BAB 6
PENUTUP

6.1. Kesimpulan
a. Telah terbukti bahwa dengan adanya konveyor baru, waktu siklus yang ada
pada ketiga operasi di stasiun kerja assy #4 mengalami penurunan dengan rincian

sebagai berikut:

i.  Waktu siklus pada operasi release dummy menurun dari 22,50 detik
menjadi 2,70 detik.
ii. Waktu siklus pada operasi oil filling + seal cap assy menurun dari 46,60
detik menjadi 3,03 detik.
iii.  Waktu siklus pada operasi final washing menurun dari 32,7 detik menjadi
3,35 detik.

Total penurunan waktu siklus pada ketiga operasi yang ada di stasiun kerja assy
#4 adalah 92,72 detik.

b. Telah berhasil dilakukan pengurangan jumlah karyawan sebanyak 2 orang pada
shift pagi yaitu dari 3 orang menjadi 1 orang. Namun karena perusahaan
mempunyai ketentuan maksimal melakukan pengurangan jumlah karyawan
sebanyak 1 orang per shift. Selain itu perusahaan juga masih mampu membayar
gaji karyawan untuk 2 orang. Maka peneliti mengusulkan pengurangan jumlah
karyawan sebanyak 1 orang pada shift pagi yaitu dari 3 orang menjadi 2 orang.
Pengurangan jumlah karyawan dilakukan kepada pekerja yang bernama Pak
Hendri.

c. Telah disusun deskripsi pekerjaan dengan metode perluasan tugas (job
enlargement) menghasilkan penggabungan elemen kerja pada kondisi sesudah

pengurangan jumlah karyawan dengan rincian sebagai berikut:

i. Elemen kerja di operasi oil filling digabungkan dengan elemen kerja di
operasi release dummy.
i. Elemen kerja di operasi seal cap assy digabungkan dengan elemen kerja

di operasi final washing.

Penggabungan operasi tersebut menyebabkan operasi oil filling + seal cap assy

menjadi hilang karena elemen kerjanya sudah bergabung ke operasi lainnya.
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Oleh karena itu, yang awalnya ada 3 operasi kini menyusut menjadi 2 operasi.
Begitu pula dengan jumlah karyawan yang awalnya 3 orang kini berkurang menjadi

2 orang. Oleh karena itu, 1 operasi dipegang oleh 1 karyawan.

6.2. Saran

a. Perusahaan sebaiknya rutin melakukan pengurangan jumlah karyawan setiap
setahun sekali pada stasiun kerja yang berbeda-beda. Hal tersebut dilakukan agar
perusahaan bisa menghemat gaji karyawan lalu keuntungan perusahaan pun bisa

meningkat setiap tahunnya.

b. Kepada peneliti selanjutnya yang ingin melanjutkan penelitian dengan topik ini.
Sebaiknya ditambahkan pengukuran RULA & REBA agar mampu menganalisis
postur tubuh karyawan. Melalui analisis postur tubuh, peneliti bisa mengetahui
gerakan apa yang perlu diperbaiki agar karyawan tidak cidera, gerakan apa yang
perlu dihilangkan agar tidak memperlambat durasi waktu kerja karyawan, dan
gerakan apa yang perlu diusulkan agar durasi waktu kerja karyawan meningkat.
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Mukhammad Nainul Yuavi
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Lampiran 3. Surat Persetujuan Usulan

Hari, tanggal: Kamis, 15 Juli 2021

Narasumber: Bapak Mukhammad Nainul Yuavi

Jabatan: Quality Production di PT. TD Automative Compressor Indonesia

Alamat Perusahaan: JI. Selayar IV Blok L-3, Industrial Estate Bekasi Fajar,
Cikarang Barat Bekasi - 17530, Indonesia.

Peneliti melakukan diskusi dengan salah satu karyawan internal perusahaan

mengenai usulan perbaikan yang telah dibuat yaitu:

1.

Usulan pengurangan jumlah karyawan di stasiun kerja assy #4 sebanyak
1 orang karyawan pada shift pagi. Pengurangan jumlah karyawan di
stasiun kerja tersebut bisa dilakukan karena adanya perbaikan yang
diberikan oleh perusahaan berupa konveyor baru. Sebelum adanya
konveyor baru jumlah karyawan di stasiun kerja assy #4 khususnya di 3
operasi yaitu release dummy, oil filling + seal cap assy, final washing
adalah 3 orang karyawan. Masing-masing karyawan bertanggung jawab
terhadap 1 operasi. Setelah pengurangan 1 orang karyawan dilakukan,
maka total jumlah karyawan yang tersisa adalah 2 orang. Nama karyawan
yang dihilangkan adalah Pak Hendri yang bertanggung jawab di operasi oil
filling + seal cap assy. ;

Usulan rancangan deskripsi pekerjaan untuk kedua karyawan yang tersisa
di stasiun kerja assy #4. Kedua karyawan tersebut adalah Pak Moh Rifqi
yang bertanggung jawab di operasi release dummy+ oil filling, dan Pak

Purwanto yang bertanggung jawab di operasi final washing+ seal cap assy.

Hasil diskusi dan tanggapan dari perusahaan adalah:

1.

Usulan pengurangan 1 orang karyawan diterima, namun penerapannya
masih perlu didiskusikan lagi oleh perusahaan dan belum ada keputusan
yang pasti kapan usulan pengurangan jumlah karyawan ini bisa diterapkan
langsung di stasiun kerja assy #4.

Usulan rancangan deskripsi pekerjaan untuk kedua karyawan yang tersisa
di stasiun kerja assy #4 diterima oleh pefusahaan. Namun penerapannya
masih didiskusikan karena perusahaan harus mempertimbangkan waktu
untuk menerapkan usulan ini.
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Lampiran 3. Lanjutan

Yogyakarta, 15 Juli 2021

Mengetahui,

Perusahag

Ll < Nuaut
(yang bersangkutan)

Lampiran 4. Hasil Wawancara

Peneliti

HASIL WAWANCARA TUGAS AKHIR BERSAMA NAIRUL YUAVI

No

Peneliti

Naivul Yuavi

Apakah anda benar karyawan
internal di perusahaan PT. TD
Automotive Compressor
Indonesia?

Benar, saya menjabat sebagai
Quality Production

Apa permasalahan yang ada di
perusahaan anda?

Profit perusahaan menurun

Apa penyebab profit perusahaan
menurun?

Meningkatnya gaji karyawan

Bagaimana caranya agar agar
gaji karyawan tidak meningkat?

Caranya dengan memangkas gaji
mereka

Bagaimana jika nanti setelah gaji
karyawan dipangkas lalu
karyawan melakukan demo ke
perusahaan karena gajinya
dianggap tidak sesuai?

Gaiji karyawan tidak dipangkas
secara langsung karena itu ada

caranya

Bagaimana caranya memangkas
gaji karyawan tanpa merugikan
karyawan itu sendiri?

Caranya mengurangi jumlah
karyawan di stasiun kerja tertentu

Bagaimana jika stasiun kerja
yang dikurangi jumlah
karyawannya tidak bisa bekerja
secara optimal?

Mengapa tidak optimal?

Karena jika karyawannya
dihilangkan maka tidak akan ada
lagi yang menggerakan stasiun
kerja tersebut, jika stasiun
kerjanya tidak jalan maka proses
produksi bisa terhambat

Oh, tidak semua karyawan
dihilangkan

Berapa maksimal jumlah
karyawan yang boleh
dihilangkan?

Maksimal 1 orang per shift
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Lampiran 4. Lanjutan

10

Bagaimana cara menghilangkan
1 orang karyawan?

Dengan cara melakukan perbaikan
atau yang sering disebut sebagai

improvement di perusahaan

11

Apa perbaikan yang bisa
dilakukan?

Tergantung jenis stasiun kerjanya

12

Apa jenis stasiun kerja yang
sudah diberikan perbaikan

Ada banyak salah satunya yaitu
stasiun kerja assy #4

13

Apa perbaikan yang sudah
dilakukan di stasiun kerja assy
#4?

Memberikan konveyor baru

14

Berapa jumlah operasi di stasiun
kerja assy #47?

5 operasi yaitu hight pressure test,
performance tesk, release dummy,
oil filling + seal cap assy, final
washing, dan name plate assy.

15

Apakah kelima operasi tersebut
diberikan perbaikan berupa
konveyor baru?

Bukan, yang diberikan konveyor
baru hanya 3 operasi saja yaitu
release dummy, oil filling + seal cap

assy, final washing

16

Mengapa ketiga operasi itu
diberikan konveyor baru?
Apakah konveyor yang lama
rusak?

Bukan, stasiun kerja assy #4
sebelumnya tidak memiliki konveyor

17

Mengapa tidak memiliki
konveyor?

Karena elemen kerjanya dikerjakan
secara manual

18

Mengapa sekarang diberikan

konveyor?

Agar elemen kerja yang awalnya
dikerjakan secara manual bisa

berubah menjadi otomatis

19

Mengapa elemen kerja di stasiun
kerja assy #4 harus dikerjakan
secara otomatis

Agar waktu siklusnya bisa menurun

20

Mengapa waktu siklus harus
menurun?

Melalui penurunan waktu siklus
maka 1 orang karyawan bisa
dihilangkan
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21

Bagaimana jika waktu siklusnya
tidak menurun walaupun sudah

diberikan konveyor baru?

Berarti ada kesalahan di konveyor
tersebut sehingga tidak bisa bekerja
secara otomatis atau bisa
disebabkan oleh karyawan yang
kurang ahli dalam menggerakan
konveyor dan alat bantu yang ada di
konveyor tersebut.

22

Apakah sudah pasti dengan
adanya pemberian konveyor
baru waktu siklus bisa menurun?

Pasti, karena melalui adanya
konveyor menyebabkan proses yang
awalnya manual menjadi otomatis.
Jika sudah otomatis pasti prosesnya
lebih cepat sehingga waktu
siklusnya menurun

23

Bagaimana caranya menghitung
waktu siklus?

Melakukan pengukuran langsung ke

perusahaan

24

Bagaimana caranya
menghilangkan 1 orang
karyawan setelah waktu siklus
berhasil diturunkan?

Caranya dengan menghitung Total
hour per day lalu membaginya
dengan total jumlah jam kerja dalam
1 shift

25

Mengapa harus menghitung
Total hour per day?

Karena kami harus mengetahui total
jam operasi dalam 1 hari yang
dibutuhkan oleh stasiun kerja yang
bersangkutan

26

Apakah setelah melakukan
pengurangan jumlah karyawan,
gaji karyawan bisa dipangkas?

Bisa, jika jumlah karyawan di stasiun
kerja assy #4 sedikit otomatis uang
yang dikeluarkan untuk menggaji
mereka juga sedikit

27

Berapa jumlah karyawan yang
ada di stasiun kerja assy #4
khususnya di 3 operasi yaitu
release dummy, oil filling + seal
cap assy, final washing?

Totalnya ada 3, masing-masing
karyawan bertanggung jawab
terhadap 1 operasi

28

Jika ada 3 karyawan dan
maksimal hanya bisa
menghilangkan 1 orang saja, itu

Benar sekali
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artinya ada 2 orang karyawan
yang tersisa?

29

Apakah ada ketentuan dalam
mengurangi jumlah karyawan?

Ada, pada saat melakukan
pengurangan jumlah karyawan,
performa stasiun kerja tidak boleh

menurun

30

Bagaimana caranya mengetahui
performa stasiun kerja tidak
menurun?

Dengan memastikan bahwa LOR
stasiun kerja tersebut tidak kurang
dari 92%

31

Bagaimana caranya agar LOR
tidak turun?

Dengan memastikan bahwa tidak
ada kelonggaran yang bertambah di
stasiun kerja tersebut

32

Bagaimana jika pengurangan
jumlah karyawan gagal
dilakukan?

Tidak mungkin terjadi karena
karyawan yang dihilangkan tersebut
sudah digantikan oleh mesin yang
berbentuk konveyor baru

33

Bagaimana jika ada operasi
yang terbengkalai karena
adanya karyawan yang
dihilangkan?

Mengapa bisa terbengkalai?

34

Karena, awalnya ada 3 operasi
masing-masing operasi dikelola
oleh 1 karyawan. Jika ada
karyawan yang dihilangkan
maka operasi yang ditinggalkan
oleh karyawan yang dihilangkan
itu bisa jadi terbengkalai,
bagaimana caranya agar operasi
yang ditinggalkan tidak
terbengkalai?

Bisa dengan cara mendeskripsikan
pekerjaan masing-masing karyawan
tersebut

35

Setelah saya baca referensi
ternyata mendeskripsikan
pekerjaan itu ada 3 cara,
bagaimana kalau saya

Apa itu job enlargement?
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menggunakan 1 cara saja yaitu

Jjob enlargement?

36

Jjob enlargement adalah
perluasan tugas secara
horizontal dengan cara
menggabungakan elemen kerja.

Mengapa elemen kerja harus
digabungkan?

37

Agar operasi yang ditinggalkan
oleh manpower yang dihilangkan
tersebut bisa dihilangkan juga.

Bisa tolong diperjelas!

38

Magsudnya begini, awalnya ada
3 operasi dengan 3 karyawan.
Setelah 1 karyawan dihilangkan
maka ada 3 operasi dengan 2
karyawan. Bagaimana kalau
saya menghilangkan 1 operasi
juga, jadi yang tersisa adalah 2
karyawan dengan 2 operasi?

Lalu apa hubungannya dengan
menggabungkan elemen kerja?

39

Hubungannya adalah, jika saya
menghilangkan operasinya maka
proses produksi di stasiun kerja
assy #4 tidak bisa berjalan
dengan lancar, karena untuk
bisa memproses komponen
produk yang bernama
compressor assy membutuhkan
3 operasi, jika hanya ada 2
operasi saja maka komponen
produk tidak akan bisa diproses.
Oleh karena itu elemen kerja
yang ada di operasi yang ingin
dihilangkan akan saya
gabungkan ke operasi lain, Jadi
walau operasinya dihilangkan,
elemen kerja tidak ikut hilang

Oh begitu, lalu apakah ada langkah

selanjutnya?
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melainkan bergabung dengan
operasi lainnya.
40 Tentu saja ada, setelah saya Apa tujuan menganalisis beban

melakukan penggabungan kerja?
elemen kerja saya akan
menganalisis beban kerja mental
dan beban kerja fisik dari kedua
karyawan yang tersisa

41 Untuk memastikan bahwa Oh menarik

walaupun tugas karyawan
ditambahkan dengan cara
menggabungkan elemen kerja,
karyawan tersebut masih bisa
bekerja dengan baik tanpa
mengalami kelelahan mental dan

fisik yang berat.

42 | Apakah bapak setuju dengan Setuiju, tolong kirimkan laporannya
usulan saya? supaya lebih jelas!
43 Baik pak akan saya kirimkan Sama-sama

lewat gmail, terimakasih pak

atas waktunya

Lampiran 5. Data Waktu Siklus Dari Perwakilan
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Lampiran 6. Data Rumus

Lampiran 7. Data Waktu Siklus Sebelum Adanya Konveyor Baru
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“ KUHAKIHT MI WT. CT kotes Walk Time
e 00 o~ BT u
s 1 s 00 101 Gy
w2 w32 0
8 ::: o 0 *
19 3
» 3 = 00 --.
al 4+ 2 o0
a4 82 00
a3 s 1273w
s 99 00
3 6 89 30 o
EC ) 00
2 7 e 135 00
B 7 W4 00
L s 00 29 L1
0 2 00
nos 2w 19 00 tch on
2 9 00 Jalan kemball ke Mesin Performance Test #1
5 00 Ambil troy duimy i etakan & e
3 00 @ 1
£ 09 00 Buka
36 00 Ambi Spray Gun, Semprot Hole Comp. Assy 2,2]
” 33 L Ambil+taruh Comp. Assy ke paliet conveyor 1 1
» 00 ‘Ambil taruh Comp. Assy ke g O Filing . F . T |
» 321 00 Swatch on
) 00 ‘Ambilstarih Comp. Assy ke pallet conveyor
4 36 00 n sesl
a 00 Ambil+ Seal seal
@l 1 u o0 Jalan kemball ke mesin O4 fillng + Switch on T
ul 1 00 ‘Ambil+bert marking pada seal cap |
a1 ELE Inol v
% 16 00 a
a v [T Jalan kembali T
@ v o Ambilscan 1211, Comp Assy di g name piote I
I 32 08 “Ambi <pray8AIr gun bersihkan area NamePlate & Ubr tap 21 T ¥
50| 18 00 ‘Ambil+pasang name plate [ A
st v 04 00 Ambil+beri mar ja Cor Lol | o »
I 00 +taruh Comp. Assy ke polet conveyor
3 0 02 00 Jalan ke Mesin Final Washing =
54 2 00
| n 05 43 00 1593

SWC_COMP.ASSV-LA (BEFORE) | SWC_COMP.ASSY-L4 (AFTER) ] {
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Lampiran 8. Struktur Organisasi

PT. TD AUTOMOTIVE COMPRESSOR INDONESIA
STRUCTURE ORGANIZATION

= e
[__DmECTOR | UTY DIRECTOR GM ——ag——] e et
HR-Admin
[ 1 Rita Rulita ]
Andri Iiham Nurdin GA
s
o - —
Bagus Sugiharta |_Endeh Buck Utemi |
™ ] Information Technology
| “Endah Budiutami © | |___Taufik Hidayat
Business Planning

i

|
[ Avsesise | [ Accounting & Tnt.contrel |
Procirement

BOARD OF COMMISSIONERS
AK. Hadi
Vice Commissioner Yuji Ishizaki
‘Toshihiko Muraki
BOARD OF DIRECTORS -
President Masaya Nakamura
Vice President Bagus Sugiharta
Director Makoto Kawal
Director Ryuya Ogiso
Director Shigeru Kato
COMMITTEE
Emargency Response PIC : MS Mahdi.
Bcp PIC : Endah Budl Utami
TQm PIC: R. Anwar
IATF 16949 PIC : Ivan Ridwan

Bekasi, 15 March 2021 [ MKawal |

Masaya Nakamura ~ Bagus Sugiharta

President Director  Vice President Director
prodd Die Casting
“prodllPiston & Skt Swash

Notes: @ Concurrent “Bre Machining 8 Scroll
Prod  iMeCutch
DR ~Prod-v 1 Assy W Cluteh

[ )

Prod. Design

Production |

Production

[ Production rammr |

I EERE
DR

[ womio |

Mulyana

|
=

[ vaandry |

| 3 Kalml ) 1

[ Production Senior Adv_|

[ R Arvar

[ Production Advisor
[ . firamatsu

Taufik W
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Lampiran 9. Flowchart

TALCY

FPC No. : PE-FPC-AS-04-001

COPYTO Qv DATE OF ISSUE : 08 NOVEMBER 2018 PAGE :
QA T APPROVED CHECKED WRITTEN
PROD T PROCESS FLOW CHART

Assy Unit Name : iR
Part No. : ALL
Assy UnitNo. © ‘Al P. Ajie Adithya H. Firdaus A, 122i R.
Bolt i
"‘:’ dh Rr. Housing  Valve Plate Fr. Housing Cylinder /A Reed Discharge shafts/a  Pin Straight
$ 4§ I $ m 'WASHING PARTS
10
L
PRV Assy Lip Seal Assy. r)
20 ) PARTS PREPARATION
=
i Seaiing Piston Shoe Piston
Gﬁ SHOE SELECTING T T
W"ﬁgr SIA st CEMT g ePgton  Pison | Shaftg/a
(a0) CYLINDER Assy
 REWORK ", SHOE CLEARANCE @
*.PROCESS,
'''' = Muffier Boit
‘ GRCOBE Pin Straight
G PRESS PIN
Fr. Fr. Ree Valve Gasket
Gasket ... Housing Discharge  Plate ¢yl
90 ) FRONT ASSY @
o Valve  Reed Gasket Rr.
EinSTIg e SO e ket Gl Housing
REAR ASSY 4l
Housing
Bolt
HOUSING BOLT ASSY
Rework oncessA | A
@ TIGHTENING BOLT @
\ . @ CONCENTRICITY CHECK
‘ 3 0 TORQUE cHECK <>
DISASSEMBLY @ WEIGHT CHECK
. PROCESS./
S
* - @ VACUUM TEST & CHARGING HELIUM <
N[ Date Revised Item PIC__ [No| Date Revised Item PIC
11/12/2018 |Add Robot Camera Final Check Doni M
4/8/2019 | Delete OP220B (Doubled), Change 220A —> 220 | _Firdaus A.
4/16/2019 _|Revision SC item (FORD Requirement) Firdaus A.
2/18/2019 |Add disassembly and rework process Firdaus A.
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Lampiran 9. Lanjutan

-~
r‘c’ FPC No. : PE-FPC-AS-04-001
COPY TO Qry DATE OF ISSUE : 08 NOVEMBER 2018 PAGE :
aA T APPROVED CHECKED WRITTEN
PROD T PROCESS FLOW CHART
Assy Unit Name : iR
Part No. : ALL
Assy UnitNo. © ‘Al P. Ajie Adithya H. Firdaus A, 122i R.
/\/
HELIUM LEAK TEST @
5
¢
/A B HIGH PRESSURE CHECK
-
£
4
8 PERFORMANCE TEST& <>
3
° RELEASE DUMMY
@ & NDOILE
PRE OIL FILLING & OIL INSERTING %&
)
Cap Blind Stud Bolt
Auober  Seal&Bolt  Flange Assy
SEAL CAP ASSY <
@ AIR LEAK TEST
SEAL CAP ( CAP BLIND RUBBER )
TIGHTENING NUT SEAL CAP
(%0 ) RELEASE PRESSURE &
‘ STICKY LABEL (D-MAX) V2N
FINALWASHING <5
NAME PLATE
Vi /A
(50) NAME PLATE AssY @
@ HOLE CHECK
(Gr0s)  THERMAL ASsY
STAMP QC A
@ ROBOT CAMERA FINALCHECK /2\ <
N[ Date Revised Item PIC__ [No| Date Revised Item PIC
1| 11/12/2018 |Add Robot Camera Final Check Doni M
2 4/8/2019 Delete OP220B (Doubled), Change 220A > 220 Firdaus A.
3 [ 4/16/2019 [Revision SC item (FORD Requirement) Firdaus A.
| 2| 10/2/2015 |Add Process Sticky Label for D-Max Agus P
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Lampiran 10. Bukti Pak Naivul Yuavi Menandatangani Surat

2021/07/16 15:16
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Lampiran 11. Logbook Bimbingan

Logbook Bimbingan Skripsi Ni Putu Arina Yuliana Dewi (170609476)
No Tanggal Summary Pertemuan Bukti Bimbingan di Ms. Teams
membicarakan Meeting in "N Putu Arina Yllana Dew snded: 1m 375 Y ]
1 | 4februari2021 | mengenaidata dari -
perusahaan baru R Meeting in “Ni Putu Arina Yuliana Dewi* ended: 425 [ Y
2 | 10 februari 2021 membicarakan revisi Meeting in “Ni Putu Arina Yuliana Dewi" ended: 16m 325 LY}
bab 1-3
Siembingan 15 Maret 2021 ende Th Tm Y )
3| 15 maret 2021 membicarakan Bt 15
pembuatan bab 4
6 P s Wl Domi
pengumpulan draft a ot
4 | 21 maret2021
bab 1-4 0= BAB1- 2 pev T doc
I
e Y o A s et Tarmieg 4027 A
il I
N membicarakan revisi | @ [ B S
5| 06April 2021 bab 1-4 v P9 g 4
Mt in i Pt A Yolians Dew” {6 Apel 2421) sarted
B 0AH1- 5 rev Sdoes
" membicarakan revisi -
6 | 26 April 2021
bab 1-5 vy 26 Apel 2071 i 33 358 *0
[rm— d
+ Dot e 0
@
o
Y =
melanjutkan o
7 04 April 2021 pembicaraan revisi
bab 1-5 e
melanjutkan
8 14 Mei 2021 pembicaraan revisi
bab 1-5 vn BAB -5 pew 2 pelf
Bimbingan Aring 14 Me| 2021 endes @
sow BAB1-S revdlpdt
melanjutkan
9 24 Mei 2021 pembicaraan revisi
bab 1-5
Bimbingan Arina Dewi (24 Mei 2021) ended: T 8m *Q
10 31 Mei 2021 membicarakan revisi P
! bab 1-6
8] 881 Grevadoce
melanjutkan
11 7 Juni 2021 pembicaraan revisi o s
bab 1-6 - @
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