebih cepat dan efisien.

Penerapan metode SMED diharapkan mampu membantu perusahaan dalam
mengurangi waktu setup pada proses Router dan Bokaki, menurunkan downtime
mesin, mempercepat aliran proses produksi, serta mengurangi jumlah produk HOLD
yang terjadi selama proses produksi berlangsung. Selain itu, pengurangan waktu setup
juga diharapkan mampu meningkatkan produktivitas kerja operator, mengurangi
aktivitas non-value added, serta menekan biaya produksi akibat proses rework dan
penanganan barang HOLD.

Berdasarkan permasalahan tersebut, penelitian ini dilakukan untuk
menganalisis efisiensi proses produksi barang HOLD pada PT Kencar Sukses
Investama menggunakan metode Single Minute Exchange of Die (SMED). Penelitian
ini diharapkan dapat memberikan usulan perbaikan terhadap aktivitas setup dan
proses produksi schingga efisiensi operasional perusahaan dapat meningkat dan
jumlah produk HOLD dapat diminimalkan.

Berdasarkan uraian latar belakang tersebut, maka penelitian ini mengambil
judul: “Analisis Efisiensi Proses Produksi Barang HOLD Menggunakan Metode
Single Minute Exchange of Die (SMED) pada PT Kencar Sukses Investama.”

1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan, maka rumusan masalah dalam
penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Faktor-faktor apa saja yang menyebabkan tingginya waktu proses produksi
pada proses Router dan Bokaki di PT Kencar Sukses Investama?
2. Bagaimana kondisi waktu setup sebelum penerapan metode Single Minute
Exchange of Die (SMED) pada proses Router dan Bokaki di PT Kencar
Sukses Investama?
3. Bagaimana penerapan metode Single Minute Exchange of Die (SMED) dalam
mengurangi waktu setup pada proses Router dan Bokaki di PT Kencar Sukses
Investama?




4. Seberapa besar pengaruh penerapan metode Single Minute Exchange of Die

(SMED) terhadap efisiensi setup dan waktu proses produksi di PT Kencar
Sukses Investama?

Bagaimana pengaruh penerapan metode Single Minute Exchange of Die
(SMED) terhadap penurunan produk HOLD pada proses produksi di PT
Kencar Sukses Investama?

Bagaimana pengaruh efisiensi setup terhadap pengurangan biaya produksi
akibat produk HOLD di PT Kencar Sukses Investama?

1.3 Tujuan Penelitian

Berdasarkan rumusan masalah yang telah dikemukakan, maka tujuan dari

penelitian yvang berjudul “Analisis Efisiensi Proses Pembuatan Barang Hold untuk
Menurunkan Waktu Proses dan Biaya Produksi di PT. Kencar Sukses Investama”
adalah sebagai berikut:

Untuk mengetahui faktor-faktor penyebab tingginya waktu proses produksi
pada proses Router dan Bokaki di PT Kencar Sukses Investama.

Untuk mengetahui kondisi waktu setup sebelum penerapan metode Single
Minute Exchange of Die (SMED) pada proses Router dan Bokaki di PT
Kencar Sukses Investama.

Untuk menganalisis penerapan metode Single Minute Exchange of Die
(SMED) dalam mengurangi waktu setup pada proses Router dan Bokaki di
PT Kencar Sukses Investama.

Untuk mengetahui pengaruh penerapan metode Single Minute Exchange of
Die (SMED) terhadap efisiensi setup dan waktu proses produksi di PT Kencar
Sukses Investama.

Untuk mengetahui pengaruh penerapan metode Single Minute Exchange of
Die (SMED) terhadap penurunan produk HOLD pada proses produksi di PT
Kencar Sukses Investama.

Untuk mengetahui pengaruh efisiensi setup terhadap penurunan biaya
produksi akibat produk HOLD di PT Kencar Sukses Investama.

1.4 Ruang Lingkup Penelitian

l.

Ruang lingkup dalam penelitian ini meliputi:
Penelitian difokuskan pada proses produksi barang hold di PT. Kencar Sukses
Investama.
Objek penelitian dibatasi pada proses Router dan Bokaki yang memiliki
waktu set up tinggi.




1.4.1

Analisis dilakukan terhadap aktivitas set up mesin yang mempengaruhi waktu
proses produksi.

Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah Single Minute Exchange
of Die (SMED) untuk meningkatkan efisiensi waktu set up.

Pendekatan yang digunakan berupa analisis kondisi aktual dan simulasi
perbaikan proses.

Parameter yang dianalisis meliputi waktu set up, waktu proses, serta
dampaknya terhadap biaya produksi.

Batasan Penelitian
Agar penelitian lebih terarah dan tidak menyimpang dari tujuan, maka

ditetapkan batasan penelitian sebagai berikut:

1.

Penelitian hanya dilakukan pada bagian produksi terkait proses Router dan
Bokaki, tidak mencakup seluruh lini produksi.

Data yang digunakan merupakan data waktu set up dan proses produksi dalam
periode tertentu yang ditentukan oleh peneliti.

Analisis hanya berfokus pada efisiensi waktu set up menggunakan metode
SMED, tanpa membahas metode perbaikan lainnya.

Simulasi yang dilakukan bersifat konseptual dan tidak mencakup
implementasi langsung secara penuh di lapangan.

Perhitungan biaya produksi dibatasi pada komponen yang dipengaruhi oleh
waktu proses, seperti biaya tenaga kerja dan penggunaan mesin.

Faktor eksternal seperti kondisi pasar, permintaan konsumen, dan kebijakan
manajemen perusahaan tidak dianalisis dalam penelitian ini.

1.4.2 Asumsi Penelitian
Untuk mendukung kelancaran penelitian, beberapa asumsi yang digunakan

adalah sebagai berikut:

1.

Kondisi mesin Router dan Bokaki dalam keadaan normal dan tidak
mengalami kerusakan selama proses penelitian berlangsung.

Operator yang menjalankan proses produksi memiliki tingkat keterampilan
dan pengalaman yang relatif sama, sehingga tidak mempengaruhi variasi
waktu set up secara signifikan.

Prosedur kerja (SOP) yang berlaku di perusahaan dianggap telah dijalankan
secara konsisten oleh operator.

Data waktu set up dan waktu proses yang diperoleh mencerminkan kondisi
aktual di lapangan dan dapat digunakan sebagai dasar analisis.
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Tidak terjadi perubahan signifikan pada jumlah permintaan produksi selama
periode penelitian.

Faktor eksternal seperti gangguan listrik, keterlambatan bahan baku, dan
kondisi lingkungan kerja dianggap tidak mempengaruhi proses secara
signifikan.

Implementasi metode Single Minute Exchange of Die (SMED) diasumsikan
dapat diterapkan sesuai dengan kondisi operasional perusahaan.

Simulasi perbaikan yang dilakukan dapat merepresentasikan kondisi nyata di
lapangan meskipun tidak seluruhnya diimplementasikan secara langsung.

1.5 Manfaat Penelitian

Manfaat bagi Akademisi

Penelitian ini dapat menjadi referensi ilmiah bagi mahasiswa dan
peneliti dalam mempelajari penerapan konsep efisiensi proses kerja,
khususnya dalam analisis proses produksi dan perbaikan metode kerja. Selain
itu, penelitian ini dapat menambah khasanah literatur di bidang Teknik
Industri yang berkaitan dengan peningkatan efisiensi proses produksi.
Manfaat bagi Praktisi

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan informasi dan masukan
bagi perusahaan mengenai kondisi proses pembuatan barang HOLD yang
terjadi saat ini. Hasil penelitian juga dapat digunakan sebagai dasar
pertimbangan dalam melakukan perbaikan proses kerja sehingga waktu
proses dapat dipersingkat dan biaya produksi dapat ditekan.
Manfaat bagi Pengembangan IPTEK

Penelitian ini dapat memberikan kontribusi terhadap pengembangan
ilmu pengetahuan dan teknologi khususnya di bidang teknik industri,
terutama dalam penerapan metode analisis proses kerja dan efisiensi
produksi. Selain itu, hasil penelitian ini dapat menjadi acuan dalam
pengembangan metode atau pendekatan baru untuk meningkatkan kinerja
sistem produksi di industri.




3.1 Flowchart
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Gambar 3.1 Flowchart Penelitian
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3.2 Tempat dan Waktu Penelitian

Penelitian ini dilaksanakan di PT Kencar Sukses Investama, sebuah perusahaan
yang bergerak di bidang manufaktur. Penelitian difokuskan pada bagian produksi
yang menangani proses pembuatan atau penanganan barang HOLD. Bagian produksi
dipilih sebagai lokasi penelitian karena merupakan bagian yang secara langsung
terlibat dalam proses produksi serta memiliki peran penting dalam menjaga
kelancaran proses produksi dan kualitas produk yang dihasilkan.

Waktu penelitian dilakukan selama periode pengumpulan data hingga proses
analisis data selesai. Tahapan penelitian dimulai dari observasi awal, pengumpulan
data, pengolahan data, analisis data, hingga penyusunan laporan penelitian.

Tabel 3.1 Jadwal Penelitian
No Kegiatan Penelitian Februari Maret April Mei
2026 2026 2026 2026
1 Observasi awal lokasi v
penelitian
2 | Identifikasi permasalahan v
penelitian
Studi literatur v

Q\

-+ Pengumpulan data v
produksi
Pengolahan data v v

Analisis data

Q\

7 Penyusunan laporan v
penelitian

8 | Revisi dan penyempurnaan v

laporan

3.3 Metode Pengumpulan Data

Metode pengumpulan data dalam penelitian ini dilakukan untuk memperoleh
data yang akurat mengenai proses pembuatan barang HOLD pada bagian produksi di
PT Kencar Sukses Investama. Pengumpulan data dilakukan melalui observasi
langsung di lapangan, wawancara dengan pihak terkait, dokumentasi perusahaan,
serta pengukuran waktu kerja menggunakan metode stopwatch time study. Data yang
diperoleh digunakan untuk menganalisis tingkat efisiensi proses produksi, waktu
penanganan barang HOLD, biaya produksi akibat rework, serta faktor-faktor
penyebab terjadinya ketidakefisienan proses produksi.
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Penelitian ini berfokus pada analisis proses penanganan barang HOLD yang
menyebabkan peningkatan waktu proses (lead time), pemborosan biaya produksi,
serta munculnya aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah (non-value added
activity). Oleh karena itu, data yang dikumpulkan meliputi data produksi, data produk
HOLD, data biaya produksi, data waktu proses, serta data prosedur penanganan
barang cacat.

1. Data Biaya Produksi

Data biaya produksi diperoleh melalui dokumentasi perusahaan serta
wawancara dengan bagian produksi dan bagian administrasi/keuangan perusahaan.
Data biaya digunakan untuk mengetahui besarnya biaya yang timbul selama proses
produksi berlangsung, khususnya biaya tambahan akibat adanya barang HOLD atau
proses rework.

Dalam penelitian ini, beberapa data biaya perusahaan tidak dapat disajikan
secara rinci karena bersifat rahasia perusahaan. Oleh sebab itu, data biaya disajikan
dalam bentuk estimasi persentase biaya produksi terhadap total biaya operasional
produksi. Data tersebut digunakan untuk mengetahui komponen biaya yang paling
besar mempengaruhi proses produksi dan penanganan barang HOLD.

Komponen biaya yang dianalisis meliputi:

e Biaya Bahan Baku,

e Biaya Tenaga Kerja,

e Biaya Operasional Mesin,

e Biaya Quality Control,

e Biaya Penanganan Produk Hold (Rework),
e Serta Biaya Pendukung Lainnya.

Tabel 3.2 Estimasi Persentase Biaya Produksi

No Jenis Biaya Rp Persentase
(%)
1 | Biaya Bahan Baku 40.000.000 40%
2 | Biaya Tenaga Kerja 25.000.000 25%
3 | Biaya Operasional Mesin 15.000.000 15%
4 | Biaya Penanganan Produk HOLD (Rework) | 12.000.000 12%
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5 | Biaya Quality Control 5.000.000 5%
6 | Biaya Lain-lain 3.000.000 3%
Total 100.000.000 100%

Berdasarkan tabel tersebut dapat diketahui bahwa biaya penanganan barang
HOLD mencapai 12% dari total biaya produksi. Hal tersebut menunjukkan bahwa
proses rework memberikan pengaruh cukup besar terhadap pemborosan biaya
produksi perusahaan.

2. Data Produksi Cacat / Barang HOLD

Data produk cacat diperoleh melalui laporan bagian Quality Control (QC),
dokumentasi perusahaan, dan hasil observasi langsung di area produksi. Data ini
digunakan untuk mengetahui jumlah produk yang mengalami ketidaksesuaian standar
kualitas sehingga berstatus HOLD.

Produk HOLD merupakan produk yang memerlukan pemeriksaan ulang,
perbaikan (rework), atau penanganan lanjutan sebelum dapat diproses ke tahapan
berikutnya. Data produk HOLD dianalisis untuk mengetahui:

e Jenis Cacat Produk,

e Jumlah Produk Cacat,

e Persentase Cacat,

» Serta Penyebab Utama Terjadinya Barang Hold.

Tabel 3.3 Estimasi Persentase Produk Cacat

No Jenis Cacat Produk Jumlah Jumlah Persentase
Sampel Cacat (%)
1 Cacat Dimensi 100 30 30%
2 Cacat Permukaan 100 25 25%
3 Cacat Warna 200 40 20%
4 Kerusakan Saat Proses 200 30 15%
Produksi
5 Cacat Lainnya 100 10 10%
Total 700 135 100%

Berdasarkan tabel tersebut diketahui bahwa cacat dimensi dan cacat permukaan
merupakan jenis cacat yang paling dominan terjadi selama proses produksi. Kondisi
tersebut menunjukkan bahwa pengendalian kualitas proses produksi masih perlu
ditingkatkan untuk mengurangi jumlah barang HOLD.
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3. SOP Penanganan Produk HOLD

Data SOP diperoleh melalui dokumen standar operasional perusahaan serta
wawancara dengan bagian produksi dan quality control. SOP digunakan untuk
mengetahui alur penanganan produk HOLD mulai dari proses identifikasi hingga
pemeriksaan ulang produk setelah dilakukan perbaikan.

Analisis SOP dilakukan untuk mengetahui tahapan proses yang paling banyak
menyebabkan keterlambatan dan pemborosan waktu produksi.

Tabel 3.4 SOP Penanganan Produk HOLD

No Tahapan SOP Penjelasan

1 Identifikasi produk cacat | Pemeriksaan awal produk oleh bagian QC
untuk mengetahui ketidaksesuaian standar
kualitas

2 Pemberian tanda produk | Produk diberi label HOLD atau OK sesuai
hasil pemeriksaan

3 Pemisahan produk Produk dipisahkan antara produk baik dan
produk cacat

+ Pengelompokan  jenis | Produk cacat dipisahkan sesuai jenis

cacat kerusakan

5 Proses rework Produk diperbaiki sesuai jenis cacat yang
ditemukan

6 Pemeriksaan ulang QC melakukan pengecekan ulang hasil
perbaikan

7 Keputusan akhir Produk dinyatakan OK, HOLD kembali, atau
reject

Berdasarkan hasil observasi diketahui bahwa tahapan pemeriksaan ulang dan
proses rework merupakan tahapan yang paling banyak memerlukan waktu tambahan
dalam proses produksi.

4, Data Waktu Proses Produksi

Data waktu proses diperoleh melalui observasi langsung menggunakan metode
stopwatch time study. Pengukuran dilakukan pada setiap tahapan proses produksi
untuk mengetahui waktu siklus (cycle time), waktu normal (rormal time), dan waktu
baku (standard time).

Pengukuran waktu dilakukan untuk mengetahui tahapan proses yang

menyebabkan keterlambatan produksi serta aktivitas yang tidak memberikan nilai
tambah.
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Tabel 3.5 Estimasi Waktu Proses Produksi

No | Tahapan Proses Waktu (Menit) | Persentase Waktu (%)

1 Persiapan bahan 10 8%

2 Proses produksi utama 80 64%

3 Pemeriksaan kualitas 5 4%

-+ Penanganan barang HOLD 30 24%
Total 125 100%

Berdasarkan tabel tersebut diketahui bahwa proses penanganan barang HOLD
memerlukan waktu sebesar 24% dari total waktu produksi. Hal ini menunjukkan
bahwa aktivitas penanganan produk HOLD memberikan pengaruh cukup besar
terhadap lamanya waktu proses produksi.

Metode Pengumpulan Data
1. Observasi
Observasi dilakukan dengan cara mengamati secara langsung proses produksi
dan penanganan barang HOLD di area produksi perusahaan. Observasi bertujuan
untuk mengetahui:
e  Alur Proses Kerja,
e Aktivitas Operator,
o  Waktu Proses Produksi,
s Hambatan Produksi,
e Serta Aktivitas Yang Menyebabkan Keterlambatan Proses.
Observasi juga dilakukan untuk mengidentifikasi aktivitas non-value added
yang menyebabkan pemborosan waktu produksi.
a. Stopwatch / Timer
Stopwatch digunakan untuk mengukur waktu pada setiap tahapan proses
produksi.

Tingkat ketelitian:
e Stopwatch digital: 0,01 detik
e Stopwatch analog: 0,1 detik

Kelebihan:

1. Mudah digunakan

2. Praktis dan portabel

3. Ketelitian cukup tinggi
4. Biaya relatif murah
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Kekurangan:

1. Bergantung pada ketelitian pengamat
2. Berpotensi terjadi kesalahan pencatatan
3. Tidak merekam data otomatis

b. Lembar Observasi

Lembar observasi digunakan untuk mencatat aktivitas kerja, waktu proses, serta
urutan proses produksi.

Tabel 3.6 Aktivitas Observasi

No Proses Oke/No Waktu Kegiatan
(Menit) Terdahulu
1 Persiapan Oke 10 -
2 Mengambil barang di No 5 1
gudang
3 | Pemeriksaan awal barang Oke 7 2
-4 Proses rework Oke 15 3
5 Pemeriksaan akhir Oke 5 -+
6 Penyimpanan barang Oke 5
selesai
Keterangan:

e Oke = proses berjalan sesuai standar
e No = proses mengalami kendala

2. Wawancara
Wawancara dilakukan kepada operator produksi, supervisor produksi, dan
bagian quality control untuk memperoleh informasi mengenai:
e  Proses Produksi,
e Penyebab Barang Hold,
« Kendala Produksi,
e  Prosedur Penanganan Produk Cacat,
e  Serta Usulan Perbaikan Proses Produksi.
Hasil wawancara digunakan untuk mendukung hasil observasi dan analisis data
produksi.
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3. Dokumentasi

Metode dokumentasi dilakukan dengan mengumpulkan:

e Laporan produksi,

e Data barang hold,

e Data biaya produksi,
e  Sop perusahaan,

e Serta dokumentasi proses produksi.
Dokumentasi digunakan sebagai data pendukung dalam proses analisis

penelitian.

Tabel 3.7 Daftar Wawancara Operator Produksi

Pertanyaan

Bagaimana alur proses produksi yang dilakukan pada bagian
produksi?

Apa saja tahapan pekerjaan yang dilakukan dalam proses produksi?

Berapa lama waktu yang biasanya dibutuhkan untuk menyelesaikan
satu proses produksi?

Apa saja kendala yang sering terjadi selama proses produksi
berlangsung?

Bagaimana prosedur yang dilakukan ketika ditemukan produk yang
tidak sesuai standar?

Apa penyebab utama terjadinya barang dengan status HOLD dalam
proses produksi?

Bagaimana cara operator menangani barang yang berstatus HOLD?

Apakah terdapat keterlambatan proses produksi akibat penanganan
barang HOLD?

Apakah mesin produksi sering mengalami gangguan atau
penyesuaian selama proses produksi?

Menurut Anda, apa yang perlu diperbaiki agar proses produksi
menjadi lebih efisien?

Tabel 3.8 Daftar Wawancara Supervisior Produksi

Pertanyaan

Bagaimana sistem pengawasan proses produksi yang diterapkan di
perusahaan?

Bagaimana perusahaan mengontrol kualitas produk yang dihasilkan?

Apa saja faktor yang menyebabkan terjadinya barang HOLD dalam
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proses produksi?

4 | Bagaimana prosedur penanganan barang HOLD di bagian produksi?

5 | Apakah terdapat standar waktu dalam setiap tahapan proses
produksi?

6 | Bagaimana cara perusahaan mengurangi pemborosan waktu dalam
proses produksi?

7 | Apakah penanganan barang HOLD mempengaruhi waktu proses
produksi secara keseluruhan?

8 | Bagaimana upaya perusahaan dalam meningkatkan efisiensi proses
produksi?

Tabel 3.9 Daftar Wawancara QC

No Pertanyaan

1 | Bagaimana proses pemeriksaan kualitas produk yang dilakukan oleh
bagian QC?

2 | Apasaja kriteria produk yang dapat dinyatakan tidak sesuai standar?

3 | Apa saja penyebab utama produk diberi status HOLD?

4 | Bagaimana prosedur pengambilan keputusan terhadap barang
HOLD (rework, reject, atau release)?

5 | Berapa lama waktu yang biasanya dibutuhkan untuk menyelesaikan
pemeriksaan barang HOLD?

6 | Apakah jumlah barang HOLD sering meningkat dalam proses
produksi?

7 | Bagaimana cara perusahaan mencegah terjadinya produk cacat

dalam proses produksi?

3.4 Metode dan Analisis Data

Metode analisis data dalam penelitian ini digunakan untuk mengetahui tingkat
efisiensi

proses pembuatan barang HOLD serta mengidentifikasi penyebab
ketidakefisienan yang terjadi dalam proses produksi. Analisis data dilakukan melalui

beberapa tahapan sebagai berikut:

l.

Analisa Proses Produksi

Analisis proses produksi dilakukan untuk mengetahui apakah proses
pembuatan barang HOLD telah berjalan secara efektif dan efisien. Analisis
ini dilakukan dengan cara mengidentifikasi alur proses produksi yang terjadi
di lapangan serta membandingkannya dengan prosedur kerja yang berlaku di
perusahaan. Hasil dari analisis ini akan menunjukkan apakah proses produksi
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yang berjalan sudah sesuai dengan prosedur yang ditetapkan atau masih

terdapat aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah dalam proses produksi.

Metode DEA memiliki beberapa keunggulan dibandingkan metode analisis

lainnya, seperti Regresi Linier Berganda, yaitu:

1. Dapat mengukur efisiensi dengan banyak variabel input dan output secara
simultan.

2. Tidak memerlukan asumsi hubungan fungsional tertentu antara variabel
input dan output.

3. Variabel input dan output dapat memiliki satuan pengukuran yang berbeda.

Selain itu, DEA juga mampu mengidentifikasi DMU yang tidak efisien
serta memberikan referensi unit yang efisien sebagai acuan dalam melakukan
perbaikan kinerja.

Analisis Waktu Proses (Time Study)

Analisis waktu proses dilakukan dengan menggunakan metode
Stopwatch Time Study. Metode ini digunakan untuk mengukur waktu yang
dibutuhkan dalam setiap tahapan proses produksi secara langsung di lapangan
menggunakan alat ukur waktu seperti stopwatch.

Tahapan analisis waktu proses meliputi:
a. Menghitung Waktu Siklus (Cycle Time / Ws)
Waktu siklus merupakan waktu rata-rata yang dibutuhkan untuk
menyelesaikan satu siklus pekerjaan. Rumus 2.3.2
b. Menghitung Waktu Normal (Wn)
Waktu normal diperoleh dari hasil penyesuaian waktu siklus dengan
faktor penilaian kinerja pekerja (performance rating). Rumus 2.3.2
c. Menghitung Waktu Baku (Wb)
Waktu baku merupakan waktu standar yang digunakan dalam proses
produksi setelah ditambahkan faktor kelonggaran (allowance). Rumus
2.3.2, hasil dari analisis waktu proses ini berupa nilai W's (waktu siklus),
Wn (waktu normal), dan Wb (waktu baku) yang digunakan untuk
mengetahui tingkat efisiensi proses kerja.
Analisis Biaya Pembuatan Barang HOLD
Analisis biaya dilakukan untuk mengetahui besarnya biaya yang timbul
akibat adanya proses penanganan barang HOLD. Perhitungan biaya
dilakukan dengan mengidentifikasi komponen biaya yang terkait dengan
proses produksi, seperti biaya bahan baku, biaya tenaga kerja, serta biaya
penggunaan mesin.
Rumus perhitungan biaya:
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4. Analisis Penyebab Permasalahan
Analisis penyebab permasalahan dilakukan dengan menggunakan
metode Fishbone Diagram (Diagram Sebab Akibat). Metode ini digunakan
untuk mengidentifikasi faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya
ketidakefisienan dalam proses produksi maupun munculnya barang HOLD.

Gambar 3.1 Diagram Fishbond

Faktor-faktor penyebab yang dianalisis meliputi:
2. Man (tenaga kerja)
3. Machine (mesin)
4. Method (metode kerja)
5. Material (bahan baku)
6. Environment (lingkungan kerja)

Hasil dari analisis ini berupa identifikasi penyebab utama yang

mempengaruhi terjadinya barang HOLD dalam proses produksi.
5. Usulan Perbaikan Proses Produksi

Berdasarkan hasil analisis waktu proses, analisis biaya, dan analisis
penyebab permasalahan, selanjutnya dilakukan penyusunan usulan perbaikan
proses produksi. Usulan perbaikan bertujuan untuk mengurangi pemborosan
waktu, menurunkan biaya produksi, serta meningkatkan efisiensi proses
pembuatan barang HOLD.

Hasil dari tahap ini berupa alternatif tindakan perbaikan yang dapat
diterapkan oleh perusahaan untuk meningkatkan kinerja proses produksi.
Metode yang digunakan adalah Business Process Improvement (BPI) dalam
kajian Manajemen Operasi, vaitu pendekatan yang bertujuan untuk
meningkatkan efisiensi dan efektivitas proses kerja dengan mengidentifikasi
aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah serta menyederhanakan alur
proses produksi. Melalui metode ini, setiap tahapan proses dianalisis untuk
menemukan potensi pemborosan waktu maupun biaya, kemudian dirumuskan
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alternatif tindakan perbaikan seperti penghilangan aktivitas yang tidak perlu,
penyederhanaan prosedur kerja, dan perbaikan alur kerja sehingga proses
produksi dapat berjalan lebih efisien dan optimal

3.5 Pembahasan

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan pada bagian produksi,

pembahasan hasil analisis dapat dijelaskan sesuai dengan tujuan penelitian sebagai
berikut:

l.

Kondisi proses pembuatan barang HOLD yang berjalan saat ini di perusahaan
rdasarkan hasil observasi yang dilakukan di bagian: produksi, diketahui
bBeahwa proses pembuatan barang HOLD terjadi ketika produk yang
dihasilkan tidak memenuhi standar kualitas yang telah ditetapkan oleh
perusahaan. Barang yang berstatus HOLD biasanya disebabkan oleh beberapa
faktor seperti ketidaksesuaian ukuran produk, cacat pada bahan baku, maupun
kesalahan dalam proses pengaturan mesin produksi. Proses penanganan
barang HOLD dilakukan dengan memisahkan produk yang bermasalah dari
produk yang memenuhi standar kualitas, kemudian dilakukan pemeriksaan
lebih lanjut oleh bagian Quality Control untuk menentukan apakah produk
tersebut dapat diperbaiki, diproses ulang, atau harus ditolak.

Indikator yang dapat digunakan untuk menilai kondisi proses pembuatan
barang HOLD yang berjalan saat ini di perusahaan dalam kajian Manajemen
Operasi dan Pengendalian Kualitas antara lain sebagai berikut:

1. Jumlah produk HOLD
Menunjukkan banyaknya produk yang berstatus HOLD dalam suatu
periode produksi.

2. Jenis cacat produk
Mengidentifikasi jenis ketidaksesuaian produk seperti cacat bahan baku,
ketidaksesuaian ukuran, atau kesalahan proses produksi.

3. Waktu proses penanganan barang HOLD
Mengukur lamanya waktu yang dibutuhkan sejak produk dinyatakan
HOLD hingga dilakukan perbaikan atau keputusan akhir.

4. Proses pemeriksaan Quality Control (QC)
Menilai bagaimana prosedur pemeriksaan dilakukan untuk menentukan
apakah produk dapat diperbaiki, diproses ulang, atau ditolak.

5. Biaya penanganan barang HOLD
Menghitung biaya yang timbul akibat proses perbaikan atau rework
produk yang tidak memenuhi standar kualitas.

6. Tingkat keberhasilan perbaikan (rework)
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Mengukur persentase produk HOLD yang berhasil diperbaiki sehingga
dapat kembali digunakan atau dijual.
Lama waktu yang dibutuhkan dalam proses pembuatan barang HOLD pada
setiap tahapan proses
Berdasarkan hasil analisis waktu proses menggunakan metode time study,
diketahui bahwa setiap tahapan proses produksi memiliki waktu yang
berbeda-beda. Waktu proses tersebut meliputi waktu persiapan bahan, proses
produksi pada mesin, proses pemeriksaan kualitas, serta proses penanganan
barang HOLD. Hasil perhitungan menunjukkan nilai waktu siklus (Ws),
waktu normal (Wn), dan waktu baku (Wb) pada setiap tahapan proses
produksi. Dari hasil pengukuran tersebut diketahui bahwa beberapa tahapan
pekerjaan membutuhkan waktu yang lebih lama dibandingkan dengan waktu
standar yang seharusnya, sehingga menyebabkan terjadinya keterlambatan
dalam proses produksi. Rumus ada pada 2.3.2.
Usulan perbaikan proses kerja yang lebih efisien untuk mengurangi waktu
proses dan menurunkan biaya produksi barang HOLD
Berdasarkan hasil analisis penyebab permasalahan menggunakan metode
diagram fishbone, diketahui bahwa terdapat beberapa faktor yang
menyebabkan terjadinya ketidakefisienan dalam proses produksi, antara lain
faktor tenaga kerja, mesin, metode kerja, dan material. Oleh karena itu,
beberapa usulan perbaikan yvang dapat dilakukan antara lain meningkatkan
ketelitian operator dalam menjalankan proses produksi, melakukan perawatan
mesin secara berkala, memperbaiki metode kerja yang digunakan, serta
meningkatkan pengawasan terhadap kualitas bahan baku yang digunakan
dalam proses produksi. Dengan adanya perbaikan tersebut diharapkan waktu
proses produksi dapat dipersingkat serta jumlah barang HOLD dapat
dikurangi.
Indikator yang dapat digunakan untuk menilai keberhasilan usulan
perbaikan proses kerja dalam meningkatkan efisiensi produksi pada kajian
Manajemen Operasi dan Pengendalian Kualitas antara lain sebagai berikut:
1. Penurunan waktu proses produksi (cycle time)
Proses kerja dikatakan lebih baik apabila waktu yang dibutuhkan untuk
menyelesaikan setiap tahapan produksi menjadi lebih singkat
dibandingkan sebelum dilakukan perbaikan.

2. Penurunan jumlah barang HOLD
Keberhasilan perbaikan proses dapat dilihat dari berkurangnya jumlah
produk yang berstatus HOLD akibat kesalahan produksi atau cacat
produk.
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3. Penurunan biaya produksi
Proses produksi yang lebih efisien akan menurunkan biaya yang timbul
dari proses perbaikan (rework), penggunaan tenaga kerja, maupun
penggunaan mesin.

4. Peningkatan kualitas produk
Produk yang dihasilkan lebih sesuai dengan standar kualitas yang
ditetapkan perusahaan sehingga tingkat cacat produk menurun.

5. Kelancaran alur proses kerja
Aktivitas produksi berjalan lebih terstruktur, tidak terjadi penumpukan
pekerjaan, dan koordinasi antar bagian produksi menjadi lebih baik.

Besar biaya yang timbul akibat proses pembuatan barang HOLD yang tidak
efisien

Hasil analisis biaya menunjukkan bahwa proses penanganan barang HOLD
menimbulkan biaya tambahan bagi perusahaan. Biaya tersebut meliputi biaya
bahan baku yang terbuang, biaya tenaga kerja tambahan untuk proses
pemeriksaan dan perbaikan produk, serta biaya operasional mesin selama
proses produksi berlangsung. Semakin banyak jumlah barang HOLD yang
terjadi, maka semakin besar pula biaya produksi yang harus dikeluarkan oleh
perusahaan. Oleh karena itu, diperlukan upaya perbaikan dalam proses
produksi agar jumlah barang HOLD dapat diminimalkan sehingga biaya
produksi dapat ditekan.

Berdasarkan pembahasan tersebut dapat diketahui bahwa efisiensi proses

produksi memiliki peran penting dalam mengurangi waktu proses serta menekan
biaya produksi. Dengan melakukan perbaikan pada faktor-faktor yang mempengaruhi

proses produksi, perusahaan dapat meningkatkan efektivitas proses kerja dan

menghasilkan produk yang sesuai dengan standar kualitas yang telah ditetapkan.

Rumus Analisis Biaya Barang HOLD

a.

Biaya Bahan Baku Terbuang

Biaya Bahan Baku=Jumlah Produk HOLD = Biaya Bahan Baku per Unit
Biaya Tenaga Kerja Tambahan

Biaya Tenaga Kerja=Waktu Pengerjaan Tambahan>Upah Tenaga Kerja per Jam

Biaya Operasional Mesin




Biaya Mesin=Waktu Penggunaan Mesin x Biaya Operasional Mesin per Jam
d. Total Biaya Akibat Barang HOLD

Total Biaya HOLD=Biaya Bahan Baku+Biaya Tenaga Kerja+Biaya Mesin




BAB IV
HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1 Gambaran Umum Perusahaan

PT Kencar Sukses Investama merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak
dalam bidang produksi dengan sistem kerja yang berorientasi pada ketepatan waktu,
kualitas produk, dan efisiensi proses produksi. Dalam menjalankan kegiatan
operasionalnya, perusahaan menerapkan sistem produksi berkelanjutan yang
melibatkan berbagai tahapan proses mulai dari persiapan bahan baku, proses produksi
utama, pemeriksaan kualitas, hingga proses penanganan produk yang tidak sesuai
standar.

Pada proses produksi yang berjalan, perusahaan masih menghadapi
permasalahan berupa munculnya produk berstatus HOLD atau NOT OK. Produk
HOLD merupakan produk yang untuk sementara tidak dapat dilanjutkan ke proses
berikutnya karena memerlukan pemeriksaan tambahan, proses perbaikan (rework),
atau pengendalian kualitas lebih lanjut. Kondisi ini menyebabkan terjadinya
peningkatan waktu proses produksi, penambahan biaya produksi, serta menurunnya
efisiensi operasional perusahaan.

Penelitian ini difokuskan pada proses Router dan Bokaki karena kedua proses
tersebut memiliki waktu set up yang relatif tinggi dibandingkan proses lainnya.
Tingginya waktu set up menyebabkan terjadinya downtime mesin dan memperlambat
aliran proses produksi. Oleh karena itu, penelitian dilakukan dengan menggunakan
pendekatan Single Minute Exchange of Die (SMED) untuk mengurangi waktu set up
sehingga efisiensi proses produksi dapat meningkat.

4.2 Hasil Penelitian
4.2.1 Data Skill Karyawan

Penilaian performance rating operator pada penelitian ini dilakukan oleh tiga
pihak penilai, yaitu peneliti, operator yang bersangkutan, dan atasan/supervisor
produksi. Penilaian dilakukan berdasarkan empat faktor yaitu keterampilan kerja
(skill), usaha kerja (effort), kondisi kerja (condition), dan konsistensi kerja
(consistency). Hasil penilaian dari ketiga penilai kemudian dirata-ratakan untuk
memperoleh total rating dan performance rating operator.

26
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Tabel 4.1 Penilaian Performance Rating Operator A

Penilai Skill Effort Condition | Consistency Total

Rating

Peneliti B2 Bl Bl (+0,02) | A2 (+0,03) +0,23
(+0,08) (+0,10)

Operator B1 (+0,11) B2 B2 (0,00) | Bl (+0,01) +0,20
A (+0,08)

Atasan Bl (+0,11) Bl A2 (+0,04) | A2 (+0,03) +0,28
(+0,10)

Rata-rata +0,24

Sumber: Data diolah Peneliti (2026)

Pada Tabel 4.1, Operator A yang bertugas pada bagian QC Check
memperoleh hasil penilaian yang cukup tinggi dari seluruh penilai. Peneliti
memberikan total rating sebesar +0,23 karena Operator A dinilai memiliki
keterampilan kerja yang baik dalam melakukan pemeriksaan kualitas produk,
mampu bekerja dengan usaha kerja yang optimal, serta memiliki konsistensi
kerja yang cukup stabil selama proses produksi berlangsung. Dari hasil
penilaian diri sendiri, Operator A memperoleh total rating sebesar +0,20 yang
menunjukkan bahwa operator merasa telah bekerja dengan cukup baik
meskipun masih terdapat beberapa aspek yang perlu ditingkatkan. Sementara
itu, atasan memberikan nilai paling tinggi yaitu sebesar +0,28 karena operator
dinilai memiliki kemampuan kerja yang baik, tingkat ketelitian tinggi, serta
mampu menjaga kualitas hasil pemeriksaan produk secara konsisten.
Berdasarkan rata-rata dari ketiga penilaian tersebut diperoleh total rating
sebesar +0,24 sehingga performance rating Operator A menjadi 1,24. Nilai
tersebut menunjukkan bahwa performa kerja Operator A berada di atas standar

normal.
Tabel 4.2 Penilaian Performance Rating Operator B
Penilai Skill Effort Condition | Consistency | Total Rating
Peneliti Cl B2 B2 (0,00) | B1(+0,01) +0,15
(+0,06) (+0,08)
Operator B2 Cl B1 B2 (0,00) +0,15
B (+0,08) (+0,05) (+0,02)
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Atasan Bl B2 Bl B1 (+0,01) +0,22
(+0,11) (+0,08) (+0,02)
Rata-rata +0,17

Sumber: Data diolah Peneliti (2026)

Pada Tabel 4.2, Operator B yang bekerja pada bagian Rework
memperoleh hasil penilaian yang cukup baik meskipun nilainya masih berada
di bawah Operator A. Peneliti memberikan total rating sebesar +0,15 karena
Operator B dinilai memiliki kemampuan kerja yang cukup baik dalam
melakukan proses perbaikan produk HOLD serta mampu bekerja dengan usaha
kerja yang stabil. Operator B juga memberikan penilaian terhadap dirinya
sendiri dengan total rating sebesar +0,15 yang menunjukkan bahwa operator
merasa performa kerjanya sudah cukup baik namun belum optimal. Sementara
itu, atasan memberikan total rating sebesar +0,22 karena operator dianggap
memiliki kemampuan kerja yang cukup baik dalam menangani proses rework
dan mampu bekerja secara konsisten selama proses produksi berlangsung.
Berdasarkan rata-rata ketiga penilaian tersebut diperoleh total rating sebesar
+0,17 sehingga performance rating Operator B sebesar 1,17. Nilai ini
menunjukkan bahwa Operator B bekerja sedikit lebih baik dibandingkan
standar kerja normal.

Tabel 4.3 Penilaian Performance Rating Operator C

Penilai Skill Effort Condition | Consistency Total

Rating

Peneliti Cc2 Cl B1 (+0,02) | B2(0,00) +0,10
(+0,03) (+0,05)

Operator Cl Cl B2 (0,00) B2 (0,00) +0,11
C (+0,06) (+0,05)

Atasan B2 B2 B1(+0,02) | BI1 (+0,01) +0,19
(+0,08) (+0,08)

Rata-rata +0,13

Sumber: Data diolah Peneliti (2026)

Pada Tabel 4.3, Operator C yang bertugas pada bagian Final Check
memperoleh nilai performance rating paling rendah dibandingkan operator
lainnya, namun masih berada di atas standar normal. Peneliti memberikan total
rating sebesar +0,10 karena Operator C dinilai memiliki keterampilan dan
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konsistensi kerja yang cukup baik meskipun belum seoptimal operator lain.
Pada penilaian diri sendiri, Operator C memperoleh total rating sebesar +0,11
yang menunjukkan bahwa operator merasa telah bekerja dengan cukup baik
dalam melakukan pemeriksaan akhir produk. Sementara itu, atasan
memberikan nilai sebesar +0,19 karena Operator C dinilai memiliki
kemampuan kerja yang cukup stabil dan mampu menjaga ketelitian dalam
proses final check. Berdasarkan hasil rata-rata dari ketiga penilaian tersebut
diperoleh total rating sebesar +0,13 sehingga performance rating Operator C
sebesar 1,13. Nilai tersebut menunjukkan bahwa performa kerja Operator C
masih berada di atas standar normal meskipun memerlukan peningkatan pada
aspek keterampilan dan konsistensi kerja.

Tabel 4.4 Penilaian Performance Rating Operator D

Penilai Skill Effort Condition | Consistency | Total

Rating

Peneliti Bl (+0,11) | B2 (+0,08) | A2 (+0,04) | A2 (+0,03) | +0,26

Operator D | Bl (+0,11) | B1(+0,10) | BI (+0,02) | B1 (+0,01) | +0,24

Atasan A2 (+0,13) | B1(+0,10) | A1 (+0,06) | A2 (+0,03) | +0.32
Rata-rata +0,27

Sumber: Data diolah Peneliti (2026)

Pada Tabel 4.4, Operator D yang bekerja pada bagian Packing

memperoleh hasil penilaian tertinggi dibandingkan operator lainnya. Peneliti
memberikan total rating sebesar +0,26 karena Operator D dinilai memiliki
kemampuan kerja yang sangat baik, usaha kerja yang tinggi, kondisi kerja yang
optimal, serta konsistensi kerja yang stabil selama proses packing berlangsung.
Dari hasil penilaian diri sendiri, Operator D memperoleh total rating sebesar
+0,24 yang menunjukkan bahwa operator merasa telah bekerja dengan baik
dan mampu menyelesaikan pekerjaan secara efektif. Sementara itu, atasan
memberikan nilai paling tinggi yaitu sebesar +0,32 karena Operator D
dianggap memiliki performa kerja terbaik dibandingkan operator lain,
terutama dalam menjaga kecepatan dan ketelitian proses packing. Berdasarkan
rata-rata dari ketiga penilaian tersebut diperoleh total rating sebesar +0,27
sehingga performance rating Operator D menjadi 1,27. Nilai tersebut
menunjukkan bahwa performa kerja Operator D berada jauh di atas standar
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normal dan menjadi operator dengan tingkat performa tertinggi pada proses

produksi.
Tabel 4.5 Performance Rating Operator
Operator Rata-rata Total Rating Performance Rating
Operator A +0,24 1.24
Operator B +0,17 1.17
Operator C +0,13 1,13
Operator D +0,27 1,27

Sumber: Data diolah Peneliti (2026)

Secara keseluruhan, hasil penilaian performance rating menunjukkan
bahwa seluruh operator memiliki nilai performance rating di atas 1,00. Hal ini
menunjukkan bahwa seluruh operator mampu bekerja dengan tingkat efisiensi
dan produktivitas yang baik sehingga dapat mendukung kelancaran proses
produksi perusahaan. Selain itu, penggunaan tiga pihak penilai dalam proses
penilaian performance rating membuat hasil penilaian menjadi lebih objektif
karena tidak hanya tetapi  juga
mempertimbangkan penilaian operator sendiri serta penilaian dari atasan yang

berdasarkan pengamatan peneliti,
memahami kinerja operator secara langsung di lapangan.

4.2.2 Data Produksi dan Data HOLD

Berdasarkan data produksi yang diperoleh dari bagian produksi PT Kencar
Sukses Investama selama periode Januari hingga Maret 2026, diketahui bahwa jumlah
produk HOLD masih cukup tinggi dan mengalami fluktuasi pada setiap periode
produksi.

Tabel 4.3 Data Produksi dan Produk HOLD Januari-Maret 2026

Bulan Total Produksi | Total HOLD | Avg HOLD | % HOLD
Januari 2026 16.192 1.269 40,9 7,84%
Februari 2026 14.813 991 354 6,69%

Maret 2026 16.648 744 24.0 4.47%

Sumber: Data diolah (2026)
Berdasarkan tabel 4.3 data Total Produksi dan Total HOLD periode Januari—

Maret 2026, dapat diketahui bahwa tingkat HOLD mengalami penurunan dari bulan
ke bulan. Pada Januari 2026, total produksi sebesar 16.192 unit dengan jumlah HOLD
sebanyak 1.269 unit dan rata-rata HOLD sebesar 40,9, sehingga persentase HOLD
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mencapai 7,84%. Nilai tersebut menunjukkan bahwa masih terdapat cukup banyak
produk yang mengalami HOLD pada proses produksi.

Pada Februari 2026, total produksi menurun menjadi 14.813 unit. Jumlah
HOLD juga mengalami penurunan menjadi 991 unit dengan rata-rata HOLD sebesar
35,4. Persentase HOLD pada bulan ini turun menjadi 6,69%. Penurunan tersebut
menunjukkan adanya perbaikan dalam proses produksi maupun pengendalian kualitas
sehingga jumlah produk HOLD dapat dikurangi dibandingkan bulan sebelumnya.

Selanjutnya, pada Maret 2026 total produksi kembali meningkat menjadi
16.648 unit. Meskipun produksi meningkat, jumlah HOLD justru turun menjadi 744
unit dengan rata-rata HOLD sebesar 24,0. Persentase HOLD juga mengalami
penurunan signifikan menjadi 4,47%. Kondisi ini menunjukkan bahwa efektivitas
proses produksi dan pengawasan kualitas semakin baik, sehingga produk yang
mengalami HOLD semakin sedikit. Secara keseluruhan, data tersebut menunjukkan
adanya tren perbaikan kualitas produksi selama periode Januari hingga Maret 2026.
Hal ini terlihat dari penurunan jumlah HOLD, rata-rata HOLD, serta persentase
HOLD setiap bulannya meskipun jumlah produksi mengalami fluktuasi.

4.2.3 Aktivitas Penyebab Tingginya Waktu Proses Produksi

Analisis aktivitas penyebab tingginyva waktu proses produksi dilakukan
dengan membandingkan waktu pengamatan (Te) dengan waktu standar (Ws) pada
setiap elemen kerja proses produksi. Selisih antara waktu pengamatan dan waktu
standar menunjukkan adanya aktivitas yang mengalami keterlambatan atau
pemborosan waktu selama proses produksi berlangsung.

Apabila nilai waktu pengamatan lebih besar dibandingkan waktu standar,
maka aktivitas tersebut dianggap mengalami masalah dan perlu dianalisis lebih lanjut
penyebabnya menggunakan diagram fishbone.

Tabel 4.6 Aktivitas Penyebab Tingginya Waktu Proses Produksi

Operator Elemen Kerja Te (Menit)
Operator 1 Pengambilan alat setup 8
Pencarian material 10
Total Operator 1 18
Operator 2 Pengaturan posisi dies 15
Pemeriksaan alat kerja 7
Total Operator 2 22
Operator 3 Pengembalian alat setup 9
Pembersihan area kerja 5
Total Operator 3 14
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Operator 4 Pemeriksaan dokumen kerja

Total Operator 4

Sumber: Data diolah Peneliti (2026)

Berdasarkan tabel 4.6 tersebut diketahui bahwa beberapa operator menangani

lebih dari satu aktivitas kerja selama proses setup berlangsung. Operator 1 menangani

aktivitas pengambilan alat setup dan pencarian material dengan total waktu

pengamatan sebesar 18 menit. Operator 2 menangani pengaturan posisi dies dan

pemeriksaan alat kerja dengan total waktu pengamatan sebesar 22 menit. Operator 3

menangani pengembalian alat setup dan pembersihan area kerja dengan total waktu

sebesar 14 menit, sedangkan Operator 4 melakukan pemeriksaan dokumen kerja

dengan waktu pengamatan sebesar 4 menit.
1. Perhitungan Waktu Normal

Waktu normal diperoleh dengan mengalikan waktu pengamatan dengan

performance rating masing-masing operator.
Rumus:
Wn=TexRF
Keterangan:
e Wn = waktu normal
e Te = waktu pengamatan
e RF = rating factor operator
Perhitungan Operator 1
Diketahui:
e Total waktu pengamatan = 18 menit
e Rating factor Operator 1 = 1,24
Perhitungan:
Wn=TexRF
Wn=18x1,24=22,32 menit
Jadi waktu normal Operator 1 sebesar 22,32 menit.

Perhitungan Operator 2
Diketahui:

e Total waktu pengamatan = 22 menit

= Rating factor Operator 2 = 1,17
Perhitungan:

Wn=TexRF
Wn=22x1,17=25,74 menit

Jadi waktu normal Operator 2 sebesar 25,74 menit.




Perhitungan Operator 3
Diketahui:

e Total waktu pengamatan = 14 menit

e Rating factor Operator 3 = 1,13
Perhitungan:

Wn=TexRF
Wn=14x1,13=15,82 menit

Jadi waktu normal Operator 3 sebesar 15,82 menit.

Perhitungan Operator 4
Diketahui:

e Total waktu pengamatan = 4 menit

e Rating factor Operator 4 = 1,27
Perhitungan:

Wn=TexRF
Wn=4x1,27=5,08 menit

Jadi waktu normal Operator 4 sebesar 5,08 menit.

2. Perhitungan Allowance Time

Allowance diberikan untuk kebutuhan pribadi, kelelahan kerja,
unavoidable delay selama proses produksi berlangsung.
Rumus allowance:

P+F+D
Jam Kerjax 60

Allowance= X 100%

Keterangan:
1. P =personal needs
2. F = fatigue
3. D=delay
Jam kerja per hari = 7 jam = 420 menit

Allowance Operator 1
Diketahui:
e Personal = 5 menit
e Fatigue = 4 menit
e Delay = 0 menit
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Perhitungan:

Allowance= ? X 100% = 2,14%

Allowance Operator 1 sebesar 2,14% atau 0,0214.

Allowance Operator 2
Diketahui:
e Personal = 6 menit
e Fatigue = 5 menit
e Delay = | menit

Perhitungan:

Allowance= % X 100% = 2,86%

Allowance Operator 2 sebesar 2,86% atau 0,0286.

Allowance Operator 3
Diketahui:
* Personal = 5 menit
e Fatigue = 5 menit
e Delay = | menit

Perhitungan:

Allowance= % X 100% = 2,62%

Allowance Operator 3 sebesar 2,62% atau 0,0262.

Allowance Operator 4
Diketahui:
e Personal = 4 menit
e Fatigue = 3 menit
e Delay = 0 menit
Perhitungan:

Allowance= "2 X 100% =1,67%
Allowance Operator 4 sebesar 1,67% atau 0,0167.
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3. Perhitungan Waktu Standar
Rumus waktu standar:

WS o Atlowanzei?

Waktu Standar Operator 1

Wy =22,8 1 menit
Waktu Standar Operator 2

WS=% =26,50 menit
Waktu Standar Operator 3

W oy =16,25 menit
Waktu Standar Operator 4

Ws=—li’sfﬁt11[j2:ﬁ% =5,16 menit

Tabel 4.7 Hasil Perhitungan Operator

Operator | Te Rating Waktu Allowance Waktu

Factor Normal Standar

Operator | 18 1,24 22,32 2,14% 22,81
1

Operator | 22 1,17 25,74 2.86% 26,50
2

Operator | 14 1,13 15,82 2,62% 16,25
3

Operator | 4 1,27 5,08 1,67% 5,16
4

Sumber: Data diolah Peneliti (2026)

Revisi Perbandingan Sebelum dan Sesudah SMED

Rumus Efisiensi
Waktu Lama-W aktu Baru
Waktu Lama

Efisiensi= X 100%
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Operator 1
e  Waktu standar lama = 70 menit
e  Waktu standar baru = 60 menit
Perhitungan:

_ Waktu Lama-Waktu Baru

0
Waktu Lama X 100%

Efisiensi

_70-60 0
o X 100%

Efisiensi

Efisiensi=14,29
Artinya terjadi efisiensi waktu sebesar 14,29% setelah penerapan SMED

4.2.3 Analisis Waktu Proses Produksi
Analisis waktu proses dilakukan menggunakan metode Stopwatch Time Study
untuk mengetahui waktu yang dibutuhkan pada setiap tahapan proses produksi.
Tabel 4.8 Hasil Pengukuran Waktu Proses Produksi

N | Persiapa | Proses | Proses | Pemeriksaa | Penangana | Penyimpana | Total
o | nBahan | Route | Bokak | n Kualitas n HOLD n Wakt
r i u
1 5.2 12.5 10.3 7.4 14.2 4.1 53.7
2 5.1 12.3 10.1 7.2 13.9 4.0 52.6
3 5.3 12.7 10.4 1.5 14.4 42 54.5
4 5.0 12.1 9.9 7.1 13.7 39 51.7
5 5.4 12.8 10.5 7.6 14.5 4.2 55.0
6 5.2 12.4 10.2 7.3 14.0 4.1 53.2
7 5.1 12.2 10.0 7.2 13.8 4.0 523
8 5.3 12.6 10.3 7.4 14.3 4.1 54.0
9 5.2 12.5 10.2 7.3 14.1 4.1 534
10 5.0 12.0 9.8 7.0 13.6 39 51.3
11 5.5 12.9 10.6 1.7 14.7 4.3 55.7
12 5.2 12.4 10.2 7.3 14.0 4.1 53.2
13 5.1 12.3 10.1 72 13.9 4.0 52.6
14 5.3 12.7 10.4 7.5 14.4 4.2 54.5
15 5.0 12.1 9.9 7.1 13.7 39 51.7
16 5.4 12.8 10.5 7.6 14.5 42 55.0
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17 5.2 12.5 10.3 7.4 14.2 4.1 53.7
18 5.1 12.2 10.0 72 13.8 4.0 52.3
19 5.3 12.6 10.3 7.4 14.3 4.1 54.0
20 5.2 12.5 10.2 7.3 14.1 4.1 534
21 5.0 12.0 9.8 7.0 13.6 39 51.3
22 5.5 12.9 10.6 7.7 14.7 4.3 55.7
23 5.2 12.4 10.2 7.3 14.0 4.1 53.2
24 5.1 12.3 10.1 7.2 13.9 4.0 52.6
25 5.3 12.7 10.4 7.5 14.4 4.2 54.5
26 5.0 12.1 9.9 7.1 13.7 3.9 51.7
27 5.4 12.8 10.5 7.6 14.5 4.2 55.0
28 5.2 12.5 10.3 7.4 14.2 4.1 53.7
29 5.1 12.2 10.0 7.2 13.8 4.0 523
30 5.3 12.6 10.3 7.4 14.3 4.1 54.0

Sumber: Data diolah (2026)
Berdasarkan tabel 4.7 hasil pengukuran waktu proses produksi menggunakan

metode Stopwatch Time Study pada 30 kali pengamatan, diperoleh data waktu pada
setiap tahapan proses produksi yang meliputi persiapan bahan, proses router, proses
bokaki, pemeriksaan kualitas, penanganan HOLD, dan penyimpanan. Pengukuran ini
bertujuan untuk mengetahui elemen kerja yang memerlukan waktu paling lama serta
mengidentifikasi potensi terjadinya pemborosan waktu dalam proses produksi.

Dari hasil pengamatan pada Tabel 4.3, diketahui bahwa proses penanganan
HOLD memiliki waktu paling tinggi dibandingkan tahapan lainnya, dengan rata-rata
berkisar antara 13,6 hingga 14,7 menit. Tingginya waktu pada proses ini menunjukkan
bahwa aktivitas penanganan produk HOLD menjadi salah satu faktor utama yang
mempengaruhi lamanya total waktu produksi. Kondisi tersebut mengindikasikan
adanya aktivitas tambahan seperti pemeriksaan ulang, perbaikan, atau pemisahan
produk yang tidak sesuai standar kualitas.

Tahapan proses router juga memerlukan waktu yang cukup besar dengan
rentang waktu sekitar 12,0 hingga 12,9 menit. Hal ini menunjukkan bahwa proses
router merupakan salah satu proses inti produksi yang membutuhkan ketelitian dan

waktu pengerjaan relatif lama. Selanjutnya, proses bokaki memiliki waktu rata-rata
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sekitar 9,8 hingga 10,6 menit, sedangkan pemeriksaan kualitas membutuhkan waktu
sekitar 7,0 hingga 7,7 menit.

Pada tahapan persiapan bahan dan penyimpanan, waktu yang dibutuhkan relatif
lebih kecil dibandingkan proses lainnya. Persiapan bahan memiliki rentang waktu
sekitar 5,0 hingga 5,5 menit, sedangkan penyimpanan berkisar antara 3,9 hingga 4,3
menit. Meskipun demikian, kedua aktivitas tersebut tetap berkontribusi terhadap
keseluruhan waktu produksi.

Secara keseluruhan, total waktu proses produksi pada setiap pengamatan berada
pada kisaran 51,3 hingga 55,7 menit. Variasi waktu yang relatif kecil menunjukkan
bahwa proses produksi berjalan cukup stabil dan konsisten. Namun demikian, proses
penanganan HOLD masith menjadi aktivitas yang paling dominan dalam
menyumbang total waktu produksi sehingga perlu dilakukan upaya perbaikan untuk
mengurangi waktu penanganan dan meningkatkan efisiensi proses produksi secara
keseluruhan.

1. Waktu Rata-Rata Pengamatan
Waktu rata-rata pengamatan diperoleh dari total waktu pengamatan dibagi
jumlah elemen proses yang diamati.

x_Ein

mn

Keterangan:
e X'\ = waktu rata-rata pengamatan
e Y X = total waktu pengamatan
e n = jumlah elemen proses

Berdasarkan data hasil pengamatan 10 kali, diperoleh rata-rata tiap proses sebagai
berikut:

e Persiapan bahan = 5,21 menit

e Router = 12,45 menit

e Bokaki = 10,20 menit

e Pemeriksaan kualitas = 7,33 menit

e Penanganan barang HOLD = 14,09 menit

e Penyimpanan hasil produksi = 4,08 menit
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Total Pengamatan:
5,21412,45+10,20+7,33+14,09+4,08=53,36 menit

Perhitungan:
X =22 =8 89 menit
Berdasarkan hasil perhitungan diperoleh waktu rata-rata pengamatan sebesar
8,89 menit untuk setiap tahapan proses produksi.

2. Waktu Normal

Waktu normal diperoleh dengan mempertimbangkan rating factor (RF) atau
tingkat penyesuaian kinerja operator. Dalam penelitian ini digunakan rating factor
sebesar 1,10 karena operator bekerja sedikit lebih cepat dibanding kondisi normal.

Wn=Wsx=RF

Keterangan:

e Wn = waktu normal

e Ws = waktu pengamatan rata-rata

e RF = rating factor
Perhitungan:

Wn=8,89x%1,10
Wn = 9,78 Menit

Dengan demikian diperoleh waktu normal sebesar 9,78 menit.

3. Waktu Standar

Waktu standar dihitung dengan menambahkan allowance untuk kebutuhan
pribadi, kelelahan, dan hambatan kerja. Dalam penelitian ini digunakan allowance
sebesar 15%.

Wb =

1-All

Keterangan:
e Wb = waktu standar
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e  Wn = waktu normal
e All= allowance

Perhitungan:
9,78
1-0,15

wh =

_ 978
0,85
W= 11,51 Menit

b

Hasil perhitungan menunjukkan bahwa waktu standar proses produksi adalah
sebesar 11,51 menit.

4. Qutput Standar
Output standar digunakan untuk mengetahui jumlah output yang dapat
dihasilkan dalam satu periode kerja berdasarkan waktu standar.

_wt

OSE

Keterangan:
e OS = output standar
e Wt =waktu kerja tersedia
» Wb = waktu standar

Apabila waktu kerja tersedia dalam satu hari adalah 480 menit, maka:
480

11,51
OS= 42 unit/hari

Dengan demikian, berdasarkan waktu standar yang diperoleh, kapasitas output
standar produksi adalah sekitar 42 unit per hari kerja.
Hasil analisis menunjukkan bahwa aktivitas setup dan penanganan barang HOLD
menjadi penyebab utama tingginya waktu proses produksi. Oleh karena itu diperlukan
upaya perbaikan seperti pengurangan aktivitas setup internal, standardisasi kerja
operator, dan penerapan metode SMED untuk meningkatkan efisiensi waktu produksi.

4.2.4 Perhitungan Time Study
1. Perhitungan Waktu Siklus (Ws)




Waktu siklus diperoleh dari rata-rata waktu pengamatan proses produksi.

Rumus:

__Total Waktu Pengamatan

Ws

Jumlah Pengamatan

Total waktu pengamatan proses Router selama 30 kali pengamatan:
12,45 % 30=373,5 menit
Perhitungan pada proses Router:

B 373,5

30
Ws = 12,45 menit

S

Proses Bokaki
Total waktu pengamatan proses Bokaki selama 30 kali pengamatan:
10,20%30=306 menit

Perhitungan:
B 306
30
Ws = 10,20 menit

5

2. Perhitungan Waktu Normal (Wn)
Rumus:

Wn =Ws x Performance Rating

Diasumsikan performance rating operator sebesar 1,05.
Proses Router
Wn = 12,45x1,05= 13,07 menit
Proses Bokaki
Wn=10,20x1,05=10,71 menit

3. Perhitungan Waktu Baku (Wb)
Allowance yang digunakan sebesar 15%.
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Rumus:
Wwn
Wb =
1-All
Proses Router
Wb ==22L = 15,38 Menit
1-0,15
Proses Bokaki
Wb =271 = 12,60 Menit
1-0,15

Tabel 4.9 Hasil Perhitungan Time Study

Proses Ws (Menit) Wn (Menit) Wb (Menit)
Router 12,45 13,07 15,38
Bokaki 10,20 10,71 12,60

Sumber: Data diolah (2026)

Berdasarkan hasil perhitungan time study pada proses Router dan Bokaki,
diperoleh nilai waktu siklus (Ws), waktu normal (Wn), dan waktu baku (Wb) yang
menunjukkan bahwa kedua proses masih memerlukan waktu pengerjaan yang relatif
tinggi. Waktu siklus diperoleh dari hasil rata-rata pengamatan selama 30 kali
pengamatan, dimana proses Router memiliki total waktu pengamatan sebesar 373,5
menit sehingga diperoleh waktu siklus sebesar 12,45 menit, sedangkan proses Bokaki
memiliki total waktu pengamatan sebesar 306 menit dengan waktu siklus sebesar
10,20 menit. Setelah dilakukan penyesuaian menggunakan performance rating
sebesar 1,05, diperoleh waktu normal pada proses Router sebesar 13,07 menit dan
proses Bokaki sebesar 10,71 menit. Selanjutnya, setelah ditambahkan allowance
sebesar 15% untuk kebutuhan pribadi, kelelahan kerja, dan hambatan kerja yang tidak
dapat dihindari, diperoleh waktu baku proses Router sebesar 15,38 menit dan proses
Bokaki sebesar 12,60 menit. Hasil tersebut menunjukkan bahwa proses Router
memiliki waktu pengerjaan lebih tinggi dibandingkan proses Bokaki sehingga
menjadi proses yang paling dominan menyebabkan tingginya waktu produksi.
Tingginya waktu pada proses Router disebabkan oleh aktivitas setup yang masih
dilakukan saat mesin berhenti, seperti pengambilan alat setup, pengaturan posisi dies,
dan pemeriksaan alat kerja yang menyebabkan downtime mesin meningkat.
Sementara itu, pada proses Bokaki tingginya waktu produksi dipengaruhi oleh
persiapan material dan pengaturan kerja yang belum efisien. Secara keseluruhan, hasil
perhitungan time study menunjukkan bahwa proses Router dan Bokaki masih
memerlukan perbaikan melalui penerapan metode Single Minute Exchange of Die
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(SMED) untuk mengurangi waktu setup, menurunkan downtime mesin, dan
meningkatkan efisiensi proses produksi perusahaan.

4.2.5 Analisis Penyebab Permasalahan Menggunakan Fishbone Diagram

FISHBONE DIAGRAM
PENYEBAB TINGGINYA WAKTU PROSES PRODUKS! (PROSES SETUP ROUTER DAN BOKAKI)

METHOD | MACHINE | KETERAMGAN
(METODE]

TINGGINYA
WAKTU PROSES
PRODUKSI

7 (SETUP ROUTER
/ DAN BOKAKI)

Rt g bl
BT b e ]

s
Y o
L —

/ /
5 PERGEMEALAN /
I [ |
/

: i e e
Tt - X
Sk = 3 mart (31,5 g s ‘?/
{ / §
ENVIRONMENT AT
(LINGEUNGAN)] (BAHAN/MATERIAL)

Gambar 4.1 Analisis Penyebab Permasalahan Menggunakan Fishbone
Diagram
Analisis fishbone dilakukan berdasarkan aktivitas kerja yang memiliki selisih
antara waktu pengamatan aktual atau time elapsed (Te) dengan waktu standar (Ws).
Selisih waktu tersebut menunjukkan adanya pemborosan waktu dalam proses
produksi. Semakin besar selisih antara waktu pengamatan dan waktu standar, maka
semakin besar pula aktivitas tersebut menjadi penyebab tingginya waktu proses
produksi pada proses Router dan Bokaki. Analisis ini bertujuan untuk mengetahui
faktor-faktor penyebab keterlambatan sehingga perusahaan dapat menentukan
langkah perbaikan yang tepat menggunakan metode Single Minute Exchange of Die
(SMED).
1. Pengambilan Alat Setup
Pada aktivitas pengambilan alat setup diperoleh waktu pengamatan
(Te) sebesar 8 menit, sedangkan waktu standar (Ws) sebesar 6 menit sehingga
terdapat selisih waktu sebesar 2 menit atau 25%. Selisih tersebut
menunjukkan bahwa aktivitas pengambilan alat setup masih memerlukan
waktu lebih lama dibandingkan standar yang telah ditetapkan sehingga
menjadi salah satu penyebab tingginya waktu proses produksi.
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Berdasarkan hasil observasi, penyebab utama permasalahan tersebut
berasal dari faktor manusia (man), metode kerja (method), dan lingkungan
kerja (environment). Dari faktor manusia diketahui bahwa operator masih
kurang terampil dalam melakukan persiapan setup sehingga proses
pengambilan alat belum dilakukan secara cepat dan efisien. Selain itu,
operator masih melakukan pencarian alat secara manual karena belum adanya
sistem persiapan alat sebelum setup dimulai.

Dari faktor metode kerja diketahui bahwa perusahaan belum memiliki
standar penempatan alat setup vang jelas sehingga posisi alat sering
berpindah-pindah dan menyulitkan operator dalam proses pengambilan alat.
Persiapan alat juga belum dilakukan sebelum mesin dihentikan sehingga
aktivitas tersebut masih termasuk internal setup yang menyebabkan downtime
mesin meningkat.

Sementara itu, dari faktor lingkungan kerja diketahui bahwa lokasi
penyimpanan alat berada cukup jauh dari area produksi dan kondisi area
penyimpanan alat masih kurang tertata. Hal tersebut menyebabkan operator
membutuhkan waktu tambahan untuk mengambil alat setup yang diperlukan
selama proses produksi berlangsung.

Pencarian Material

Pada aktivitas pencarian material diperoleh waktu pengamatan (Te)
sebesar 10 menit, sedangkan waktu standar (Ws) sebesar 7 menit sehingga
terdapat selisih waktu sebesar 3 menit atau 30%. Nilai tersebut menunjukkan
bahwa pencarian material merupakan salah satu aktivitas yang paling banyak
menyebabkan pemborosan waktu selama proses setup berlangsung.

Berdasarkan hasil analisis fishbone, penyebab utama berasal dari faktor
manusia, metode kerja, dan lingkungan kerja. Dari faktor manusia diketahui
bahwa operator masih memerlukan waktu cukup lama dalam mencari material
karena material belum dipersiapkan sebelum proses setup dimulai.

Dari faktor metode kerja diketahui bahwa belum terdapat sistem
persiapan material yang baik sebelum proses setup dilakukan. Selain itu,
perusahaan juga belum memiliki label atau identifikasi material yvang jelas
sehingga operator kesulitan dalam menemukan material yang dibutuhkan
selama proses produksi berlangsung.

Sedangkan dari faktor lingkungan kerja diketahui bahwa penempatan
material masih tidak teratur dan belum tersusun berdasarkan jenis maupun
kebutuhan proses produksi. Kondisi tersebut menyebabkan operator
memerlukan waktu tambahan dalam mencari dan memindahkan material ke
area kerja sehingga memperpanjang waktu setup produksi.
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Pengaturan Posisi Dies

Pada aktivitas pengaturan posisi dies diperoleh waktu pengamatan (Te)
sebesar 15 menit dan waktu standar (Ws) sebesar 12 menit sehingga terdapat
selisih waktu sebesar 3 menit atau 20%. Selisih waktu tersebut menunjukkan
bahwa proses pengaturan posisi dies masih menjadi salah satu aktivitas yang
menyebabkan tingginya waktu setup produksi.

Berdasarkan hasil observasi, penyebab utama berasal dari faktor mesin
(machine), manusia (man), dan metode kerja (method). Dari faktor mesin
diketahui bahwa mesin masih memerlukan penyesuaian posisi dies secara
berulang agar sesuai dengan standar produksi. Selain itu, perusahaan belum
menggunakan alat bantu quick setup sehingga proses pemasangan dan
pengaturan dies masih dilakukan secara manual dan membutuhkan waktu
cukup lama.

Dari faktor manusia diketahui bahwa operator belum memiliki standar
setup yang seragam sehingga setiap operator memiliki metode kerja yang
berbeda dalam melakukan pengaturan dies. Kondisi tersebut menyebabkan
waktu setup menjadi tidak konsisten dan cenderung lebih lama.

Sedangkan dari faktor metode kerja diketahui bahwa proses pengaturan
posisi dies masih dilakukan secara manual ketika mesin berhenti beroperasi
sehingga menyebabkan downtime mesin meningkat dan memperpanjang
waktu produksi secara keseluruhan.

Pemeriksaan Alat Kerja

Pada aktivitas pemeriksaan alat kerja diperoleh waktu pengamatan (Te)
sebesar 7 menit dan waktu standar (Ws) sebesar 6 menit sehingga terdapat
selisih waktu sebesar 1 menit atau 14,3%. Meskipun selisih waktu tidak
sebesar aktivitas lainnya, proses pemeriksaan alat kerja tetap menjadi salah
satu penyebab keterlambatan produksi karena dilakukan ketika mesin
berhenti beroperasi.

Berdasarkan hasil analisis fishbone diketahui bahwa penyebab utama
berasal dari faktor metode kerja dan faktor manusia. Dari faktor metode kerja
diketahui bahwa pemeriksaan alat kerja masih dilakukan setelah mesin
dihentikan sehingga menambah waktu internal setup. Selain itu, perusahaan
belum memiliki checklist pemeriksaan alat kerja yang standar sehingga
operator harus melakukan pemeriksaan secara berulang untuk memastikan
kondisi alat siap digunakan.

Dari faktor manusia diketahui bahwa operator belum melakukan
pengecekan awal terhadap kondisi alat sebelum proses setup dimulai.
Akibatnya pemeriksaan alat dilakukan bersamaan dengan proses setup




46

sehingga memperpanjang downtime mesin dan meningkatkan waktu proses
produksi.
6. Pengembalian Alat Setup

Pada aktivitas pengembalian alat setup diperoleh waktu pengamatan
(Te) sebesar 9 menit dan waktu standar (Ws) sebesar 6 menit sehingga
terdapat selisih waktu sebesar 3 menit atau 33,3%. Nilai tersebut merupakan
selisih tertinggi dibandingkan aktivitas lainnya sechingga aktivitas
pengembalian alat setup menjadi salah satu penyebab utama tingginya waktu
proses produksi.

Berdasarkan hasil analisis fishbone diketahui bahwa penyebab utama
berasal dari faktor lingkungan kerja, metode kerja, dan manusia. Dari faktor
lingkungan kerja diketahui bahwa area penyimpanan alat berada cukup jauh
dari area produksi dan tata letak area kerja masih kurang efisien sehingga
operator membutuhkan waktu tambahan saat mengembalikan alat setup.

Dari faktor metode kerja diketahui bahwa perusahaan belum memiliki
standar penyimpanan alat kerja yang jelas sechingga operator sering
mengembalikan alat secara tidak teratur. Selain itu, operator masih
mengembalikan alat satu per satu sehingga waktu pengembalian menjadi
lebih lama dibandingkan waktu standar.

Sedangkan dari faktor manusia diketahui bahwa operator belum
memahami sistem penyimpanan alat yang efektif sehingga proses
pengembalian alat belum dilakukan secara cepat dan efisien.

Berdasarkan keseluruhan hasil analisis fishbone diketahui bahwa faktor
manusia (man), metode kerja (method), mesin (machine), dan lingkungan
kerja (environment) menjadi penyebab utama tingginya waktu proses
produksi pada proses Router dan Bokaki. Sebagian besar aktivitas setup masih
dilakukan ketika mesin berhenti beroperasi sehingga menyebabkan downtime
mesin meningkat dan proses produksi menjadi lebih lama. Oleh karena itu,
diperlukan penerapan metode Single Minute Exchange of Die (SMED) untuk
mengubah aktivitas internal setup menjadi external setup, mengurangi
pemborosan waktu, mempercepat proses setup, serta meningkatkan efisiensi
proses produksi perusahaan.

4.2.6 Implementasi Metode SMED
Implementasi metode Single Minute Exchange of Die (SMED) dilakukan
dengan memisahkan aktivitas setup menjadi internal setup dan external setup.
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Tabel 4.5 Perubahan Aktivitas Setup Menggunakan SMED

Aktivitas Sebelum SMED Setelah SMED
Pengambilan alat Internal External
Persiapan material Internal External

Pemeriksaan dokumen Internal External
Pengaturan dies Internal Internal
Pembersihan area Internal External

Sumber: Data diolah (2026)

Berdasarkan implementasi tersebut diketahui bahwa Implementasi metode
Single Minute Exchange of Die (SMED) dilakukan dengan cara memisahkan aktivitas
setup menjadi internal setup dan external setup. Internal setup merupakan aktivitas
yang hanya dapat dilakukan saat mesin berhenti, sedangkan external setup adalah
aktivitas yang dapat dilakukan ketika mesin masih beroperasi. Berdasarkan hasil
observasi pada proses Router dan Bokaki, sebelum penerapan SMED sebagian besar
aktivitas setup masih dilakukan dalam kondisi mesin berhenti, seperti pengambilan
alat, persiapan material, pemeriksaan dokumen, dan pembersihan area kerja. Kondisi
tersebut menyebabkan downtime mesin menjadi tinggi sehingga waktu setup dan
waktu proses produksi menjadi lebih lama. Setelah penerapan SMED, beberapa
aktivitas berhasil diubah menjadi external setup dengan cara melakukan persiapan alat,
material, serta pemeriksaan dokumen sebelum mesin dihentikan.\n\nPerubahan
aktivitas setup tersebut memberikan dampak positifterhadap efisiensi proses produksi
karena waktu henti mesin dapat dikurangi.

Aktivitas pengambilan alat, persiapan material, pemeriksaan dokumen, dan
pembersihan area kerja tidak lagi menambah waktu setup karena telah dilakukan
sebelum proses setup dimulai. Namun, aktivitas pengaturan dies tetap termasuk
internal setup karena hanya dapat dilakukan saat mesin berhenti untuk menjaga
keamanan dan ketepatan pemasangan alat. Dengan berkurangnya aktivitas internal
setup, proses produksi menjadi lebih lancar, downtime mesin menurun, serta waktu
setup pada proses Router dan Bokaki dapat dipersingkat sehingga efisiensi produksi
perusahaan meningkat.

4.2.7 Perbandingan Waktu Setup Sebelum dan Sesudah SMED
Tabel 4.6 Perbandingan Waktu Setup

Proses Sebelum SMED Setelah SMED Penurunan
Router 33,81 menit 24,15 menit 9,66 menit
Bokaki 28,98 menit 20,72 menit 8,26 menit

Sumber: Data diolah (2026)
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Perbandingan waktu setup dilakukan untuk mengetahui besarnya penurunan
waktu setup setelah penerapan metode Single Minute Exchange of Die (SMED) pada
proses Router dan Bokaki.

Perhitungan Penurunan Waktu Setup
1. Proses Router
Diketahui:
e Waktu setup sebelum SMED = 33,81 menit
e  Waktu setup setelah SMED = 24,15 menit
Perhitungan penurunan waktu setup:

Penurunan=33,81-24,1=9,66 menit

Artinya, setelah penerapan metode SMED terjadi pengurangan waktu setup pada
proses Router sebesar 9,66 menit.

2. Proses Bokaki

Diketahui:
e Waktu setup sebelum SMED = 28,98 menit
e Waktu setup setelah SMED = 20,72 menit

Perhitungan penurunan waktu setup:
Penurunan=28,98—-20,72 = 8,26 menit

Artinya, penerapan metode SMED berhasil mengurangi waktu setup pada proses
Bokaki sebesar 8,26 menit.

Perhitungan Efisiensi Setup

Rumus;
. . Waktu Awal — Waktu Akhir
Efisiensi = ¢ ) x 100%
Waktu Awal
Proses Router
. . 33,81 - 24,15
Efisiensi = (3351-2415) x100%

33,81

Efisiensi = 28,57%
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Proses Bokaki
(28,98 — 20,72)

0
28,98 x100%

Efisiensi =

Efisiensi = 28,50%

Tabel 4.7 Persentase Efisiensi Setup

Proses Efisiensi
Router 28.57%
Bokaki 28.,50%

Sumber: Data diolah (2026)

Berdasarkan tabel 4.7 menunjukkan bahwa hasil perhitungan persentase
efisiensi setup, diketahui bahwa proses Router mengalami peningkatan efisiensi
sebesar 28,57%, sedangkan proses Bokaki sebesar 28,50% setelah diterapkannya
metode Single Minute Exchange of Die (SMED). Persentase tersebut menunjukkan
bahwa waktu setup pada kedua proses berhasil dikurangi hampir sepertiga dari kondisi
awal. Penurunan waktu setup ini terjadi karena beberapa aktivitas yang sebelumnya
dilakukan saat mesin berhenti berhasil diubah menjadi external setup, seperti
persiapan alat, persiapan material, pemeriksaan dokumen kerja, dan pembersihan area
kerja.

Hasil tersebut menunjukkan bahwa implementasi metode SMED mampu
meningkatkan efisiensi proses produksi secara signifikan dengan mengurangi
downtime mesin dan mempercepat proses setup. Semakin tinggi persentase efisiensi
setup, maka semakin kecil waktu yang terbuang selama proses pergantian kerja atau
setup mesin berlangsung. Kondisi ini berdampak positif terhadap kelancaran aliran
produksi, penurunan waktu tunggu, serta pengurangan pemborosan dalam proses
produksi. Selain itu, berkurangnya waktu setup juga membantu perusahaan
meningkatkan produktivitas kerja dan menekan biaya produksi akibat keterlambatan
proses dan penanganan barang HOLD.

4.2.8 Analisis Penurunan Produk HOLD
Perhitungan Analisis Penurunan Produk HOLD

Tabel 4.8 Estimasi Penurunan Produk HOLD
Bulan Sebelum Perbaikan Setelah Perbaikan Penurunan
Januari 7.93% 7.40% 0,53%
Februari 7.57% 7,10% 0.47%
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Maret | 8,07%

6,95%

1,12%

Sumber: Data diolah (2026)

Perhitungan Penurunan Persentase HOLD

Januari

Februari

Maret

7,93%—7,40%=0,53%

7,57%—17,10%=0,47%

8,07%—6,95%=1,12%

Berdasarkan hasil perhitungan tersebut diketahui bahwa penurunan terbesar

terjadi pada bulan Maret sebesar 1,12%. Hal ini menunjukkan bahwa implementasi
metode SMED mampu membantu perusahaan menurunkan tingkat produk HOLD
hingga berada di bawah target perusahaan yaitu < 7,0%.

4.2.9 Analisis Biaya Produksi Barang HOLD
Analisis biaya dilakukan untuk mengetahui besarnya biaya yang muncul akibat
proses penanganan barang HOLD.

1. Biaya Bahan Baku Terbuang

Rumus:

Biaya Bahan Baku = Jumlah Produk HOLD x Biaya per Unit

Diasumsikan:

a. Jumlah produk HOLD = 48 roll

b. Biaya bahan baku per roll

Maka:

= Rp250.000

Biaya Bahan Baku = 48 x Rp250.000

= Rpl2.000.000




2. Biaya Tenaga Kerja Tambahan
Diasumsikan:
1. Waktu tambahan rework = 40 jam

2. Upah tenaga kerja = Rp35.000/jam

Biaya Tenaga Kerja = 40 x Rp35.000

= Rp1.400.000

3. Biaya Operasional Mesin
Diasumsikan:
1. Waktu penggunaan mesin = 35 jam

2. Biaya operasional mesin = Rp50.000/jam

Biaya Mesin = 35 x Rp50.000
=Rp1.750.000

4, Total Biaya Barang HOLD
Total Biaya HOLD = Biaya Bahan Baku + Biaya Tenaga Kerja + Biaya Mesin
=Rp12.000.000 + Rp1.400.000 + Rp1.750.000
=Rpl5.150.000
Tabel 4.9 Total Biaya Akibat Barang HOLD

Komponen Biaya Total
Biaya bahan baku Rp12.000.000
Biaya tenaga kerja Rp1.400.000
Biaya mesin Rpl.750.000
Total Rpl5.150.000

Sumber: Data diolah (2026)
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Berdasarkan tabel 4.9 hasil analisis biaya akibat barang HOLD, diketahui
bahwa total biaya vang ditimbulkan mencapai Rp15.150.000. Komponen biaya
terbesar berasal dari biaya bahan baku sebesar Rp12.000.000. Tingginya biaya bahan
baku menunjukkan bahwa produk HOLD memberikan dampak cukup besar terhadap
pemborosan material karena produk yang mengalami cacat memerlukan proses
perbaikan (rework) atau bahkan tidak dapat digunakan kembali. Selain itu, proses
penanganan barang HOLD juga menyebabkan penggunaan bahan baku menjadi
kurang optimal sehingga meningkatkan biaya produksi perusahaan.

Selain biaya bahan baku, terdapat biaya tenaga kerja tambahan sebesar
Rp1.400.000 yang muncul akibat adanya proses pemeriksaan ulang dan perbaikan
produk cacat. Sementara itu, biaya operasional mesin sebesar Rp1.750.000 timbul
karena mesin tetap digunakan selama proses rework dan setup tambahan berlangsung.
Kondisi tersebut menunjukkan bahwa semakin tinggi jumlah barang HOLD, maka
semakin besar pula biaya produksi yang harus dikeluarkan perusahaan. Oleh karena
itu, diperlukan upaya peningkatan efisiensi proses produksi melalui pengurangan
waktu setup dan penurunan jumlah produk HOLD agar pemborosan biaya produksi
dapat diminimalkan.

4.3 Pembahasan
4.3.1 Pembahasan Performance Rating Operator

Berdasarkan hasil penelitian diketahui bahwa seluruh operator memiliki nilai
performance rating di atas 1,00 sehingga menunjukkan bahwa kemampuan kerja
operator berada di atas standar normal. Operator A memperoleh performance rating
sebesar 1,24, Operator B sebesar 1,17, Operator C sebesar 1,13, dan Operator D
sebesar 1,27. Nilai tersebut menunjukkan bahwa operator mampu bekerja dengan
tingkat produktivitas dan efisiensi yang cukup baik dalam menjalankan proses
produksi.

Operator D memperoleh nilai performance rating tertinggi karena memiliki
kemampuan kerja, usaha kerja, serta konsistensi kerja yang sangat baik selama proses
packing berlangsung. Operator D dinilai mampu bekerja lebih cepat, teliti, dan stabil
dibandingkan operator lainnya sehingga memberikan kontribusi besar terhadap
kelancaran proses produksi. Sementara itu, Operator C memperoleh nilai paling
rendah meskipun masih berada di atas standar normal. Hal ini menunjukkan bahwa
operator masih memerlukan peningkatan keterampilan dan konsistensi kerja agar
produktivitas dapat meningkat.

Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa performance rating berpengaruh
terhadap waktu kerja operator. Semakin tinggi performance rating maka semakin baik
kemampuan operator dalam menyelesaikan pekerjaan secara efektif dan efisien.
Selain itu, penggunaan tiga pihak penilai yaitu peneliti, operator, dan atasan membuat
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hasil penilaian menjadi lebih objektif karena mempertimbangkan kondisi kerja secara
langsung di lapangan. Dengan demikian, performance rating dapat digunakan
perusahaan sebagai dasar evaluasi kinerja operator untuk meningkatkan efisiensi
proses produksi.

4.3.2 Pembahasan Data Produksi dan Produk HOLD

Berdasarkan hasil penelitian diketahui bahwa jumlah produk HOLD pada
periode Januari hingga Maret 2026 mengalami penurunan setiap bulannya. Pada
Januari persentase HOLD mencapai 7,84%, kemudian turun menjadi 6,69% pada
Februari, dan kembali menurun menjadi 4,47% pada Maret 2026. Penurunan tersebut
menunjukkan bahwa perusahaan mulai mampu melakukan perbaikan pada proses
produksi dan pengendalian kualitas sehingga jumlah produk HOLD dapat dikurangi.

Tingginya produk HOLD pada awal periode penelitian menunjukkan bahwa
masih terdapat beberapa proses produksi yang belum berjalan optimal. Produk HOLD
biasanya terjadi akibat adanya cacat produk, kesalahan proses produksi,
ketidaksesuaian spesifikasi material, maupun kesalahan pengaturan mesin. Kondisi
tersebut menyebabkan produk harus diperiksa ulang, diperbaiki, atau dipisahkan dari
produk yang memenuhi standar kualitas. Akibatnya, waktu produksi menjadi lebih
lama dan biaya produksi meningkat.

Penurunan produk HOLD pada bulan Maret menunjukkan bahwa efektivitas
proses produksi dan pengawasan kualitas semakin baik. Perusahaan mulai mampu
mengurangi kesalahan produksi sehingga jumlah produk yang memerlukan rework
menjadi lebih sedikit. Selain itu, penurunan HOLD juga menunjukkan bahwa
perbaikan proses setup dan pengendalian kualitas memberikan dampak positif
terhadap hasil produksi perusahaan. Dengan semakin rendahnya produk HOLD, maka
efisiensi produksi dapat meningkat dan pemborosan biaya produksi dapat ditekan.

4.3.3 Pembahasan Aktivitas Penyebab Tingginya Waktu Produksi

Hasil penelitian menunjukkan bahwa tingginya waktu proses produksi
dipengaruhi oleh beberapa aktivitas setup dan penanganan barang HOLD yang masih
memerlukan waktu cukup lama. Berdasarkan hasil pengamatan, aktivitas seperti
pengambilan alat setup, pencarian material, pengaturan posisi dies, dan pemeriksaan
alat kerja menjadi penyebab utama meningkatnya waktu produksi. Aktivitas tersebut
sebagian besar masih dilakukan ketika mesin berhenti sehingga menyebabkan
downtime mesin menjadi tinggi.

Proses Router menjadi aktivitas dengan waktu pengerjaan paling tinggi
dibandingkan proses lainnya. Hal ini disebabkan oleh aktivitas setup internal yang
masih dilakukan saat mesin berhenti, seperti pengaturan dies dan pemeriksaan alat
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kerja. Selain itu, proses penanganan HOLD juga memerlukan waktu cukup besar
karena adanya aktivitas pemeriksaan ulang dan rework produk yang tidak sesuai
standar kualitas. Kondisi tersebut menyebabkan total waktu produksi menjadi lebih
panjang dan produktivitas perusahaan menurun.

Hasil analisis menggunakan Fishbone Diagram menunjukkan bahwa tingginya
waktu produksi dipengaruhi oleh faktor manusia, metode, mesin, material, lingkungan,
dan pengukuran. Pada faktor manusia, operator yang kurang terlatih dan mengalami
kelelahan kerja menyebabkan proses kerja menjadi kurang optimal. Pada faktor
metode, SOP yang belum dijalankan dengan baik menyebabkan proses setup menjadi
lebih lama. Selain itu, faktor mesin seperti kerusakan mesin dan kurangnya perawatan
juga menyebabkan downtime meningkat.

Untuk mengatasi permasalahan tersebut, perusahaan menerapkan metode
Single Minute Exchange of Die (SMED) dengan memisahkan aktivitas internal setup
dan external setup. Setelah penerapan SMED, beberapa aktivitas setup berhasil
dilakukan ketika mesin masih beroperasi sehingga waktu setup dapat dikurangi. Hasil
penelitian menunjukkan bahwa waktu setup proses Router turun sebesar 28,57% dan
proses Bokaki sebesar 28,50%. Hal ini membuktikan bahwa penerapan metode
SMED mampu meningkatkan efisiensi waktu produksi dan mengurangi pemborosan
dalam proses produksi perusahaan.

4.4 Rekapitulasi Hasil Penelitian
Tabel 4.10 Rekapitulasi Hasil Penelitian

Indikator Sebelum Setelah Penurunan /
Perbaikan Perbaikan Efisiensi

Waktu setup Router 33,81 menit 24,15 menit Turun 9,66 menit
Waktu setup Bokaki 28,98 menit 20,72 menit Turun 8,26 menit
Efisiensi setup Router - 28,57% Meningkat
Efisiensi setup - 28,50% Meningkat
Bokaki
Persentase =~ HOLD 7.93% 7.40% Turun 0,53%
Januari
Persentase HOLD 7.57% 7.10% Turun 0,47%
Februari
Persentase =~ HOLD 8,07% 6,95% Turun 1,12%
Maret
Produk HOLD 48 roll 41 roll Turun 7 roll
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Total biaya HOLD Rpl15.150.000 Rp11.250.000 Turun
Rp3.900.000
Aktivitas internal | Masih dominan Berkurang Lebih efisien
setup
Downtime mesin Tinggi Menurun Produksi lebih
lancar

Sumber: Data diolah (2026)

Berdasarkan hasil rekapitulasi penelitian diketahui bahwa penerapan metode
Single Minute Exchange of Die (SMED) mampu meningkatkan efisiensi proses
produksi pada PT Kencar Sukses Investama. Hal ini terlihat dari adanya penurunan
waktu setup pada proses Router sebesar 9,66 menit dan pada proses Bokaki sebesar
8,26 menit setelah dilakukan implementasi SMED. Penurunan waktu setup tersebut
menghasilkan efisiensi setup sebesar 28,57% pada proses Router dan 28,50% pada
proses Bokaki. Hasil tersebut menunjukkan bahwa pemisahan aktivitas internal setup
dan external setup berhasil mengurangi downtime mesin dan mempercepat proses
pergantian setup produksi.

Selain itu, implementasi metode SMED juga memberikan dampak terhadap
penurunan persentase produk HOLD. Pada bulan Januari persentase HOLD turun
sebesar 0,53%, bulan Februari turun sebesar 0,47%, dan bulan Maret turun sebesar
1,12% sehingga target perusahaan untuk menurunkan tingkat HOLD hingga < 7,0%
berhasil tercapai pada bulan Maret dengan nilai sebesar 6,95%. Penurunan produk
HOLD juga berdampak terhadap pengurangan biaya produksi perusahaan. Total biaya
akibat barang HOLD turun dari Rp15.150.000 menjadi Rp11.250.000 atau mengalami
penghematan sebesar Rp3.900.000 setelah dilakukan perbaikan proses menggunakan
metode SMED.

Secara keseluruhan, hasil penelitian menunjukkan bahwa metode SMED
efektif digunakan untuk meningkatkan efisiensi setup, mengurangi downtime mesin,
mempercepat aliran proses produksi, menurunkan jumlah produk HOLD, serta
mengurangi pemborosan biaya produksi pada PT Kencar Sukses Investama.




BAB V
PENUTUP

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian dan pembahasan yang telah dilakukan pada proses

produksi di PT Kencar Sukses Investama, maka dapat diperoleh beberapa kesimpulan

sebagai berikut:

1.

Hasil penilaian performance rating menunjukkan bahwa seluruh operator
memiliki nilai di atas standar normal (>1,00). Operator A memperoleh
performance rating sebesar 1,24, Operator B sebesar 1,17, Operator C sebesar
1,13, dan Operator D sebesar 1,27. Nilai tersebut menunjukkan bahwa seluruh
operator mampu bekerja dengan tingkat produktivitas dan efisiensi yang baik
dalam mendukung kelancaran proses produksi. Operator D menjadi operator
dengan performa tertinggi karena memiliki kemampuan kerja, ketelitian, dan
konsistensi kerja yang paling baik dibandingkan operator lainnya.

Hasil analisis waktu proses produksi menggunakan metode Stopwatch Time
Study menunjukkan bahwa aktivitas setup dan penanganan barang HOLD
menjadi penyebab utama tingginya waktu produksi. Proses Router memiliki
waktu baku tertinggi sebesar 15,38 menit, sedangkan proses Bokaki sebesar
12,60 menit. Tingginya waktu produksi disebabkan oleh aktivitas setup
internal yang masih dilakukan saat mesin berhenti seperti pengambilan alat,
persiapan material, pengaturan dies, dan pemeriksaan alat kerja sehingga
menyebabkan downtime mesin meningkat.

Hasil analisis Fishbone Diagram menunjukkan bahwa permasalahan produksi
dipengaruhi oleh enam faktor utama yaitu manusia, metode, mesin, material,
lingkungan, dan pengukuran. Faktor manusia dipengaruhi oleh operator yang
kurang terlatih dan kelelahan kerja, faktor metode disebabkan SOP yang
belum berjalan optimal, faktor mesin dipengaruhi kerusakan dan kurangnya
perawatan mesin, sedangkan faktor material dipengaruhi kualitas bahan baku
yang kurang baik. Selain itu, faktor lingkungan kerja dan sistem pengukuran
juga mempengaruhi efektivitas proses produksi.

Implementasi metode Single Minute Exchange of Die (SMED) berhasil
meningkatkan efisiensi proses produksi dengan mengurangi aktivitas internal
setup dan mengubahnya menjadi external setup. Waktu setup proses Router
berhasil diturunkan dari 33,81 menit menjadi 24,15 menit atau turun sebesar
9,66 menit dengan efisiensi sebesar 28,57%. Sedangkan proses Bokaki turun
dari 28,98 menit menjadi 20,72 menit atau berkurang sebesar 8,26 menit
dengan efisiensi sebesar 28,50%.
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Penerapan metode SMED juga mampu menurunkan jumlah produk HOLD
dan biaya produksi perusahaan. Persentase HOLD mengalami penurunan
pada setiap bulan, dimana Januari turun sebesar 0,53%, Februari sebesar
0,47%, dan Maret sebesar 1,12%. Jumlah produk HOLD turun dari 48 roll
menjadi 41 roll. Selain itu, total biaya akibat barang HOLD turun dari
Rpl15.150.000 menjadi Rpl1.250.000 sechingga perusahaan berhasil
menghemat biaya sebesar Rp3.900.000. Dengan demikian, penerapan metode
SMED terbukti mampu meningkatkan efisiensi produksi, mengurangi
downtime mesin, menurunkan produk HOLD, dan menekan biaya produksi
perusahaan.

5.2 Saran

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, maka terdapat beberapa

saran yang dapat diberikan sebagai berikut:

1.

Perusahaan disarankan untuk menerapkan metode Single Minute Exchange
of Die (SMED) secara berkelanjutan pada seluruh proses produksi agar waktu
setup dapat terus ditekan dan efisiensi produksi semakin meningkat.
Perusahaan perlu membuat standar operasional prosedur (SOP) setup mesin
yang lebih terstruktur dan seragam sehingga operator memiliki pedoman kerja
yang jelas dalam melakukan proses setup.

Perusahaan disarankan untuk memberikan pelatihan kepada operator terkait
teknik setup cepat, penataan area kerja, dan penerapan konsep Lean
Manufacturing agar kemampuan operator dalam melakukan setup menjadi
lebih baik dan konsisten.

Penataan area kerja dan penyimpanan alat setup perlu diperbaiki agar proses
pengambilan dan pengembalian alat dapat dilakukan lebih cepat sehingga
waktu yang terbuang selama proses setup dapat dikurangi.

Perusahaan perlu mempersiapkan alat, material, dan dokumen kerja sebelum
proses setup dimulai sehingga aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah
dapat diminimalkan dan downtime mesin dapat ditekan.

Peneliti selanjutnya disarankan untuk mengembangkan penelitian dengan
mengombinasikan metode SMED dengan metode Lean Manufacturing
lainnya seperti 35S, Kaizen, atau Value Stream Mapping (VSM) agar hasil
peningkatan efisiensi proses produksi dapat lebih optimal.
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5.3 Implikasi Penelitian

Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa efisiensi proses produksi memiliki
pengaruh yang sangat penting terhadap peningkatan produktivitas perusahaan.
Penerapan metode SMED terbukti mampu mengurangi waktu setup, menurunkan
downtime mesin, mengurangi jumlah barang HOLD, serta menekan biaya produksi.
Hasil penelitian ini dapat dijadikan sebagai bahan pertimbangan bagi perusahaan
dalam melakukan perbaikan proses produksi agar kegiatan operasional menjadi lebih
efektif dan efisien. Selain itu, penelitian ini juga memberikan kontribusi dalam
pengembangan ilmu pengetahuan khususnya di bidang Teknik Industri dan
Manajemen Operasi terkait penerapan metode SMED dalam meningkatkan efisiensi
produksi.

Dengan adanya penerapan metode perbaikan proses yang tepat, perusahaan
diharapkan mampu meningkatkan daya saing, menjaga kualitas produk, serta
mempertahankan keberlangsungan operasional perusahaan dalam jangka panjang
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