BAB 6

KESIMPULAN

6.1. Kesimpulan

Berdasarkan analisis yang telah dilakukan dapat

disimpulkan beberapa hal sebagai berikut

L 4

Penyebab tidak terpenuhinya jumlah pesanan untuk
produk doormat di PT Iprima Nusapermata Dianmas
adalah karena tidak adanya penjadwalan.
Penjadwalan tanpa Iot splitting menyebabkan
keterlambatan sebesar 2 minggu 37 jam 13 menit 40
detik.

Penjadwalan permesinan dengan urutan pengerjaan
komponen yang sama mempunyail completion time
sebesar 7 minggu 8 jam 55 menit 4 detik.
Penjadwalan permesinan dengan urutan pengerjaan
komponen yang berselangQ mempunyail completion
time sebesar 7 minggu 21 jam 9 menit 15 detik.
Setelah dilakukan revisi pada penjadwalan
permesiman untuk komponen yang sama dengan ukuran
lot transfer Dberdasarkan kapasitas maksimum
material handling didapat completion time yang
baru yaitu 7 minggu 9 jam 34 menit 37 detik.
Penjadwalan yang dipilih adalah penjadwalan
permesinan untuk komponen yang sama dengan ukuran
lot transfer Dberdasarkan kapasitas maksimum

material handling.
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Lampiran 1 : Data waktu elemen - elemen aktivitas yang ada pada di departemen pembahanan
pada mesin table saw

No Aktivitas Waktu Aktivitas

1 | set up table saw 481.00 451.00|443.00(425.00
memotong kayu menjadi ukuran kotor komponen

2 {pijakan polos(A) 0.96 0.93 0.89 0.95
memotong kayu menjadi ukuran kotor komponen

3 |pijakan ulir (B) 0.97 0.88 0.90 0.86
memotong kayu menjadi ukuran kotor komponen

4 | bawah (C) 0.95 0.96 0.85 0.89

5 |mengirim hasil potongan A ke tempat pengovenan 39.84 42.33| 42.90| 43.32

45,95 41.64 | 38.67| 49.85

mengirim hasil potongan B ke tempat pengovenan 41.29 39.23| 40.55| 41.13

6 16.70 43.32 | 43.92

7 |mengirim hasil potongan C ke tempat pengovenan 39.94 42.27 | 42.80| 43.19
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Lampiran 2

pada mesin oven.

Data waktu elemen - elemen aktivitas yang ada pada di departemen klin Dry

No

Aktivitas

Waktu Aktivitas

pengovenan 432000

Lampiran 3 Data waktu elemen - elemen aktivitas yang ada pada di departemen timber pada
mesin planner.
No Aktivitas Waktu Aktivitas
1 |mengirim kayu komponen A dari oven ke Buffer 2 36.14 | 38.221 38.69| 39.05
2 |mengirim kayu komponen B dari oven ke Buffer 2 37.35 35.63 36.74 37.22
3 |mengirim kayu komponen C dari oven ke Buffer 2 37.90 35.13 35,97 35.89
4 | set up mesin planner 339.00|365.00|371.00| 385.00
20.55| 19.80 19.73| 23.38
menghaluskan siku kayu komponen A di mesin planner 21.61 23.38 19.90 19.80
5 23.32| 19.92
6 |menghaluskan siku kayu komponen B di mesin planner 23,11 21.96 20.44 22.34
7 |menghaluskan siku kayu komponen C di mesin planner 22.691 21.73| 20.00] 20.70
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Lampiran 4 : Data waktu elemen - elemen aktivitas yang ada pada di departemen timber pada

mesin thicknesser.

No Aktivitas Waktu Aktivitas

1 |mengirim kayu komponen A dari planner ke Buffer 3 1.40 1.26 1.23 1.31

2 |mengirim kayu komponen B dari planner ke Buffer 3 1.48 1.34 1.44 1.54

3 |mengirim kayu komponen C dari planner ke Buffer 3 1.65 1.85 1.83 1.70

4 | set up mesin thicknesser 402.001(410.00|452.001}1406.00
memproses ketebalan kayu komponen A di mesin

5 | thicknesser 35.13| 35.97} 35.89| 35.86
memproses ketebalan kayu komponen B di mesin

6 | thicknesser 41.24 39.65 40.17 44,49
memproses ketebalan kayu komponen C di mesin

7 | thicknesser 37.35] 35.63] 36.74 37.22
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Lampiran 5 : Data waktu elemen - elemen aktivitas yang ada pada di departemen timber pada

mesin router.

No Aktivitas Waktu Aktivitas
mengirim kayu komponen A dari thicknesser ke Buffer

114 3.18 3.44 3.02 3.27
mengirim kayu komponen B dari thicknesser ke Buffer

2 |4 2.09 23 1.97 1.88

3 | set up mesin router 354.00[332.00]346.00| 354.00

4 |memfillet komponen A 14.85| 15.44 | 13.87| 13.97

5 |memfillet komponen B 16.28 | 15.60| 15.83| 14.25
mengirim kayu komponen B dari mesin Router ke

6 |buffer 6 5.46 5.17 5.35 4.78
mengirim kayu komponen A dari mesin Router ke 7.44 7.60 6.94 7.29

7 buffer 7 j 6.53
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Lampiran 6

mesin vertical bor.

Data waktu elemen - elemen aktivitas yang ada pada di departemen timber pada

No Aktivitas Waktu Aktivitas
mengirim kayu komponen C dari thicknesser ke Buffer

115 1.75 il 93 1.84 2.00
mengirim kayu komponen C dari thicknesser ke Buffer

215 2 N 1.94 2.04 1.93

3 |set up mesin vertical bor 275.00 | 281.00 | 345.00 | 303.00

4 melubangi komponen D 2.89 2.95 2.61 2.72

5 melubangi komponen B 2.92 2.70 3.009 2.84
mengirim kayu komponen D dari mesin vertical bor ke

6 | buffer 9 7.78 6.96 7.18 7.80
mengirim kayu komponen E dari mesin vertical bor ke

7 | buffer 10 6.97 6.51 7.43 7.09
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Lampiran 7

mesin spindel.

Data waktu elemen ~ elemen aktivitas yang ada pada di departemen timber pada

No Aktivitas Waktu Aktivitas

1 | set up mesin spindel 261.00|828.00|286.001|289.00

2 | grooving komponen B 9.01 9.58 9.22 8.40
mengirim kayu komponen B dari mesin Spindel ke I, calt 7-60 6.64
buffer 8 7.49 6.45 7.60 6.64

3 7.49 TG
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Lampiran 8 : Data waktu elemen - elemen aktivitas yang ada pada di departemen sanding pra

gudang pada mesin sanding master.

No Aktivitas Waktu Aktivitas

1 | set up mesin sanding master 280.00 | 310.00]293.00|278.00
2 | mengahaluskan komponen A 5.48 4,90 5.20 5.55
3 | mengahaluskan komponen B 5.35 5.63 4,94 5.22
4 | mengahaluskan komponen D 4,58 4,01 4,24 4,31
5 | mengahaluskan komponen E 3.95 4.50 4,31 4,41
6 | mengirim komponen A ke stasiun assembly 218.40|200.80|197.20|196.00
7 |mengirim komponen B ke stasiun assembly 197.201213.60|192.40|214.40
8 |mengirim komponen D ke stasiun assembly 227.601(209.201212.801}232.00
9 |mengirim komponen E ke stasiun assembly 241.20 | 215.60 | 226.80 | 213.20
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Lampiran 9

: Data waktu elemen - elemen aktivitas yang ada pada di departemen assembly.

No Aktivitas Waktu Aktivitas
c c . 1.4
menyekrup Komponen A ke Komponen D = e 1.23 8
1 1.26 L.33 1.31
2 {menyekrup Komponen A ke Komponen E 1.47 1.64 1.59 1.57
3 [menyekrup Komponen B ke Komponen D 1.64 1.56 1.44 1.55
4 | menyekrup Komponen B ke Komponen E 1.42 133 1.50 1.35
memasang tutup sekrup pada komponen D dengan paku
5 | tembak 1.19 1.22 1.16 1.07
memasang tutup sekrup pada komponen E dengan paku
6 | tembak 1.17 1.07 1.19 1.21
memasang kaki karet pada komponen D Zoll: 1.97 2.11 2.34
7 1.99 2.00 2.25
o memasang kaki karet pada komponen E 2'18 ¥ 2.22 1.99
.14
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Lampiran 10

Data jumlah mesin tersedia.

Mesin Jumlah
table saw 1
oven 1
planner il
thick nesser 1
router 1
vertical bor 1
spindel 1
Sanding master 1
assembly 5
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PETA PROSES OPERAS!

Nama Obyek : DOORMAT
Dipetakan : WENNY PUSPITA SARI
Tanggal dipetakan 120 JULE2005

Nama Perusahaan

: PT IPRIMA NUSA PERMATA DIANMAS

Pijakan Polos Pijakan ulir Klos Tengah Klos Samping
Diukur dan Diukur dan Diukur dan Diukur dan
dipotong dipotong dipotong dipotong
0-7 0-1
0,1% Table saw 0,1% Table saw 0,1% Table saw 0,1% Table saw
Disiku Disiku Disiku Disiku
@ 0-8 0-2
0, H 0.1% [V (Y
0,1% Mesin planner Mesin planner 0,1% Mesin planner 0,1% Mesin planner
Diukur Diukur Diukur Diukur
1-11 I-3 I-1
0% Mesin thickneser 0% Mesin thickneser 0% Mesin thickneser 0% Mesin thickneser
Difillet Difillet Dilubangi ; Dilubangi
0-38 0-9 0-3
0,1% Mesin router 0.1% Mesin router 0,1% Mesin vertikal bor 0,1% Mesin vertikai bor
Digrooving
0,1% Mesin spindel
Ulangi 1x Ulangi 1x
Ulangi 5x
Dirakit
040\
12
0% K/ Mesin paku tembak
T Sanding halus
0-38
0,5% Amplas halus
1 Paking
041
. -13
Ringkasan 0%
° Manual
Kegiatan Jumiah Waktu (jam)
O Operasi 41

D Pemeriksaan 13

Total 54

\ 7 Disimpan/dikirim




Lampiran 12 : Pengujian Keseragaman dan Kecukupan data
waktu aktivitas

1) setting table saw

N = 4 K = 2
jml Sub Group = 3 S = 0.05
Waktu Aktivitas
No. Sub Group (detik) Xrerata
481.00 425.00 453.00
2 451,00 451.00
443.00 443.00
std
Sigma X 1800.00 | Deviasi 23.38
Std Dev
X rata-rata 449.00 | rerata 13.50
Sigma X*2 811636.00 | BKA 489.50
(Sigma X)“*2 3240000,00 | BKB 408.50
Sigma (X1-Xrata) ~2 1640.00 | N* 3.23
Data Seragam (BKB £ Xrerata < BKA)
N' < N maka data cukup

2) memotong kayu menjadi ukuran kotor komponen pijakan polos (A)

N = 4 K = 2
jml Sub Group = 3 3 = 0.05
No. Sub Group Waktu Aktivitas Xrerata
(detik)
0.96 0.95 0.96
0.93 0.93
0.89 0.89
Sigma X 3.73 | std Deviasi 0.03
Std Dev
X rata-rata 0.93 | rerata 0.02
Sigma X"2 3.48 | BKA 0.98
(Sigma X)~*2 13.91 | BKB 0.87
Sigma (X1-Xrata) *2 0.00 | N' 1.32
Data Seragam (BKB < Xrerata £ BKA)
N' < N maka data cukup
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3)

4)

memotong kayu menjadi ukuran kotor komponen pijakan ulir (B)

N = 4 K 2
jml Sub Group = 3 S = 0.05
No. Sub Group Waktu Aktivitas Xrerata
(detik)
1 (050 J 0.86 0.92
2 0.88 0.88
0.90 0.90
Sigma X 3.61 | Std Deviasi 0.05
Std Dev
X rata-rata 0.90 | rerata 0.03
Sigma X*2 3.26 | BRA 0.98
(Sigma X)*2 13.03 | BRB 0.82
Sigma (X1-Xrata) *2 0.01 | N’ 3.38
Data Seragam (BKB £ Xrerata < BKA)
N' < N maka data cukup
memotong kayu menjadi ukuran kotor komponen bawah (C)
N = 4 K = 2
jml Sub Group = 3 3 = 0.05
No. Sub Group Waktu Aktivitas Xrerata
(detik)
1 0.95 0.89 0.92
2 0.96 0.96
0.85 0.85
Sigma X 3.65 | std Deviasi 0.05
Std Dev
X rata-rata 0.91 | rerata 0.03
Sigma X*2 3.34 | BKA 1.00
(Sigma X)“*2 13.32 | BKB 0.82
Sigma (X1-Xrata) *2 0.01 | N 3.88

Data Seragam (BKB < Xrerata < BKa)

N' < N maka data cukup
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5)

6)

mengirim hasil potongan A ke tempat pengovenan

N = 4 K = 2
jml Sub Group = 3 S = 0.05
No. Sub Group Waktt: dz::;;r:.tas Xrerata
il 39.84 43.32 41.58
42.33 42.33
42.90 42.90
Sigma X 168.39 | Std Deviasi 1.57
Std Dev
X rata-rata 42 .27 | rerata 0.91
Sigma X42 7096.09 | BRA 44.99
(Sigma X)*2 28355.19 | BKB 39.55
Sigma (X1-Xrata) *2 7.41 | N 1.65
Data Seragam (BKB £ Xrerata < BKA)
N' < N maka data cukup
mengirim hasil potongan B ke tempat pengovenan
N = 11 K = 2
jml Sub Group = 4 S = 0.05
No. Sub Group Waktu Aktivitas Xrerata
(detik)
1 45.95 | 41.29 | 46.70 | 44.65
2 41.64 | 39.23 | 43.32 1 41.40
3 38.67 | 40.55 | 43.92 ]| 41.05
4 49.85 | 41.13 45.49
Sigma X 472 .25 | std Deviasi 5.43
X rata-rata 43.15 | Std Dev rerata 2.72
Sigma X*2 20392.00 | BRA 51.29
(Sigma X)*2 223020.06 | BKB 35.00
Sigma (X1-Xrata) *2 117.95 | N 9.27

Data Seragam (BKB £ Xrerata < BKA)

N' < N maka data cukup
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)]

9)

mengirim hasil potongan C

ke tempat pengovenan

N

= 4 K = 2
jml Sub Group = 3 = 0.05
No. Sub Group Wakt\:(l d:l:;.:l:ic.\)ritas x;erata
1 39.94 43.19 41.57
2 42.217 42.27
3 i 42.80
Sigma X 168.20 | std Deviasi 1.47
Std Dev
X rata-rata 42.21 | rerata 0.85
Sigma X*2 7079.21 | BKA 44.75
(Sigma X)*2 28291.48 | BKB 39.67
Sigma (X1-Xrata) A2 6.45 | N' 1.44
Data Seragam (BKB £ Xrerata < BKA)
N' < N maka data cukup
mengirim kayu komponen A dari oven ké Buffer 2
N = 4 K = 2
jml Sub Group - 3 = 0.05
No. Sub Group Wakt\(x dle\l:jl':i\)ritas Xrerata
1 36.14 39.05 37.59
2 38.22 38.22
3 38.69 38.69
Sigma X 152.09 | std Deviasi 1.31
Std Dev
X rata-rata 38.17 | rerata 0.76
Sigma X*2 5788.19 | BKA 40.44
(Sigma X)*2 23132.46 | BKB 35.90
Sigma (X1-Xrata)*2 5.16 | N’ 1.40

Data Seragam (BKB £ Xrerata < BKA)

N' < N maka data cukup
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10)

11)

mengirim kayu komponen B dari oven ke Buffer 2

N

= 4 K = 2
jml Sub Group = 3 — 0.05
Waktu Aktivitas
No. Sub Group (detik) Xrerata
1 37.35 37.22 37.28
2 35.63 35.63
3 36.74 36.74
Sigma X 146.94 | Std Daviasi 0.81
sStd Dev
X rata-rata 36.55 | rerata 0.47
Sigma X*2 5399.50 | BKA 37.95
(8igma X)*2 21590.69 | BKB 35.15
Sigma (X1-Xrata) 42 1.96 | N' 0.54
Data Seragam (BKB S Xrerata < BKA)
N' < N maka data cukup
mengirim kayu komponen C dari oven ke Buffer 2
N = 4 K = 2
jml Sub Group = 3 S — 0.05
Waktu Aktivitas
No. Sub Group (detik) Xrerata
1 37.90 35.89 36.89
2 35.13 35.13
3 35.97 35.97
Sigma X 144.89 | Std Deviasi 1.21
Std Dev
X rata-rata 36.00 | rerata 0.70
Sigma X*2 5252.77 | BKA 38.09
(Sigma X) 42 20994.42 | BKB 33.91
Sigma (X1-Xrata) *2 4.37 | N 1.27

Data Seragam (BKB < Xrerata S BKA)

N' < N maka data cukup
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12)

13)

setting mesin planner

N

= 4 K = 2
jml Sub Group = 3 S = 0.05
Waktu Aktivitas

No. Sub Group (detik) Xrerata

1 339.00 385.00 362.00

2 365.00 365.00

3 371.00 371.00

Std
Sigma X 1460.00 | beviasi 19.29
Std Dev
X rata-rata 366.00 | rerata 11.14
Sigma X*2 534012.00 | BKA 399.41
(Sigma X)*2 2131600.00 | BKB 332.59
Sigma (X1-Xrata)*2 1116.00 | N 3.34
Data Seragam (BKB £ Xrerata < BKA)
N' < N maka data cukup
menghaluskan siku kayu komponen A di mesin planner
N = 10 K = 2
jml Sub Group - 4 = 0.05
Waktu Aktivitas

No. Sub Group (detik) Xrerata

1 20.55 | 21.61 | 53 37| 21.83

2 19.80 |1 23.38 | 19 92 | 21.03

3 19.73 | 19.90 19.81

4 23.38 | 19.80 21.59
Sigma X 211.40 | Std Deviasi 1.63

Std Dev

X rata-rata 21.07 | rerata 0.82
Sigma X*2 4492 .87 | BRA 23.52
(Sigma X) *2 44688.95 | BKB 18.62
Sigma (X1-Xrata) *2 24.03 | N’ 8.58

Data Seragam (BKB < Xrerata < BKA)

N' < N maka data cukup
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3

14)

15)

menghaluskan siku kayu komponen B di mesin planner

N = 4 K = 2
jml Sub Group = 3 = 0.05
No. Sub Group Waktt: d:::}:i‘.\)ritas Xrerata

1 23.11 22.34 22.72

2 21.96 21.96

3 Al 20.44
Sigma X 87.85 | Std Deviasi 1.16

Std Dev

X rata-rata 21.71 | rerata 0.67
Sigma X*2 1933.02 | BRA 23.72
(Sigma X)*2 7716.97 | BKB 19.70
Sigma (X1-Xrata) 42 4.03 | N 3.13
Data Seragam (BKB < Xrerata < BKA)
N' < N maka data cukup
menghaluskan siku kayu komponen C di mesin planner
N = 4 K = 2
jml Sub Group = 3 = 0.05
No. Sub Group Wakttz dl:::}:i:)ritas Xrerata

1 22.69 | 20.70 21.70

2 21.73 21.73

3 20.00 20.00
Sigma X 85.13 | Std Deviasi 1.19

Std Dev

X rata-rata 21.14 | rerata 0.69
Sigma X*2 1815.77 | BKA 23.20
(Sigma X)“*2 7246.47 | BKB 19.09
Sigma (X1-Xrata) *2 4.23 | N’ 3.67

Data Seragam (BKB < Xrerata S BKA)

N' < N maka data cukup
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16)

17)

mengirim kayu komponen A

dari mesin planner ke buffer 3

N = 4 K = 2
jml Sub Group = 3 s = 0.05
No. Sub Group Waktt:(l dl;l:tj':ik\)ritas Xrerata

1 35.13 35.86 35.50

2 35.97 35.97

3 35.89 35.89
Sigma X 142.85 | Std Deviasi 0.40

Std Dev

X rata-rata 35.79 | rerata 0.23
Sigma X*2 5102.29 | BRA 36.48
(Sigma X)*2 20407.35 | BKB 35.09
Sigma (X1-Xrata) *2 0.48 | N’ 0.14

Data Seragam (BKB £ Xrerata £ BKA)

N' < N maka data cukup

mengirim kayu komponen B dari mesin planner ke buffer 3

N

= 4 K = 2
jml Sub Group = 3 s = 0.05
Waktu Aktivitas

No. Sub Group (detik) Xrerata

1 41.24 44 .49 42.86

2 39.65 39.65

3 40.17 40.17
Sigma X 165.55 | Std Deviasi 2.25

Std Dev

X rata-rata 40.89 | rerata 1.30
Sigma X2 6865.76 | BKA 44.78
(Sigma X)*2 27406.41 | BKB 37.01
Sigma (X1-Xrata)*2 15.13 | N° 3.31

Data Seragam (BKB S Xrerata £ BKA)

N' < N maka data cukup
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18)

19)

mengirim kayu komponen C dari mesin planner ke buffer 3

N

= 4 K = 2
jml Sub Group = 3 = 0.05
Waktu Aktivitas
No. Sub Group (detik) Xrerata
1 37.35 37.22 37.28
2 35.63 35.63
3 36.74 36.74
Sigma X 146.94 | Std Deviasi 0.81
Std Dev
X rata-rata 36.55 | rerata 0.47
Sigma X*2 5399.50 | BKA 37.95
(Sigma X)*2 21590.69 | BKB 35.15
Sigma (X1-Xrata) *2 1.96 | N* 0.54
Data Seragam (BKB < Xrerata < BKA)
N' < N maka data cukup
setting mesin THICKNESSER
N = 4 K = 2
jml Sub Group = 3 s = 0.05
Waktu Aktivitas
No. Sub Group (detik) Xrerata
1 402.00 406.00 404.00
2 410.00 410.00
3 452.00 452.00
Sstd
Sigma X 1670.00 | Deviasi 23.80
Std Dev
X rata-rata 422 .00 | rerata 13.74
Sigma X*2 698844.00 | BKA 463.23
(Sigma X)*2 2788900.00 | BKB 380.77
Sigma (X1-Xrata) 2 1700.00 | N* 3.72

Data Seragam (BKB < Xrerata < BKA)

N' < N maka data cukup

130




20)

21)

memproses ketebalan kayu komponen A di mesin thicknesser

N = 4 K = 2
jml Sub Group = 3 = 0.05
Waktu Aktivitas

No. Sub Group (detik) Xrerata

1 5.64 6.47 6.06

2 5.94 5.94

3 6.00 6.00
Sigma X 24.05 | std Deviasi 0.34

Std Dev

X rata-rata 6.00 | rerata 0.20
Sigma X2 144.99 | BKa 6.59
(Sigma X)*2 578.54 | BKB 5.40
Sigma (X1-Xrata) ~2 0.35 | N* 3.90

Data Seragam (BKB £ Xrerata £ BKA)

N' < N maka data cukup

memproses ketebalan kayu komponen B di mesin thicknesser

N = 4 K = 2
jml Sub Group = 3 = 0.05
Waktu Aktivitas

No. Sub Group (detik) Xrerata

1 6.12 6.27 6.20

2 .86 5.86

3 5.50 5.50
Sigma X 23.75 | Std Deviasi 0.35

Std Dev

X rata-rata 5.85 | rerata 0.20
Sigma X*2 141.35 | BRA 6.46
(Sigma X) "2 564.04 | BKB 5.24
Sigma (X1-Xrata) ~2 0.37 | N’ 3.84

Data Seragam (BKB £ Xrerata £ BKA)

N' < N maka data cukup

131



22)

23)

memproses ketebalan kayu komponen C di mesin thicknesser

N

= 4 K = 2
jml Sub Group = 3 S = 0.05
Waktu Aktivitas
No. Sub Group (detik) Xrerata
9, 5.79 6.13 5.96
. 6.45 6.45
3 6.05 6.05
 Sigma X 24 .43 | Std Deviasi 0.28
Std Dev
X rata-rata 6.16 | rerata 0.16
Sigma X*2 149.43 | BKA 6.64
(Sigma X)*2 596.82 | BKB 5.68
Sigma (X1-Xrata) *2 0.23 | N 2.37
Data Seragam (BKB < Xrerata < BKA)
N' < N maka data cukup
mengirim kayu komponen A dari thicknesser ke Buffer 4
N = 4 K = 2
jml Sub Group = 3 S = 0.05
Waktu Aktivitas
No. Sub Group (detik) Xrerata
1 3.18 3.27 3.23
2 3.44 3.44
3 3.02 3.02
Sigma X 12.91 | Std Deviasi 0.18
Std Dev
X rata-rata 3.23 | rerata 0.10
Sigma X*2 41.77 | BKA 3.53
(Sigma X)*2 166.71 | BKB 2.92
Sigma (X1-Xrata)*2 0.09 | N’ 3.55

Data Seragam (BKB < Xrerata < BKA)

N' < N maka data cukup
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24)

25y

mengirim kayu komponen B dari thicknesser ke Buffer 4

N = 4 K = 2
jml Sub Group - 3 _ 0.05
Waktu Aktivitas
No. Sub Group (detik) Xrerata
1 2.09 1.88 1.99
) 2.13 2.13
3 1.97 1.97
 sigma X 8.07 | Std Deviasi | 0.12
sStd Dev
X rata-rata 2.03 | rerata 0.07
Sigma X*2 16.31 | BRA 2.23
(Sigma X)*2 65.07 | BKB 1.83
Sigma (XI-Xrata)*2 0.04 | N’ 3.88
Data Seragam (BKB < Xrerata < BKa)
N' < N maka data cukup
mengirim kayu komponen C dari thicknesser ke Buffer 5
N = 4 K = 2
jml Sub Group - 3 _ 0.05
- Waktu Aktivitas
No. Sub” Group (detik) Xrerata
1 1.75 2.00 1.88
2 1.93 1.93
3 1.84 1.84
.Sigma X 7.52 | Std Deviasi 0.11
Std Dev
X rata-rata 1.88 | rerata 0.06
Sigma X*2 14.16 | BKA 2.07
(Sigma X)“*2 56.51 | BKB 1.69
Sigma (X1-Xrata) 2 0.03 | N* 3.94

Data Seragam (BKB < Xrerata < EKA)

N' < N maka data cukup
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26}

27)

mengirim kayu komponen C dari thicknesser ke Buffer 5

N

= 4 K = 2
jml Sub Group = 3 = 0.05
Waktu Aktivitas
Ne.  Bul> Group (detik) Krerata
1 2 X7} 1.93 2.05
2 1.94 1.94
3 2.04 2.04
Sigma X 8.08 | Std Deviasi 0.11
Std Dev
X rata-rata 2.01 | rerata 0.07
Sigma X2 ...16.34 | BKA 2.20
(Sigma X)“*2 65.22 | BKB 1.81
Sigma (X1-Xrata) ~2 0.04 | N’ 3.74
Data Seragam (BKB < Xrerata < BKA)
N' < N maka data cukup
gsetting mesin ROUTER
N = 4 K = 2
jmI Sub Group = 3 = 0.05
Waktu Aktivitas
No. Sub Group (detik) Xrerata
1 354.00 354.00 354.00
2 332.00 332.00
3 346.00 346.00
std
Sigma X 1386.00 | Deviasi 10.77
Std Dev
X rata-rata 344.00 | rerata 6.22
Sigma X*2 480572.00 | BKA 362.65
(Sigma X)*2 1920996.00 | BKB 325.35
Sigma (X1-Xrata) *2 348.00 | N 1.08

Data Seragam (BKB < Xrerata £ BKA)

N' < N maka data cukup
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28) memfiifet komponen A

N = 4 K = 2
jml Sub Group = 3 s - 0.05
- . Waktu Aktivitas
2 m. il Sy ! (detik) Reerate
1 14.85 13.97 14.41
’  19.44 L 15,44,
3 13.87 13.87
Sigma X 58.13 | std Deviasi 0.75
' ' [ o [ std Dev
X rata-rata 14.57 | rerata 0.43
Sigma X*2 846.48 | BKA 15.87
(Sigma X)*2 3379.18 | BKB 13.27
Sigma (X1-Xrata) *2 1.69 | N' 3.18
Data Seragam (ks < Xtarara § ERaf
N' < N maka data cukup
29) memfillet komponen B
N = 4 XK = 2
jml Sub Group 2 3 g — 0.05
- ~ Waktu Aktivitas o
No. Sub Sroup (detik) Hrarata.
1 16.28 | 14.25 15.27
2 15.60 - ligee
3 15.83 15.83
Sigma X 61.96 | std Deviasi 0.88 |
Std Dev
X rata-rata 15.57 | rerata 0.51
Sigma X%2 .. i . 962,17 | BEA ). 17,09
(Sigma X)*2 3839.50 | BKB 14.04
Sigma (X1-Xrata)*2 2.32 | N’ 3.82
.
Data Seragam (BKB £ Xrerata < BKA)
N' < N maka data cukup
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30)

31)

setting mesin VERTICAL BORE
N = 4 K = 2
jml Sub Group = 3 S = 0.05
Waktu Aktivitas
erats
Mo @owidy | *°F
1 275.00 303.00 289.00
2 281.00 281.00
3 345.00 345.00
Sigma X 1204.00 32.04
X rata-rata 305.00 | rerata 18.5C
Sicoma X°2 IE5426.00 | BEA 360.5%
{8igma X)"2 1449618.00 | BKB 249.50
2igma (¥l -X»ata) "2 3080.90 | N' 13.32
DENSREal spdats coiiy )
melubangi komponen D
N = 4 K = 2
jml Sub Group = 3 S — 0.05
No. Sub Group Wakeo Akt.:."xv:.tas Xrerata
{datik)
1 2.89 2.72 2.81
2 295 | 2.95
3 S 2.61 .
Sigma X 11.17 | std Deviasi | 0.16
B3id Dev
R rata-rate _2.73 : rarata 0.09
Sigma _X,Aiz,,,‘ - 31.26 | BRA 3.06
(Sigma X)“*2 124 .7¢ | BE: B 2.5%
Sigma (X1-Xrata) *2 ___0.07 | N' 3.73
Dnba Savagam (S5 < Xrerata < BKA)

H? < ¥ maka data cukup

[
W
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32)

33}

melubangi komponen E

N = 4 K = 2
jml Sub Group = 3 = 0.05
Waktu Aktivitas

No. Sub Group (detik) Xrerata

1 2.92 2.84 2.88

2 2.70 2.70

3 3.09 3.09
Sigma X 11.55 | $td Deviasi | 0.16

Std Dev
X rata-rata 2.89 | rerata G.09 |
Sigma X*2 33.42 | BRA 3.17
{3igma X)"2 133.35 | BXKB 2.61
Sigma (X1-Xrata) ~2 . 0.08 | N’ 3.85
Data Servagam {SEB £ ZFrerata S BRA}
N' < N maka data cukup L
mengirim kava kowmponen B dari mesin Router ke buffer 6
N = 4 K = z
jml Sub Group = 3 = 0.05
Waktu Aktivitas
. G

No. Sub Group {detik) Xrerata

1 5.46 4.78 5.12

3 e 5.35
Sigma X . 20.76 | Std Deviaei ; 0.30

5td Dev

¥ rata-rata ~5.21 | rerata 0.17
Sigma X*2 o ~107.97 | BRA 5.73
(Sigma X)*2 430.83 | BRB 4.69
Sigma {X1-Xrata)*2 0.27 | N' 3.97

Data Sevagam (KR £ Xrerata X

BRA)

¥ < ¥ maka data cukup
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34)

35)

getting mesin SPINDEL

N = 4 K = 2
jml Sub Group = 3 = 0.05
Waktu Aktivitas
No. Sub Group (detik) Xrerata
1 261.00 289.00 275.00
2 282.00 282.00
3 286.00 286.00
Std
Sigma X 1118.00 | Deviasi 12. 78m
Std Dev
X rata-rata 281.00 | rerata 7.38
Sigma X*2 312962.00 | BRA 303.14
(8igma X) "2 1248924.00 | BKB 258.86
Sipma (X1-Xrata)*2 490.00 | N 2.46
Data Seragam (BKB £ Xrerata £ EXR)
N' < N maka data cukup »
grooving komponen B
N = 4 K = 2
jml Sub Group = 3 S = 0.05
Waktu
No. Sub Group Aktivitas Xrerata
{(detik)
1 9.01 8.40 8.70
2 9.58 9.58
3 9.22 9.22
Sigma X 36.21 § 5td Deviasi 0.51
$td Dev
X rata~-rata 1 9.17 { rerata 0.30
Sigma X*2 328.47 | BRR 10.06
(Sigma X)“*2 1310.96 | BKB _B.28
Sigma (X1 -Xvata) ~2 0.7¢ | N° 3.58

Nata Seragam (BKB < Xrerata < BKA)

N' < N maka data cukup
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36)

37)

mengirim kayu komponen A dari mesin Router ke buffer 7

N

= 5 K = 2
jml Sub Group - 3 _ 0.05
Waktu Aktivitas
No. Sub Group (detik) Xrerata
1 7.44 7.29 7.37
2 7.60 6.53 7.06
3 6.94 6.94
Sigma X 35.80 | Std Deviasi 0.43
Std Dev
X rata-rata 7.12 | rerata 0.25
Sigma X*2 257.12 | BRA 7.87
{(Sigma X)*2 1281.87 | BKB 6.37
Sigma (X1-Xrata) *2 0.75 | N 4.63
Data Seragam (BKB < Xrerata £ BKA)
N' < N maka data cukup .
mengirim kayu komponen B dari mesin Spindel ke
buffer 8
N = 10 K = 2
jml Sub Group — 4 _ 0.05
Waktu Aktivitas
No. Sub Group (detik) Xrerata
1 6.53 1 7.49 | 7 4917.17
2 6.45 1 6.45 | 7 36| 6.76
3 7.60 { 7.60 7.60
4 6.64 | 6.64 6.64
Sigma X 70.27 | Std Deviasi 0.52
Std Dev
X rata-rata 7.04 | rerata 0.26
Sigma X*2 496.17 | BKA 7.82
(Sigma X)*2 4937.49 | BKB 6.26
Sigma (X1-Xrata) 2 2.42 | W 7.84

Data Seragam (BKB £ Xrerata < BKAaj

N' < N maka data cukup
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38)

39)

mengirim kayu komponen D dari mesin vertical bor ke buffer 9
N = 4 K = 2
jml Sub Group = 3 3 = 0.05
Waktu
No. Sub Group Aktivitas Xrerata
(detik) .
1 7.78 7.80 7.79
2 6.96 6.96
3 7.18 7.18
Sigma X 29.72 | std Deviasi | 0.45
Std Dev
X rata-rata 7.31 | rerata 0.26
Sigma X*2 221.36 | BKA 8.08
(Sigma X)*2 883.28 | BKB 6.54
Sigma (X1-Xrata) 2 0.60 | N' 3.93
Data Seragam (BKB < Xrerata < BKA)
N' < N maka data cukup
mengirim kayu komponen E dari mesin vertical bor ke buffer
10
N = 4 K = 7
jml Sub Group — 3 - 0.05
Waktu
No. Sub Group Aktivitas Xrerata
{detik)
1 6.97 7.09 7.03
2 6.51 6.51
3 7-43 7.43
Sigma X 28.01 | Std Deviasi 0.38
Std Dev
X rata-rata 6.99 | rerata 0.22
Sigma X*2 196.53 | BKA 7.65
(Sigma X)*2 784.38 | BKB 6.33
Sigma (X1-Xrata) 2 0.44 | N 3.56

Data Seragam (BKB < Xrerata < BKA)

N' < N maka data cukup
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40)

41)

setting mesin SANDING MASTER

N = 4 K = 2
jml Sub Group = 3 = 0.05
Waktu Aktivitas
No. Sub Group (detik) Xrerata
1 280.00 278.00 279.00
2 310.00 310.00
3 ok S 293,00
Std
Sigma X 1161.00 | Veviasi 15.37
Std Dev
X rata-rata 294.00 | rerata 8.88
Sigma X*2 337633.00 | BRA 320.63
(Sigma X)*2 1347921.00 | BKB 267.37
Sigma (X1-Xrata) *2 709.00 | N 3.10
Data Seragam (BKB £ Xrerata £ BRA)
N' < N maka data cukup
mengahaluskan komponen A
N = 4 K = 2
jml Sub Group = 3 = 0.05
Waktu Aktivitas
No. Sub Group {detik) Xrerata
1 5.48 5.55 5.51
2 4.90 4.90
3 5.20 5.20
Sigma X 21.13 | Std Deviasi 0.31
Std Dev
X rata-rata 5.20 | rerata 0.18
Sigma X~2 111.84 | BRA 5.74
(Sigma X)*2 446.32 | BKB 4.67
Sigma (X1-Xrata)*2 0.28 | N’ 3.74

Data Seragam (BKB £ Xrerata £ BKA)

N' < N maka data cukup
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42)

43)

mengahaluskan komponen B

N = 4 K = 2
jml Sub Group = 3 S = 0.05
No. Sub Group w“t‘: d::ﬂ;’““ Xrerata
1 5.3 5.22 5.29
2 5.63 5.63
3 4.94 4.94
Sigma X 21.14 | std Daeviasi 0.29
8td Dev
X rata-rata 5.29 | rerata 0.17
Sigma X*2 111.97 | BKA 5.78
(Sigma X)“*2 446.90 | BKB 4.79
Sigma (X1-Xrata) *2 0.25 | N 3.53
Data Seragam (BKB < Xrerata < BKa)
N' < N maka data cukup
mengahaluskan komponen D
N = 4 K = 2
jml Sub Group £ 3 - 0.05
No. Sub Group Waktt(1 d:::li;;ritas Xrerata
1 4.58 | 4.31 4.45
2 4.01 4.01
3 4.24 4.24
Sigma X 17.14 | 8td Deviasi 0.24
Std Dev
X rata-rata 4.23 | rerata 0.14
Sigma X*2 73.59 | BKA 4.65
(Sigma X)*2 293.68 | BKB 3.81
Sigma (X1-Xrata) %2 0.18 | N’ 3.64

Data Seragam (BKB < Xrerata < BKA)

N' < N mska data cukup
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44)

45)

mengahaluskan komponen E

N = 4 K = 2
jml Sub Group = 3 = 0.05
Waktu Aktivitas
No. Sub Group (detik) Xrerata
1 S 65 4,41 4.18
2 4.50 4.50
3 4.31 4.31
8igma X 17.16 | 8td Deviasi | 0.25
Std Dev
X rata-rata 4.33 | rerata 0.14
Sigma X*2 73.79 | BKA 4.75
(Sigma X)*2 294.46 | BKB 3.90
Sigma (X1-Xrata) 2 0.18 | N' 3.82
Data Seragam (BKB X Xrerata < BKA)
N' < N maka data cukup
mengirim komponen A ke stasiun assembly
N = 4 K = 2
jml Sub Group = 3 s = 0.05
Waktu Aktivitas
No. Sub Group (detik) Xrerata
1 218.40 196.00 207.20
2 200.80 200.80
3 197.20 197.20
Sigma X 812.40 | std Deviasi 10.52
Std Dev
X rata-rata 201.73 | rerata 6.07
Sigma X2 165323.04 | BKA 219.96
(Sigma X)“*2 659993.76 | BKB 183.51
Sigma (X1-Xrata) 42 332.07 | N’ 3.15

Data Seragam (BKB < Xrerata < BKA)

N' < N maka data cukup
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46)

47)

mengirim komponen B ke stasiun assembly

N

= 4 K = 2
il Sub Group = 3 S = 0.05
No. Sub Group Waktt: dl;::;i;\)ritas Xrerata

7 197.20 | 214.40 205.80

2 o 213.60

3 i 192.40
Sigma X 817.60 | Std Deviasi 11.27

Std Dev

X rata-rata 203.93 | rerata 6.51
Sigma X*2 167497.92 | BKA 223.46
(Sigma X)“*2 668469.76 | BKB 184.41
Sigma (X1-Xrata) *2 381.35 | N' 3.64
Data Seragam (BKB < Xrerata < BEKA)
N' < N maka data cukup
mengirim komponen D ke stasiun assembly
N = 4 K = 2
il Sub Group - 3 _ 0.05
No. Sub Group Waktlz dl:::i\)ritas ‘Xrerata

7 227.60 | 232.00 229.80

2 Ave, 20 209.20

3 PIZ 20 212.80
Sigma X 881.60 | Std Deviasi 11.67

Std Dev

X rata-rata 217.27 | rerata 6.74
Sigma X*2 194674.24 | BKA 237.49
(Sigma X)*2 777218.56 | BKB 197.05
Sigma (X1-Xrata)“*2 408.87 | N' 3.04

Data Seragam (BKB < Xrerata < BKA)

N' < N maka data cukup
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48)

49)

mengirim komponen E ke stasiun assembly
N = 4 K = 2
jml Sub Group = 3 = 0.05
No. Sub Group Waktl.: d:::li‘.\)ritas Xrerata
1 241.20 213.20 227.20
2 215.60 215.60
3 245 226.80
Sigma X 896.80 | Std Deviasi 12.84
Std Dev
X rata-rata 223.20 | rerata 7.41
Sigma X*2 201553.28 | BKA 245.44
(Sigma X)“*2 804250.24 | BKB 200.96
Sigma (X1-Xrata) *2 494.72 | N 3.91
Data Seragam (BKB £ Xrerata < BKa)
N' < N maka data cukup
menyekrup Komponen A ke Komponen D
N = 7 K = 2
jml Sub Group - 4 - 0.05
No. Sub Group Waktt: dle\l::l:i‘.\)ritas Xrerata
3y 1.44 1.26 1.35
2 1.34 1.33 1.33
3 1.23 1.31 1.27
4 1.48 1.48
Sigma X 9.38 | Std Deviasi 0.09
Std Dev
X rata-rata 1.36 | rerata 0.05
Sigma X*2 12.63 | BKA 1.50
(Sigma X)*2 88.04 | BKB 1.22
Sigma (X1-Xrata) *2 0.05 | N’ 6.16

Data Seragam (BKB < Xrerata < BKA)

N' < N maka data cukup
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50)

51)

menyekrup Komponen A ke Komponen E

N = 4 K = 2
jml Sub Group = 3 = 0.05
No. Sub Group waktl(l dzl::i.\)ritas Xrerata
1 | a7 gl 157 1.52
2 1.64 1.64
3 1.59 1.59
Sigma X 6.28 | Std Deviasi 0.07
std Dev
X rata-rata 1.59 | rerata 0.04
Sigma X*2 9.88 | BKA 1.71
(Sigma X)*2 39.47 | BKB 1.46
Sigma (X1-Xrata) ~2 0.02 | N' 2.35
Data Seragam (BKB < Xrerata < BKA)
N' < N maka data cukup
menyekrup Komponen B ke Komponen D
N = 4 K = 2
jml Sub Group & 3 — 0.05
No. Sub Group Wakt\: dﬁ:}:}i‘.\)ritas Xrerata
1 1.64 1.55 1.60
2 1.56 1.56
3 1.44 1.44
Sigma X 6.19 | std Deviasi 0.08
Std Dev
X rata-rata 1.53 | rerata 0.05
Sigma X*2 9.60 | BKA 1.68
(Sigma X)“2 38.32 | BKB 1.39
Sigma (X1-Xrata) *2 0.02 | N’ 3.39
Data Seragam (BKB S Xrerata < BKA)
N' < N maka data cukup
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52)

53)

menyekrup Komponen B ke Komponen E '

N = 4 K = 2
jml Sub Group = 3 - 0.05
No. Sub Group Waktt: dz::}:i:)ritas Xrerata
1 1.42 1.35 1.39
2 1.33 1.33
3 159 1.50
Sigma X 5.61 | Std Deviasi 0.08
Std Dev.
X rata-rata 1.41 | rerata 0.04
Sigma X*2 7.88 | BRA 1.54
(Sigma X)“*2 31.43 | BKB 1.27
Sigma (X1-Xrata) 42 0.02 | N' 3.62
Data Seragam (BKB £ Xrerata < BKA)
N' < N maka data cukup
memasang tutup sekrup pada komponen D dengan paku tembak
N = 4 K = 2
jml Sub Group L4 3 ) = 0.05
No. Sub Group Wakt:.: d::':l:i:)ritas Xrerata
1 1.19 1.07 1.13
2 1.22 1.22
3 1.16 1.16
Sigma X 4.63 | Std Deviasi 0.06
Std Dev
X rata-rata 1.17 | rerata 0.04
Sigma X*2 5.38 | BKA 1.28
(Sigma X)*2 21.48 | BKB 1.06
Sigma {(X1-Xrata) 2 0.01 | N' 3.56
Data Seragam (BKB < Xrerata < BKA)
N' < N maka data cukup
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54)

55)

memasang tutup sekrup pada komponen E dengan paku tembak
N = 4 K = 2
jml Sub Group = 3 = 0.05
Waktu Aktivitas
No. Sub Group (detik) Xrerata
1 1.17 1.21 1.19
2 1.07 1.07
3 f:12 1.19
Sigma X 4.64 | std Deviasi 0.06
sStd Dev
X rata-rata 1.15 | rerata 0.04
Sigma X*2 5.40 | BRA 1.26
(Sigma X)“*2 21.57 | BKB 1.04
Sigma (X1-Xrata) *2 0.01 | N 3.49
Data Seragam (BKB S Xrerata < BKA)
N' < N maka data cukup
memasang kaki karet pada komponen D
N = 7 K = 2
jml Sub Group = 4 - 0.05
Waktu Aktivitas
No. Sub Group (detik) Xrerata
1 2.22 1.99 2.10
2 1.97 2.00 1.98
3 2.11 2.25 2.18
4 . 2.34
Sigma X 14.88 | Std Deviasi 0.15
Std Dev
X rata-rata 2.15 | rerata 0.07
Sigma X*2 31.74 | BRA 2.37
(Sigma X)*2 221.28 | BKB 1.93
Sigma (X1-Xrata)*2 0.13 | N' 6.45

Data Seragam (BKB £ Xrerata < BRA)

N' < N maka data cukup
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56)

memasang kaki karet

pada komponen E

N = 5 K = 2
jml Sub Group = = 0.05
Waktu Aktivitas

No. Sub Group (detik) Xrerata

1 2.18 1.99 2.08

2 2.32 2.14 2.23

g 2.22 2.22
Sigma X 10.84 | Std Deviasi 0.12

Std Dev

X rata-rata 2.18 | rerata 0.07
Sigma X*2 .23.57 | BKA 2.39
(Sigma X)*2 117.57 | BKB 1.97
Sigma (X1-Xrata) 2 0.06 | N' 3.96

Data Seragam (BKB < Xrerata < BKA)

N' < N maka data c¢ukup
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Lampiran 13

Rekapitulasi Perhitungan Waktu Normal

PENYESUATAN
Waktu waktu
No. Aktivitas Siklus Y . normal
(detik) Ketram A kondisi konsis (detik)
pilan kerja tensi
1 set up table saw 449,00 0.00 0.00 0.00 0.00 449.00
memotong kayu menjadi
2 ukuran kotor komponen 0.93 0.00 0.02 -0.03 0.01 0.93
pijakan polos (A)
memotong kayu menjadi
3 ukuran kotor komponen 0.90 0.00 0.02 -0.03 0.01 0.90
pijakan ulir (B)
memotong kayu menjadi
4 ukuran kotor komponen 0.91 0.00 0.02 -0.07 0.01 0.87
bawah (C)
mengirim hasil
5 potongan A ke tempat 42,27 0.00 0.00 0.00 0.00 42,27
pengovenan
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mengirim hasil
potongan B ke tempat
pengovenan

4ok

.00

.00

.00

43.15

mengirim hasil
potongan C ke tempat
pengovenan

42.21

.00

.00

.00

42.21

pengovenan

432000

.00

.00

.00

432000

Mengirim kayu komponen
A dari oven ke Buffer
2

38.17

.00

.00

.00

38.17

10

Mengirim kayu komponen
B dari oven ke Buffer
2

36.55

.00

.00

.00

36.55

11

Mengirim kayu komponen
C dari oven ke Buffer
2

36.00

.00

.00

.00

36.00

12

set up mesin planner

366.00

.00

.00

.00

366.00

13

menghaluskan siku kayu
komponen A di mesin
planner

21.07

.00

.00

-0.03

.01

20.65

14

menghaluskan siku kayu
komponen B di mesin
planner

21.71

.00

.02

-0.03

.01

21.71

15

menghaluskan siku kayu
komponen C di mesin
planner

21.14

.00

.02

-0.03

.01

21.14
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16

mengirim kayu komponen
A dari mesin planner
ke buffer 3

YR

.00

.00

.00

35.79

17

mengirim kayu komponen
B dari mesin planner
ke buffer 3

40.89

.00

.00

.00

40.89

18

mengirim kayu komponen
C dari mesin planner
ke buffer 3

EIoR S

.00

.00

.00

36.55

19

set up mesin
thicknesser

422.00

.00

.00

.00

422.00

20

memproses ketebalan
kayu komponen A di
mesin thicknesser

.00

.00

-0.03

.01

21

memproses ketebalan
kayu komponen B di
mesin thicknesser

5.85

.00

.02

-0.03

.01

22

memproses ketebalan
kayu komponen C di
mesin thicknesser

.00

.02

-0.03

.01

23

mengirim kayu komponen
A dari thicknesser ke
Buffer 4

3.23

.00

.00

.00

24

mengirim kayu komponen
B dari thicknesser ke
Buffer 4

.00

.00

.00
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mengirim kayu komponen

25 | C dari thicknesser ke 1.88 .00 .00 0.00 .00 1.88
Buffer 4
mengirim kayu komponen

26 | C dari thicknesser ke 2.01 .00 .00 0.00 .00 2.01
Buffer 4

27 | set up mesin router 344.00 .00 .00 0.00 .00 344,00

28 |memfillet komponen A 14.57 .00 .02 -0.07 .00 13.84

29 |memfillet komponen B 15.57 .00 .00 -0.07 .00 14.48
set up mesin vertical

30 305.00 .00 .00 0.00 .00 305.00
bor

31 |melubangi komponen D 2.79 .00 .02 -0.07 .00 2.65

32 |melubangi komponen E 2.89 .00 .02 -0.07 .00 2.75
mengirim kayu komponen

33 | B dari mesin Router ke 5.21 .00 .00 0.00 .00 5.21

buffer ©
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34 | set up mesin spindel 281.00 .00 .00 0.00 .00 281.00
35 grooving komponen B 9.17 .00 .02 -0.03 .01 9.17
mengirim kayu komponen _
36 |A dari mesin Router ke 7.12 .00 .00 0.00 .00 7.12
buffer 7
mengirim kayu komponen
37 |B dari mesin Spindel 7.04 .00 .00 0.00 .00 7.04
ke buffer 8
mengirim kayu komponen
38 D dari mesin vertical 7.31 .00 .00 0.00 .00 7.31
bor ke buffer 9
mengirim kayu komponen
39 E dari mesin vertical 6.99 .00 .00 0.00 .00 6.99
bor ke buffer 10
4o |Set up mesin sanding 294.00 .00 .00 0.00 .00 294.00
master
41 QenghaluSkan gorponen 5.20 .00 .02 ~0.03 .01 5.20
42 ‘;‘enghalus}{an KodBanss 5.29 .00 .00 ~0.03 .01 5.18
43 I;enghaluSkan koTRgRel 4.23 .00 .00 ~0.03 .01 4.15
44 |menghaluskan komponen 4.33 .00 .02 -0.03 .01 4.33

E
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mengirim komponen A ke

5 5 . .OC . .04

45 stasiun assembly 04 00 0.00 0.0C 00 0

g6 |Tengirim kompOREHYBNLE .10 .00 0.00 0.0C .00 .10
stasiun assembly »
mengirim komponen D ke

47 . .43 .00 0.00 0.0C .00 .43
stasiun assembly

gg |MenglrimyienipEiy E ke .58 .00 0.00 0.0C .00 .58
stasiun assembly

g9 |Menyekrug Rggggen A .36 .00 0.02 ~0.03 .02 .36
ke Komponen D

50 |menyekrup Komponen A .59 .00 0.02 ~0.03 .01 .59
ke Komponen E

51 |menyekrup Komponen B .53 .00 0.02 ~0.03 .01 .53
ke Komponen D

5 |Menyekrup Komponen B .41 .00 0.02 ~0.03 .01 .41
ke Komponen E
memasang tutup sekrup

53 | pada komponen D dengan =7 .00 0.02 -0.03 .01 .17
paku tembak
memasang tutup sekrup

54 | pada komponen E dengan .15 .00 0.02 -0.03 .01 .15
paku tembak

55 |memasang kaki karet .15 .00 0.00 ~0.03 .01 .11

pada komponen D
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memasang kaki karet

J >6 pada komponen E , S ’ 0.00 l 0.09 ‘ -0.03 / 0.01 ‘ 2.14 ’
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Lampiran 14

Rekapitulasi Perhitungan Waktu Baku

LELIEE e ktu baku
No. Aktivitas normal kelonggaran wid;;ik)
- (detik) (%)
1 |set up table saw 449,00 0.00 449,00
memotong kayu menjadi ukuran
2 kotor komponen pijakan 0.93 26.00 1.26
polos (A)
memotong kayu menjadi ukuran
3 | kotor komponen pijakan 0.90 26.00 1.22
ulir (B)
memotong kayu menjadi ukuran
4 kotor komponen bawah (C) ooy 25 -l
5 |mengirim hasil potongan A ke 42.27 0.00 42.27
tempat pengovenan
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mengirim hasil potongan B ke

6 43.15 0.00 43.15
tempat pengovenan

7 |mengirim hasil potongan C ke 4221 0.00 42 .21
tempat pengovenan

8 | pengovenan 432000 0.00 432000
mengirim kayu komponen A

2 dari oven ke Buffer 2 g ol Uo it o
mengirim kayu komponen B

10 dari oven ke Buffer 2 SR8 O S
mengirim kayu komponen C

1L dari oven ke Buffer 2 2 0 Yol SORE

12 | set up mesin planner 366.00 0.00 366.00

13 menghaluskan.31ku'kayu 20.65 26.00 27.90
komponen A di mesin planner
menghaluskan siku kayu

14 . . 21.71 26.00 29.34
komponen B di mesin planner
menghaluskan siku kayu

15 . . 21.14 26.00 28.57
komponen C di mesin planner
mengirim kayu komponen A

16 |dari mesin planner ke buffer 35.79 0.00 35.79
3
mengirim kayu komponen B

17 | dari mesin planner ke buffer 40.89 0.00 40.89

3
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mengirim kayu komponen C

18 | dari mesin planner ke buffer 36.55 0.00 36.55
3

19 | set up mesin thicknesser 422.00 0.00 422.00
memproses ketebalan kayu

20 | komponen A di mesin 5.88 26.00 i/ 4905
thicknesser
memproses ketebalan kayu

21 | komponen B di mesin 5.85 26.00 7.91
thicknesser
memproses ketebalan kayu

22 | komponen C di mesin 6.16 26.00 8.32
thicknesser
mengirim kayu komponen A

23 dari thicknesser ke Buffer 4 3.23 0.00 <)
mengirim kayu komponen B

24 dari thicknesser ke Buffer 4 2.03 0.00 2.03
mengirim kayu komponen C

25 dari thicknesser ke Buffer 5 1.88 0.00 g

06 mengirim kayu komponen C 5 01 0.00 5 01

dari thicknesser ke Buffer 5
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27 | set up mesin router 344.00 0.00 344.00

28 |memfillet komponen A 13.84 26.00 18.70

29 |memfillet komponen B 14.48 26.00 19.57

30 [ set up mesin vertical bor 305.00 0.00 305.00

31 |melubangi komponen D 2.65 26.00 3.58

32 {melubangi komponen E 2.75 26.00 3.71
mengirim kayu komponen B

33 |dari mesin Router ke buffer 5.21 0.00 5.21
6

34 | set up mesin spindel 281.00 0.00 281.00

35 | grooving komponen B 9.17 26.00 12.39
mengirim kayu komponen A

36 |dari mesin Router ke buffer 7.12 0.00 7.12
7
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mengirim kayu komponen B
37 |dari mesin Spindel ke buffer 7.04 0.00 7.04
8
mengirim kayu komponen D
38 |dari mesin vertical bor ke 7.31 0.00 7.31
buffer 9
mengirim kayu komponen E
39 | dari mesin vertical bor ke 6.99 0.00 6.99
buffer 10
40 | set up mesin sanding master 294.00 0.00 294.00
41 | menghaluskan komponen A 5.20 26.00 7.03
42 | menghaluskan komponen B 5.18 26.00 7.01
43 | menghaluskan komponen D 4.15 26.00 5.60
44 | menghaluskan komponen E 4.33 26.00 5.85
45 meng}rlm komponen A ke 5.04 0.00 5 04
stasiun assembly
16 meng}rlm komponen B ke 5 10 0.00 5 10
stasiun assembly
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mengirim komponen D ke

47 stasiun assembly 243 0-00 "

4y | Mengirim komponen E ke 5.58 0.00 .58
stasiun assembly

49 menyekrup Komponen A ke 1.36 26.00 .84
Komponen D

50 menyekrup Komponen A ke 1.59 26.00 .15
Komponen E

51 menyekrup Komponen B ke 1.53 26.00 .07
Komponen D

57 menyekrup Komponen B ke 1.41 26.00 .91
Komponen E
memasang tutup sekrup pada

53 | komponen D dengan paku 1.17 26.00 .58
tembak
memasang tutup sekrup pada

54 | komponen E dengan paku 1.15 26.00 .35
tembak

55 | Memasang kaki karet pada > 11 26.00 .85
komponen D

5g |Memasang kaki karet pada 5. 14 26.00 .89

komponen E
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Keterangan Layout Pabrik

1. Stasiun Timber
GBK = Gudang Batang Kayu
GAK = Gudang Ampas Kayu

Th = mesin Thicknesser
Ci ="mesin Circle

Bb = mesin Bubut

Gj = mesin Gergaji

Pl = mesin Planner

Bs = mesin Bend saw

Pt mesin Potong/jumping saw

Ap mesin Asah Pisau

Js = mesin Jig saw

NB : mesin dalam lingkaran berarti rusak

2. Stasiun milling
GKL = Gudang Komponen Lama
GKD = Gudang Komponen Dasar
SPr Stasiun Perakitan
S = mesin Spindle

R = mesin Arm Saw

Ts = mesin Table Saw

Di = mesin Dimension Table
D = mesin feeder (dowel)
Vb = mesin Vertical Bore

M = mesin Mortiser

P’ = mesin Pneumatic Router
Te = mesin Tenon

TI = Tempat Istirahat

3. Stasiun sending pragudang
GKSR = Gudang Komponen Siap Rakit

E = mesin Edge Sander
Sm = mesin Sanding Master
B = mesin Blower

4.a. Stasiun sending outdoor (produk tidak dicat)
GKL. = Gudang Komponen Lama



4.b.

SPh =

KR

SPr
SPqg
PT
KR

Stasiun Penghalusan
Komponen Rakit

Stasiun sending indoor (produk dicat)

Stasiun Perakitan

= Stasiun Pengecetan

5o Stasiﬁn

6.

SPr =

Pembangkit Tenaga
Komponen Rakit

assembly

Stasiun Perakitan

Stasiun packing

Gudang Komponen Asesoris
Gudang Komponen Pengepakan
Stasiun Pemeriksaaan
Stasiun Pengepakan

Show Room

Kumpulan Dos siap kirim

GKA =
GKP
SP

SPk
SR =
KD =

Luar stasiun
GBK = Gudang Batang Kayu

Pembangkit Tenaga Listrik
Pos Satpam

PT
PS

i

Bagian kantor

GKA

Gudang Komponen Asesoris

K.PPIC & PP = Kantor Production Planing and Control

dan Kantor Proses Produksi

= Kantor Administrasi

Kantor Direktur

kantor Indurtrial Engineering
ruang tamu
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Lampiran 16

: Gantt Chart untuk Penjadwalan Doormat dengan ukuran Lot Transfer berdasarkan

kapasitas maksimum material handling untuk.komponen :yang sama

FIEE;J;;

5 5 T 6 R D 6 O O 5 N 6 R

00 @0

‘ Xompol
!
Doorm
& i £ 4 g g
o 2 r 3 & H




TABLE SAW
OVEN

PLANNER
THICKNESSER
ROUTER
VERTICAL BORE
SPINDEL
SANDING MASTER
ASSY 1

ASSY 2

ASSY 3

ASSY 4

ASSY S5

lampiran
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Gantt Chart untuk Penjadwalan Docormat dengan ukurén lot transfer
kapasitas material handling untuk komponen berselang - seling

berdasarkan
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Gantt Chart pada halaman ini berulang sebanyak 13 kali
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