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BAB 8 

KESIMPULAN DAN SARAN 

8.1. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil analisis dan perancangan yang telah dibuat untuk peningkatan 

kapasitas di PT HMMI, berikut adalah kesimpulannya: 

a. Prosedur pemenuhan target didesain ulang dengan membuat priority rule 

dengan menetapkan nilai ROP, artinya nilai ROP pada jumlah stcok dari Final 

Assembly digunakan untuk perintah Order serta kapasitas pengangkutannya, 

dan nilai ROP pada jumlah stock dari Press Part Line sebagai perintah untuk 

menentukan jadwal produksi di hari tersebut. 

b. Priority Rule pada penentuan kombinasi jadwal terdapat 2 alternatif yaitu 

melakukan penetapan jadwal yang dimulai dari melihat kondisi stock pada 

Press Part Line yang dimulai dari model bus yang demand tertinggi, 

sedangkan alternatif kedua adalah menentukan kombinasi jadwal 

berdasarkan selisih dari ROP, baru apabila terjadi kondisi selisih dari ROP 

sama tiap model akan mengikuti alternatif 1. 

c. Perancangan sistem agar mendekati dengan kondisi nyata pada perusahaan 

perlu untuk menyesuaikan dengan kendala ketersediaan truk, sehingga 

dilakukan perhitungan probabilitas dan kumulatif probabilitasnya untuk 

menirukan berbagai kondisi ketersediaan truk. 

d. Hasil rancangan kemudian dievaluasi dan didapati bahwa Alternatif 2 

Percobaan 1 (5 Set Y418 RK8J dan 5 Set Y419 RM8J) merupakan alternatif 

terpilih dalam sistem penjadwalan. 

e. Hasil simulasi implementasi dilakukan dan didapati bahwa mampu 

meningkatkan target produksi Final Assembly, namun belum mencapai target 

98% yaitu sebesar 96,73% yang berubah dari 95,06% dikarenakan masih ada 

lini produksi  lain yang nilai capaian target produksinya masih di bawah 98%. 

8.2. Saran 

Penelitian ini masih memiliki banyak kekurangan dalam perancanannya. Sistem 

yang digunakan dalam pengambilan keputusan hanyalah berbasis excel, sehingga 

tampilan dari tools bersifat speadsheet dan dimungkin kejadian salah input dari 

stakeholder. Oleh karena itu, disarankan untuk penelitian selanjutnya bisa 

dilakukan pengemabangan sistem berbasis excel ini menjadi apliakasi dengan 
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halaman tampilan yang mudah untuk digunakan pengguna. Tampilan yang 

disarankan meliputi tampilan input data, dan tampilan untuk melakukan checking 

berkala dalam sistem. Perbaikan yang dapat dilakukan untuk meningkatkan 

capaian Target Produksi ada pada lini produksi frame doking untuk merancang 

SOP perakitan dikarenakan masih terdapat defact yang cukup tinggi. SOP yang 

dirancang berupa SOP penggunaan alat yang lebih optimal.  
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LAMPIRAN 

Lampiran 1. Script dan Data Hasil Wawancara 

Script Wawancara 

Hari / 
Tanggal 

Stakeholder No Pertanyaan Wawacara Jawaban 

02 
September 

2022 

Kepala 
Departemen 
Production 
Planing and 
Control (PPC) dan 
Karyawan Centra 
Control Room 
(CCR) 

1 

Berdasarkan dari 
observasi dilapangan 
kami menemukan bahwa 
lembur juga diebbakan 
karena durasi line stop 
yang terjadi, apakah 
benar pak? 

Betul, karena biasanya 
line stop akan 
menggangu target 
produksi dan 
menyebabkan target 
produksi terganggu di 
hari iu dan kami akan 
menambahkan durasi 
lembur. 

2 
Hal-hal apakah yang 
membuat line stop pak? 

Terdapat Beberapa 
perbaikan mendadak 
pada beberapa mesin 

  

  

Operator yang ada pada 
stasiun tertentu bekerja 
lebih lambat dari aturan 
SOP yang berlaku 

Tidak tersedianya E/G 
pada buffer E/G pada 
Plant Final Assembly. 

Part MSP yang tidak 
tersedia di beberapa 
staisun kerja. 

3 

Sebenarnya dalam 
menjaga ketersediaan 
E/G pada buffer stock 
apakah dibuatkan 
penjadwalannya pak? 

Dibuat, namun sering 
kali operator pada E/G 
ra tidak mengikuti 
instruksi yang telah 
dijalankan. 

02 
September 

2022  

 

4 

Jika sudah sering terjadi 
apakah kuantitas buffer 
pada Plant Final 
Assembly sudah 
diseuikan dengan 
keadaan tersebut pak? 

Sejauh ini kami 
membuat instruksi 
produksi ata SOP hanya 
berdasarkan 
pengalaman yang 
pernah terjadi, jadi 
belum pernah 
menganalisis kebutuhan 
buffer secara pasti. 

5 

Selain masalah pada 
instruksi E/G apakah ada 
masaalh lain yang 
menyebabkan Buffer 
Stock tidak terisi? 

Penyebab lainnya 
adalah masalah 
keterlambatan trudk 
akibat  ban pecah yang 
pernah terjadi beberapa 
kali, rute yang 
terhambat oleh truk 
pengiriman dari supplier 
yang memasuki 
kawasan atau lingkup 
PT, dan loading 
unloading barang. 
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Script Wawancara 

Hari / 
Tanggal 

Stakeholder No Pertanyaan Wawacara Jawaban 

  6 

Lalu saya kembali lagi 
pak, berarti dari aspek-
aspek tersebut 
sebenanrnya masalah 
pada kuantitas buffer ini 
juga belum dianalisis jika 
terjadi beberapa kendala 
seperti itu ya pak? 

Betul, kami masih 
hanya mengira-ngira, 
dan ketika terjadi hal-hal 
darurat kami biasanya 
mengganti instruksi 
produksi. 

  7 
Sedangkan instruksi 
untuk keterlambatan truk 
pak? 

kami biasanya 
mengubah lalu linta 
struk yang ada. 

12 
September 

2022 

Kepala 
Departemen 
Production 
Planing and 
Control (PPC) 
Karyawan Central 
Control Room 
(CCR) 

1 

Setelah melakukan 
wawancara kemarin, 
saya ingin memastikan 
pak apakah benar jika 
ada terjadi pekerjaan 
yang lambat dari para 
operator? 

Benar 

2 

Jika bekerja lebih lambat 
biasanya akan 
disebabkan karena apa 
ya pak? 

Jika ada suatu 
keterlambatan pada 
stasiun kerja 
sebelumnya terlambat 
akan menyebabkan 
keterlambatan pada  

    
pekerja berikutnya, 
karena takt time terus 
harus berjalan. 

12 
September 

2022 

 

3 
Apakah perusahaan 
sudah punya solusi untuk 
itu ya pak? 

Biasanya leader akan 
memantau saja dan 
menggantikan para 
pekerja di lapangan jika 
ada kebutuhan pribadi, 
lalu ketika 
keterlambatan terjadi 
pada 2  stasiun 
sebelumnya secara 
berturut-turut maka 
leader di stasiun kerja 
ketika akan turut 
membantu sehingga 
pekerjaan dapat 
langsung dikerjakan 
dengan optimal. 

4 

Selain keterlambatan dari 
stasiun sebelumnya atau 
bisa di sebut sebagai 
efek domino apakah ada 
hal khusus yang teradi 
pada suatu staisun kerja. 

Kami biasanya 
mendapatkan laporan 
dari kepala departemen 
produksi jika mereka 
mendapati bahwa 
sebenrnya pekerja 
kadang tidak mengikuti 
SOP dan terburu buru 
sehingga menyebabkan 
mesin tidak berfungsi 
secara optimal. 

Leader dari 
stasiun kerja yang 
mengalami line 
stop 

5 

Pak, biasanya apakah 
waktu takt time itu sudah 
tepat dengan langkah 
pengejaannya? 

Betul, menurut saya 
sudah pas dan kami 
satu grup jadi bekerja 
dengan lebih tenang. 

 

 

 



 

123 

 

Script Wawancara 

Hari / 
Tanggal 

Stakeholder No Pertanyaan Wawacara Jawaban 

  

6 

Lalu berdasarkan 
pengamatan bahwa 
stasiun kerja ini pernah 
mengalami 
keterlambatan itu 
bagaimana ya pak? 

Dari pengamatan saya, 
dan yang juga saya 
telah paorkan bahwa 
pekerja serinngkali 
bekerja dengan terburu-
buru apalagi jika 
waktunya mendeati 
istirahat karena tidak 
terlalu konsen. 

7 
Akibat pekerjaan yang 
terburu-buru biasanya 
kenapa ya pak? 

Para kejer aseringkali 
tidak mengikuti SOP, 
jadi ketika 
menggunakan mesin 
seperti nut runner ini 
kadang membuat mesin 
tidak mampu berjalan 
dengan optimal, dan 
malah macet. 

21 
September 

2022 
  

Kepala 
Departemen 
Production 
Planing and 
Control (PPC) 
Karyawan senior 
di bidang logistic 

1 

Berdasarkan hasil 
pengamatan dan 
wawancara di tanggal 2 
September saya ingin 
memastikan kembali pak 
apakah benar barang 
MSP sering juga 
membuat Line Stop 

Benar, dan ini memeilki 
pengaruh besar pada 
line stop 

   2 
Baik pak apakah ada 
data terkait dengan 
pengaruh line stopnya 

Ada, sebentar saya 
kirimkan melalui email. 

21 
September 

2022  

  3 

Berdasarkan data 
tersebut saya melihat 
bahwa barang yang 
menjadi penyebab 
utamanya aalah part-part 
yang berasl dari India 
dan berasal dari 
beberapa supplier 
lainnya. 

Betul karena defact rate 
yang mencapai lebih 
dari 10% tentu perlu 
untuk dilakukan 
perbaikan sehingga ami 
akan memberikan 
isntruksi pada bagian 
logistic dan Plant 3 
(Bagian Machining) 
untuk melakukan 
perbaikan. Lalu kami 
akan membuat instruksi 
baru karena untuk 
mengurangi line stop 
yang terjadi. 

  4 

Lalu pak, apakah tidak 
pernah melakukan 
simulasi untuk melakukan 
proyeksi kebutuhan 
dengan 
memepertimbangkan 
defatc rate? 

Belum, kami biasanya 
jika dirasa akan 
menggangu cukup akan 
kami ganti instruksinya. 

  5 

Jika terlalu sering 
memberikan revisi pada 
instruksi, berarti akan ada 
beberapa mobil atau 
kendaraan yang 
perkaitannya akan 
diundur dan tidak sesuai 
dengan jadwal awal. 

Betul, dan basanya 
kami akan bekerjasama 
dengan HMSI untuk 
menyampaikan 
keterlambatan 
pengiriman kepada 
konsumen. 
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Script Wawancara 

Hari / 
Tanggal 

Stakeholder No Pertanyaan Wawacara Jawaban 

14 October 
2022 

Kepala 
Departemen 
Production 
Planing and 
Control (PPC) 

 

Tidak melakukan wawancara kembali hanya 
mempresentasikan pemetaan masalah dan 
menyampaikan langkah kedepannya dalam 
penelitian 

Lampiran 2. Objek Penelitian 
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Lampiran 4: Rancangan Jadwal Penelitian 

 

 

 

 

NAMA : Bartolomeus Hendrawan Heryudanto

NPM : 190610296 6 7 10 11 12 13 14 15 17 18 19 20 21 22 24 25 26 27 28 31 1 2 3 4 7 8 9 10 11 12 14 15 16 17 18 19 21 22 23 24 25 28 29 30

JURUSAN : Teknik Industri

FAKULTAS : Teknologi Industri
MELAKUKAN OBSERVASI 

DASAR

UNIVERSITAS : Atma Jaya Yogyakarta PENGAMBILAN DATA AWAL

PENYEMPURNAAN BAB 1

PERUSAHAAN :
PT. HINO MOTORS 

MANUFACTURING INDONESIA
PENULISAN BAB 2

DIVISI : PROUCTION & SHE OBSERVASI LANJUTAN

DEPARTEMEN : BODY PRODUCTION PENULISAN BAB 3

BAGIAN/AREA : WELDING PENELITIAN LANJUTAN

WAKTU PENELITIAN : 2 JANUARI 2022 - 28 FEBRUARI 2022 PENULISAN LAPORAN TA

REVISI LAPORAN

BAB MATERI

2 3 4 5 6 9 10 11 12 13 16 17 18 19 20 23 24 25 26 27 30 31 1 2 3 6 7 8 9 10 13 14 15 16 17 18 20 21 22 23 24 25 27 28

J

MELAKUKAN OBSERVASI 

DASAR

PENGAMBILAN DATA AWAL

PENYEMPURNAAN BAB 1

PENULISAN BAB 2

OBSERVASI LANJUTAN

PENULISAN BAB 3

PERANCANGAN PROTOTYPE

PENULISAN LAPORAN TA

REVISI LAPORAN

KETERANAGAN:

V

VI

4.3. Tahapan Ideate

4.2. Tahapan Define

IV Metodologi Penelitian

4.5. Tahapan Test

PC DEPT. HR DEPT. DOSEN PEMBIMBING MAHASISWA4.4. Tahapan Prototype

PT. HINO MOTORS MANUFACTURING INDONESIA UNIVERSITAS ATMA JAYA YOGYAKARTA

3.1. Penelusuran Akar Masalah

3.3. Pemilihan Metode

KEGIATAN DI PT HMMI TAHUN 2022 KEGIATAN DI PT HMMI TAHUN 2023

KEGIATAN DI UNIVERSITAS ATMA JAYA 4.1 Tahapan Emphatize

3.2. Alternatif Solusi

Pengembangan dan 

Pemilihan Alternatif 

Solusi

III

Februari 2023

I Pendahuluan

1.1 Latar Belakang

1.2 Penelusuran Akar Masalah

1.3 Rumusan Masalah

1.4 Tujuan Penelitian

1.5 Batasan Masalah Penelitian

Januari 2023

II
Tinjauan Pustaka dan 

Dasar Teori

2.1. Tinjauan Pustaka

2.2. Dasar Teori

INDUSTRIAL 

IDENTITY

SUB MATERI

AGENDA PIC

PENGAJUAN JADWAL KEGIATAN PENELITIAN TA DAN PENYUSUNAN LAPORAN DI PT. HINO MOTORS MANUFACTURING INDONESIA

PERSONAL 

IDENTITY

AGENDA PIC

Oktober 2022 November 2022
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Lampiran 5: Rancangan Standard Operasi Kerja 

 

Approved Checked Prepared

TITLE PROSES

AREA           : PRESS SHOP SOP No.

ITEM : DATE

MODEL : BUS & TRUCK REFERENCE DENNY.P HUSNU R AGUS P

No

No.

No Date Approved Checked Prepared QUALITY

1 16/9/09 Denny.P A.Rochim Agus P SAFETY

PROD. STOCK

LINGKUNGAN

6
Hasil penjadwalan telah dapat digunakan, namun apabila terdapat perubahan MPS Assembly Bus 

Medium  maka perlu dilakukan penyesuaian kembali dan menguang dari langkah ke-4

5
Hasil penjadwalan inisial sudah selesai (kotak merah), namun perlu untuk disesuaikan dengan 

ketersediaan truck dalam pengiriman

1

2

Adanya keterlibatan Supervisor Press 

Part Line  dengan Assembly Bus Medium

Pengisian ketersediaan trudk dilakukan 

pada kotak biru

3

4

Selain mengisi jadwal produksi, dalam dokumen yang dikirimkan Assembly Bus Medium akan terdapat 

sisa stock  yang dimilki setelah melakukan produksi di periode sebelumnya. Oleh karena itu, juga penting 

untuk dilakukan pengisian pada kolom AH, AJ, dan AL pada baris 15 (kotak biru)

Perlu diperhatikan pengisian akan 

diletakan pada baris 17 kebawah (kotak 

merah) karena pada baris 16 merupakan 

baris periode sebelumnya.

Data jadwal produksi harian Assembly Bus Mediu , kemudian diinputkan kedalam excel pada kolo AI, 

AK, dan AM pada excel

2.

1
Supervisor Press Part Line yang akan 

mengisi excel penjadwalan

2

Data MPS akan dikirimkan oleh pihak 

Assembly Bus Medium 1 bulan sebelum 

hari H produksi

1.

Data taktime  dan dokumen MPS, kemudian akan diinputkan pada kolom b (kotak ungu dan akan muncul 

kalklasi produksi harian di kolom C (kotak pink) kemuian dilakukan penginputan tanggal produki di kolom 

D, E, F (kotak merah)

STANDART OPERATION PROSEDUR

: CARA MENGGUNAKAN TOOLS PENJADWALAN

Pendataan MPS harian

WORKING TOOLS REVISED SIMBOL

PROSEDUR KEY POIN ILLUSTRATION

PT. HINO MOTORS MANUFACTURING INDONESIA

KBI  PLANT
BODY PRODUCTION

OK CONFIRMED

 

 


