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KATA PENGANTAR 
 

Assalamualaikum Wr. Wb, 

Semangat pagi rekan-rekan peserta dan pemakalah pada SNEEMO (Seminar Nasional 

Efisiensi Energi untuk Peningkatan Daya Saing Industri dan Otomotif Nasional) 2019. SNEEMO 

adalah agenda rutin yang dilakukan oleh Polman Astra dari tahun ke tahun. Kegiatan seminar nasional 

ini merupakan salah satu dari tiga tugas pokok dosen dan bagian dari Tri Dharma Perguruan Tinggi 

(Pengajaran, Penelitian, dan Pengabdian masyarakat). Sesuai amanah Undang-undang Nomor 12 

Tahun 2012 tentang Pendidikan Tinggi, Pasal 46 ayat 2 bahwa hasil penelitian wajib disebarluaskan.  

Salah satu penyebarluasan hasil penelitian adalah dengan cara diseminarkan. 

Publikasi penelitian para peneliti kami undang melalui call for paper SNEEMO pada Agustus 

2019 dan kami mendapatkan antusias yang luar biasa dari para peneliti baik masyarakat industri 

terlebih lagi para akademisi. Jumlah paper yang diterima yaitu 38 paper dengan dua jenis revisi 

ABSTRAK yaitu revisi minor dan revisi mayor. Jumlah paper tersebut berasal dari 9 paper dari luar 

(LAPAN, ISTN, STT Fatahilah Cilegon, UNJ, Univ.Islam Asyafiah, Politeknik META Cikarang, 

Politeknik Negeri Sriwijaya, Akademi Teknik Pengukuran dan Instrumentasi). Selain itu adalah 

paper yang merupakan kontribusi akademisi Polman Astra sejumlah 29 paper dari prodi 

Mekatronika, Teknik Mesin, Teknik Manufaktur, Mesin Otomotif, dan Manajemen Informatika. 

SNEEMO ini semakin istimewa karena Polman Astra, sebagai tuan rumah seminar kami 

mengundang juga praktisi-praktisi industri yang akan menjadi penyeimbang dan pengarah agar 

penelitian di perguruan tinggi bisa sinergi dengan kegiatan R&D di industri. Harapan kami dengan 

bertemunya para praktisi dari industri dan akademik yang meliputi peneliti, dosen, guru dan 

mahasiswa dari berbagai Sekolah Kejuruan, Universitas dan Politeknik dapat meningkatkan kualitas 

penelitian di sekolah dan perguruan tinggi masing-masing dan dengan mudah penelitian itu 

diimplementasikan di industri dan masyarakat. 

Akhir kata terima kasih atas partisipasi rekan-rekan dan mohon maaf untuk kealpaan kami 

sebagai penyelenggara jika ada yang tidak berkenan. 

 

Ketua Panitia SNEEMO 2019,  

Jakarta, 27 November 2019 

 

 

 

Djoko Subagio, S.T., M.T., M.Sc. 
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CA-19              

PEMBUATAN SISTEM PRODUKSI UNTUK MENGURANGI WAKTU 

SIKLUS PRODUK MFL-001 PT LAKSANA TEKHNIK MAKMUR 
 

Nensi Yuselin1, Miranda Dewantika 2 

Teknik Produksi dan Proses Manufaktur, Polman Astra, Jakarta, 14330, Indonesia 

Kepala Lembaga Pengembangan Produk dan Penerapan Teknologi, Polman Astra, Jakarta, 14330, Indonesia 

E-mail: Nensi.yuselin@polman.astra.ac.id1, mirandadewantika1@gmail.com2
 

 

Abstrak-- Berdasarkan data produksi line muffler bulan Febuari-Maret 2019, aktual produksi produk MFL-

001 tidak dapat memenuhi permintaan order. Jika melihat data lampu, line muffler jarang dapat mencapai target 

produksi harian. Setelah diteliti oleh penulis, ternyata ada masalah yang menyebabkan tidak tercapainya target 

produksi harian di line muffler yaitu ada nya pekerjaan tambahan non value yang dilakukan man power. 

Pekerjaan tambahan non value yang dilakukan man power adalah mencari informasi terkait produk yang di suplai 

proses sebelumnya. Proses pencarian informasi ini memakan waktu yang cukup lama yaitu 179 detik setiap satu 

kali proses, sedangkan dalam satu siklus pembuatan produk MFL-001 ternyata terjadi pencarian informasi 

sebanyak 18 kali. Jadi, jika di total dalam satu siklus produksi MFL-001 waktu yang terbuang untuk pencarian 

informasi produk sebanyak 3.222 detik. Dari keadaan tersebutlah, penulis mengadakan sistem produksi dengan 

membuat tag produksi yang bertujuan untuk mengurangi waktu pencarian informasi. Dengan berkurangnya 

waktu pencarian informasi, maka man power dapat lebih produktif untuk fokus memproduksi produk MFL-001 

agar target produksi harian dapat tercapai. Perbaikan ini akan menghasilkan sistem produksi baru yang berjalan 

di line muffler guna memudahkan man power ataupun orang lain jika ingin mendapatkan informasi produk MFL-

001 yang telah di produksi. Salah satu informasi yang dicari adalah jumlah produk yang telah dihasilkan di proses 

sebelumnya. Dengan begitu, PT Laksana Tekhnik Makmur siap untuk menerima peningkatan permintaan order. 

Kata Kunci: Sistem Produksi, Waktu Pencarian, Muffler 

 

 PENDAHULUAN 

Pertumbuhan industri otomotif, interior kapal, 

komponen alat kesehatan di Indonesia telah melibatkan 

produsen komponen untuk menjawab tuntutan otomotif 

atau manufaktur tanah air. Untuk menjawab tuntutan 

tersebut PT Laksana Tekhnik Makmur (PT LTM) sebagai 

perusahaan yang bergerak di bidang industri manufaktur 

memiliki visi untuk memimpin dan menjadi pilihan 

terpercaya industri pembuat aksesoris otomotif, interior 

kapal, dan alat kesehatan baik dalam skala nasional 

maupun international. 

PT LTM merupakan binaan YDBA dan PT Astra 

Mitra Ventura, memiliki 200 karyawan yang terbagi 

menjadi tiga lokasi metal part plant 1 1.000 m2, metalpart 

plant 2 4.000 m2 dan plastic part plan 3 13.000 m2. PT 

LTM memproduksi lebih dari 500 barang untuk berbagai 

jenis manufaktur dari metal maupun plastik diantaranya 

aksesoris otomotif (OEM dan Aftermarket), interior kapal 

yang telah menjadi standar ASDP, komponen alat 

kesehatan, tray packaging dan komponen Pesawat N219 

(winshield dan window). 

Produk unggulan PT LTM pada bidang aksesoris 

otomotif yaitu muffler yang di produksi pada metal part 

plant 2. Pada Febuari-Maret 2019 terdapat permintaan 

customer muffler tipe MFL-001. MFL-001 memiliki dua 

komponen part (MFL-001 inner pipe dan MFL-001 outer 

pipe) yang melalui proses berbeda dan pada proses spot 

welding akan di assembling untuk menyatukan dua 

komponen part tersebut. Proses pembuatan MFL-001 inner 

pipe melalui beberapa proses yaitu cutting, grinding, 

protection, roll bending, pierching hole bracket, pierching 

hole assy, repair ketok, non wopen,spot welding (assy 

dengan nut dan stopper), amplas psa disk #200, amplas belt 

x 238 AO #400, amplas belt JF 77 #400, buffing. 

Sedangkan, proses pembuatan MFL-001 outer pipe 

melalui beberapa proses yaitu cutting, champering, 

protection, curling, pierching dry hole, repair ketok, 

amplas rotary, non wopen, spot welding (assy dengan 

ornamen dan inner pipe), amplas psa disk #200, amplas 

belt x 238 AO #400, amplas belt JF 77 #400, buffing, 

washing, final check & assy bolt bracket dan packing. 

Dilihat dari kondisi yang ada saat ini, peletakan dan 

perhitungan produk yang dihasilkan setiap proses masih 



Buku Proceeding | Seminar Nasional Efisiensi Energi untuk Peningkatan 
Daya Saing Industri Manufaktur & Otomotif Nasional (SNEEMO) 
 

 

Halaman | 128  

 © 2019 SNEEMO 

 

Jakarta, 27 November 2019 

belum efektif dan efisien karena man power masih 

meletakan produk yang dihasilkan tidak dalam box yang 

tersedia. Sehingga ada proses tambahan yaitu pencarian 

informasi produk yang bertujuan ingin mengetahui jumlah 

dan proses apa saja yang telah dilalui produk tersebut 

dengan cara harus menghitung dan melihat secara langsung 

yang akan memakan waktu disetiap prosesnya. 

 

 LANDASAN TEORI 

2.1 Sistem Produksi 

Sistem produksi adalah satu rangkaian operasi yang 

mengolah atau memproses input berupa bahan mentah 

(raw material), bahan setengah jadi (intermediate 

product), part, komponen dan/atau rakitan (subassembly) 

untuk menghasilkan output bernilai tambah (value added 

product) atau produk akhir (finished good) dengan 

mempergunakan sumber daya (resource) dari elemen 

teknologi (mesin, peralatan, fasilitas produksi dan energi) 

dan elemen organisasi (tenaga kerja, manajemen, 

informasi dan modal). Sistem produksi meliputi aktivitas 

perancangan (design), pengadaan (procure), pembuatan 

(produce), penyimpanan (store), pengiriman (deliver) dan 

pelayanan (service). 

 

2.2 Penentuan Waktu Baku 

Waktu baku adalah waktu yang dibutuhkan untuk 

mengerjakan atau menyelesaikan suatu aktivitas atau 

pekerjaan oleh tenaga kerja yang wajar pada situasi dan 

kondisi yang normal sehingga didapatkan waktu baku atau 

waktu standar secara umum. 

 

2.3 Pengukuran Jam Henti 

Pengukuran waktu jam henti (stop watch) adalah 

suatu cara untuk menentukan waktu baku yang 

pengamatannya langsung dilakukan di tempat 

berlangsungnya suatu aktivitas atau berlangsungnya suatu 

pekerjaan dengan menggunakan alat utamanya adalah jam 

henti (stop watch). 

 

2.4 Strategi Why-Why Analyze 

Why-Why Analysis adalah alat bantu (tool) root cause 

analysis untuk problem solving. Tool ini membantu 

mengidentifikasi akar masalah atau penyebab dari sebuah 

ketidaksesuaian pada proses atau produk. 

 

PENGUMPULAN DATA 

3.1 Pengenalan Produk Muffler 

Muffler atau yang lebih dikenal dengan muffler cutter 

atau exhaust pipe adalah aksesoris yang digunakan pada 

ujung knalpot mobil. Fungsi dari muffler sebagai pelindung 

ujung knalpot agar tidak langsung mengenai bumper, 

sebagai pengarah dari gas buangan, dan menambah nilai 

estetika.  

 

3.2 Produk MFL-001 

Muffler tipe MFL-001 memiliki 2 komponen main 

pipe yaitu inner pipe dan outer pipe yang melalui proses 

berbeda dan akan di assembling pada proses spot welding. 

 

 
Gambar 1. Muffler MFL-001 

 

3.3 Data Produksi Bulan Febuari-Maret 2019 

Menurut data produksi, pada bulan Febuari-Maret hasil 

produksi MFL-001 tidak dapat memenuhi perminataan 

order yang ada. 

 
Gambar 2. Data produksi Febuari-Maret 2019 

 

3.4 Flow Process MFL-001 

Dibawah ini merupakan flow process pembuatan 

MFL-001 inner pipe dan outer pipe yang selanjutnya 

digabungkan di proses spot welding. 
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Gambar 3. Flow Process MFL-001 

 

3.5 Data Waktu Kerja Operator 

Dalam pembuatan produk MFL-001 melalui 

beberapa proses yang terdiri dari waktu proses produksi 

(value time) dan waktu pencarian informasi (non value 

time). Masing-masing operator memiliki beban kerja dan 

bottleneck nya ada di operator 7, berikut adalah grafik 

waktu kerja masing-masing operator. 

 
Gambar 4. Data Waktu Kerja Operator 

 

3.6 Komposisi Waktu Kerja Operator 7 

Dibawah ini merupakan data penggunaan waktu kerja 

operator 7, yang di dominasi oleh kegiatan non value yaitu 

pencarian informasi produk. 

 

 
Gambar 5. Komposisi Waktu Proses Operator 7 

3.7 Waktu Pencarian Informasi 

Dari data sebelumnya waktu kerja operator 7 di 

dominasi dengan kegiatan non value atau dengan kegiatan 

penacarian informasi produk. Berikut adalah uraian waktu 

yang dibutuhkan untuk mencari informasi produk. 

 

Tabel 1. Waktu pencarian informasi 

 
 

 PENGOLAHAN DATA 

4.1 Analisa Kondisi Yang Ada 

Pada bab sebelumnya, telah diketahui bahwa pada 

bulan Febuari-Maret 2019 terdapat PO MFL-001. Tetapi 

dilihat dari data aktual produksi tidak memenuhi PO. 

Berikut adalah grafik yang menampilkan perbandingan 

antara PO, aktual produksi dan outstanding produk MFL-

001. 

 
Gambar 6. Data produksi Febuari-Maret 2019 

4.1.1 Komposisi Cycle Time MFL-001 

Dibawah ini merupakan data komposisi cycle time 

produk MFL-001 yang terdiri dari value time dan non value 

time. Dan ternyata di dominasi oleh non value time. 

 

 
Gambar 7. Komposisi Cycle Time MFL-001 
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4.2 Analisa Sebab Akibat 

Dari seluruh data yang telah diolah dan dianalisa 

sesuai dengan kondisi yang ada, maka penulis melakukan 

analisa masalah dengan menggunakan metode why-why 

analysis guna menemukan akar penyebab permasalahan. 

Permasalahan yang terjadi adalah adanya waktu kerja man 

power berlebih karena adanya kegiatan mencari informasi 

terkait produk MFL-001 yang dihasilkan. 

 

Tabel 2. Why-Why Analysis 

 

4.3 Rencana Perbaikan 

Setelah menggunakan why-why analysis, maka dapat 

diketahui faktor permasalahan yang membuat waktu kerja 

man power produksi melebihi waktu baku yaitu karena 

tidak adanya tools untuk mempermudah pekerjaan non 

produksi, sehingga penulis merencanakan perbaikan 

dengan cara membuat tools untuk mempermudah 

pekerjaan non produksi tersebut. 

Tabel 3. Rencana Perbaikan 

 
 

4.4 Melakukan Perbaikan 

Proses perbaikan dilakukan setelah pembuatan 

rencana perbaikan. Terdapat beberapa perbaikan yang 

dilakukan seperti pembuatan sistem produksi yaitu 

membuat tools tag produksi serta penerapannya, 

pembaruan petunjuk kerja, dan sosialisasi kepada man 

power. 

 

4.4.1 Penyusunan Tag Produksi 

Dalam penyusunan tag produksi penulis melakukan 

observasi langsung dengan mewawancari operator 

produksi, leader group dan kepala produksi untuk 

menemukan bentuk tag produksi yang sesuai dengan 

kebutuhan serta keadaan yang ada di line muffler. Seperti 

bagaimana bentuknya serta informasi apa saja yang 

dibutuhkan dan harus ada di tag produksi. Sehingga 

didapatkan bentuk tag produksi sebagai gambar di bawah 

ini. 

 
Gambar 8. Kartu Tag Produksi 

 

4.4.2 Pembuatan Kantung Tag Produksi 

Untuk menyimpan tag produksi pada box, penulis 

membuat sebuah kantung yang dibuat dari plastik bening 

sisa packing area skid plate yang di laminating sisi 

ujungnya hingga terbentuk seperti kantung penyimpanan. 

Setelah selesai membuat kantung, penulis memasang 

kantung tersebut di sisi samping box dengan bantuan kabel 

ties. 

 

 
Gambar 9. Kantung Tag Produksi 

 

4.4.3 Pembaharuan Petunjuk Kerja 

Petunjuk kerja merupakan langkah-langkah 

melakukan suatu pekerjaan atau proses pembuatan sesuatu. 

Perbaikan petunjuk kerja pada semua proses di line muffler 

dilakukan untum melengkapi proses kerja setiap proses. 

Penulis mengambil contoh petunjuk kerja pada proses 

cutting, dibawah ini merupakan petunjuk kerja cutting 

sebelum dilakukan perbaikan. 
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Gambar 10. Petunjuk Kerja Sebelum Perbaikan 

 

Petunjuk kerja proses cutting pipa yang awalnya 

hanya berisikan bagaimana cara memotong pipa tanpa ada 

petunjuk penyimpanan produk yang telah di proses. 

Perbaikan dilakukan dengan menambahkan petunjuk 

penyimpanan produk yang telah di proses dan pengisian 

beberapa kolom informasi di tag produksi untuk 

memudahkan man power mengetahui bagaimana cara 

menyimpan produk yang baik dan benar. 

 

 
Gambar 11. Petunjuk Kerja Setelah Perbaikan 

 

4.4.4 Sosialisasi Kepada Man Power 

Selain menerapkan sistem produksi dengan membuat 

tag produksi dan memperbaharui petunjuk kerja, penulis 

juga melakukan sosialisasi kepada man power untuk 

menjelaskan mengapa sistem produksi dengan 

menggunakan tag produksi ini harus dilakukan, bagaimana 

cara penerapannya serta apa manfaat yang akan 

didapatkan. 

 

 
Gambar 12. Sosialisasi Kepada Man Power  

 

4.5 Implementasi Perbaikan 

Setelah melakukan beberapa perbaikan dari 

pembuatan tag produksi dan penerapannya hingga 

sosialisasi kepada man power, penulis langsung 

mengarahkan man power area muffler untuk 

mengimplementasi sistem produksi dengan penggunaan 

tag produksi guna mengurangi waktu pencarian informasi 

terkait produk MFL-001 yang dihasilkan pada setiap 

proses. Berikut adalah beberapa gambar dari proses 

implementasi yang dilakukan oleh man power. 

 
Gambar 13. Before-After Implementasi 

 

4.6 Hasil Perbaikan 

Dalam subbab ini, penulis akan menyajikan data-data 

setelah adanya perbaikan dengan membandingkan sebelum 

adanya perbaikan. 

 

4.6.1 Elemen Kerja Waktu Pencarian Informasi 

Dengan adanya penerapan sistem produksi dengan 

menggunakan tag produksi, maka ada pengurangan waktu 

yang dibutuhkan man power dalam mencari informasi 

terkait produk MFL-001 yang akan di proses. 

Tabel 4. Elemen Kerja Waktu Pencarian Informasi 
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4.6.2 Waktu Kerja Operator 

Dengan adanya penurunan waktu pencarian 

informasi, waktu siklus produk MFL-001 juga menjadi 

turun. Berikut ini adalah data waktu proses MFL-001 di 

setiap operator. 

 
Gambar 14. Waktu Kerja Operator 

 

4.6.3 Komposisi Waktu Kerja Operator 7 

Dengan berkurangnya waktu proses setiap operator, 

berkurang pula bottleneck process nya sebagai berikut. 

 

 
Gambar 15. Komposisi Waktu Kerja Op 7 

 

4.6.4 Data Produksi Line Muffler 

Dengan adanya penurunan waktu siklus produk 

MFL-001, maka produktivitas operator meningkat 

sehingga dapat memenuhi PO pada bulan April-Mei 2019 

dan dapat membuat stock. Berikut adalah grafik data 

produksi line muffler 2019. 

 

 
Gambar 16. Data Produksi Line Muffler 

 

4.7 Analisa Dampak Perbaikan 

Setelah melakukan implementasi penerapan sistem 

produksi dengan menggunakan tag produksi sebagai tools- 

nya, penulis mencapai tujuan yang tertulis pada bab 1 yaitu 

mengurangi waktu pencarian terkait produk MFL-001. 

 

4.7.1 Perhitungan Net Quality Income 

NQI adalah keuntungan bersih yang didapatkan dari 

sebuah improvement yang telah dilakukan. Nilai NQI ini 

dapat diperoleh dengan menggunakan rumus berikut. 

𝑁𝑄𝐼 =  𝑒𝑛𝑑𝑎𝑝𝑎𝑡𝑎𝑛 − 𝐵𝑖𝑎𝑦𝑎⁡𝐼𝑚𝑝𝑟𝑜𝑣𝑒 

Tabel 5. Pendapatan 

 
 

Tabel 6. Cost 

 
 

Tabel 7. Net Quality Income 

 
 

 KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

 Setelah dilakukan perbaikan-perbaikan seperti 

pada pembahasan bab 4, maka dapat ditarik kesimpulan 

sebagai berikut: 

1. Tingginya waktu pencarian informasi terkait 

produk MFL-001 yang dihasilkan di line terjadi 

karena ada beberapa elemen kerja non produktif 

saat melakukan pencarian infomasi. 

2. Waktu pencarian informasi terkait produk MFL-

001 yang dilakukan oleh man power mengalami 

penurunan sebanyak 85%. 

3. Dengan adanya sistem produksi ini, produktivitas 

man power menigkat. dapat dilihat dari data 

produksi line muffler pada bulan April-Mei tidak 

ada outstanding. 

4. Terdapat saving sebesar Rp 148.120.000,- dengan 

asumsi yang telah dijelaskan pada bab 4.  
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5.2 Saran 

Adapun beberapa saran yang dapat penulis 

sampaikan terkait dengan perbaikan yang telah dilakukan 

adalah sebagai berikut: 

1. Perbaikan dapat dilakukan pada produk muffler tipe 

lain. 

2. Untuk mengoptimalkan sistem, diperlukan 

pengadaan box lebih banyak. 

3. Pemilihan PIC untuk menjadi penanggung jawab 

berjalannya sistem. 

4. Melakukan sosialisasi dan evaluasi sistem secara 

berkala kepada operator. 
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