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LATAR BELAKANG
Proses remanufaktur merupakan proses untuk memperbaiki suatu barang yang
tidak digunakan menjadi seperti barang baru sehingga hal ini menjadi solusi dalam
mengurangi jumlah barang bekas dan dapat mengurangi biaya perusahaan serta
dapat meningkatkan profit. Salah satu perusahaan remanufaktur adalah PT
Komatsu Remanufacturing Asia (KRA). PT KRA terletak di Kota Balikpapan
Kalimantan Timur, Proses produksi di PT KRA berupa pengkondisian atau
peremajaan ulang dari komponen alat berat berlabel Komatsu dengan unit berupa
engine, power train, dan cylinder. Adapun tahapan-tahapan yang dibagi dalam 6
area pada proses remanufaktur engine di PT KRA Balikpapan Plant meliputi: (1)
disassembly, (2) short block, (3) engine assembly, (4) dyno test, (5) painting, dan (6)
completion.



• Bagaimana 
meningkatkan efisiensi 
pada area kerja assembly 
dengan menggunakan 
metode Time study?

• Pengurangan lead time 
pada area kerja assembly 
dengan menggunakan 
metode lean DMAIC?

• Bagaimana tindakan yang 
dapat dilakukan untuk 
mengurangi lead time 
proses assembly?

• Melakukan pengukuran
tingkat efisiensi pada area 
kerja assembly dengan
menggunakan time study.

• Mengurangi lead time pada 
area kerja assembly dengan
menggunakan metode lean 
DMAIC.

• Membuat rekomendasi
beserta saran yang lebih
(perbaikan) baik dengan hasil
analisis menggunakan
metode time study dan 
DMAIC.

• Ruang lingkup penelitian 
hanya pada area produksi 
assembly.

• Pengambilan data hanya 
dilakukan pada area 
assembly dengan engine 
HD 7857 sampel 
berdasarkan gambar grafik 
popular.

R U M U S A N  
M A S A L A H

T U J U A N B A T A S A N  
M A S A L A H
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TINJAUAN PUSTAKA



METODOLOGI
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PENGUMPULAN DATA



Pengumpulan data dilakukan dengan
menggunakan metode time study.
Pada penelitian ini yang dikumpulkan
merupakan data yang berkaitan
langsung dengan proses produksi
dimana didapatkan 989 aktivitas
dengan total waktu pengerjaan
selama 38 jam untuk melakukan 1 kali
assembly engine HD785.

PENGUMPULAN
DATA



DEFINEDEFINE



PT KRA dalam melakukan produksinya atau bisa
disebut area assembly memiliki 5 sub proses
yang didalamnya terdapat beberapa aktivitas
kerja yang berbeda-beda serta sparepart dan alat
bantu yang berbeda pula. Pada tiap-tiap sub
proses memiliki alur untuk menyatukan satu
buah engine HD785. Berikut merupakan
assembly chart dari produk engine HD785 PT
KRA.

Assembly Chart



MEASUREMEASURE



WAKTU SIKLUS RATA–RATA YANG DIOBSERVASI (AKTUAL)



PERFORMANCE RATING 
• Pada proses kerja long block mekanik
mempunyai pengalaman lama sekitar 5 tahun
sehingga waktu bekerja 15% lebih cepat
dibandingkan kecepatan normal, jadi
performance rating sebesar 100% + 15% = 115%.

• Pada proses kerja short block mekanik baru
saja ditempatkan pada area assembly
sehingga waktu bekerja 5% lebih lambat
dibandingkan kecepatan normal karena harus
membuka manual book/panduan
pemasangan, jadi performance rating sebesar
100% - 5% = 95%.

• Pada proses kerja preparetion mekanik
memiliki cukup keterampilan serta
pengalaman sekitar 2 tahun sehingga waktu
bekerja 10% lebih cepat dibandingkan
kecepatan normal, jadi performance rating
sebesar 100% + 10% = 110%.



WAKTU NORMAL

ALLOWANCE

WAKTU STANDART



ANALYZEANALYZE



C Y C L E  T I M E  V A L U E  A D D E D



M O D E L  
A R E N A
A R E A  
A S S E M B L Y



LEAD TIME

Menjelaskan output dari hasil model arena pada 
gambar 4.3. Dengan setup running yaitu 30 hari 

dan waktu kerja 8 jam, sehingga didapatkan 
hasil yaitu entitas masuk yang sudah 

disesuaikan sebesar 30, rata-rata work in proses 
sebesar 23,24 dan entitas keluar sebesar 15 

engine.

LEAD TIME EXISTING LEAD TIME VALUE ADDED

Menunjukkan input dari model tersebut sekitar 
30 engine dengan mengasumikan bahwa selalu 

ada kegiatan assembly setiap bulan, sehingga 
hanya memfokuskan hasil output berdasarkan 
waktu yang sudah di efisiensikan. Didapatkan 

output engine sebesar 21 dalam kurun waktu 30 
hari 



P R O C E S S  C Y C L E
E F F I C I E N C Y ( P C E )

P C E 8 0 % m e n u n j u k k a n
b a h w a t e r d a p a t 2 0 %
p e m b o r o s a n w a k t u a t a u
w a k t u t u n g g u d a l a m p r o s e s
a s s e m b l y e n g i n e H D - 7 8 5
y a n g p e r l u d i i d e n t i f i k a s i
d a n d i o p t i m a l k a n u n t u k
m e n i n g k a t k a n e f i s i e n s i
p r o s e s .
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5  W H Y ’ S  A N A L Y S I S



5  W H Y ’ S  A N A L Y S I S



IMPROVEIMPROVE



R A N C A N G A N  U S U L A N



R A N C A N G A N  U S U L A N



CONTROLCONTROL



• Pemeliharaan Kualitas: Pastikan bahwa kontrol kualitas selalu dijaga selama seluruh proses
pembuatan jig. Ini mencakup pengendalian bahan baku, proses pengelasan atau pengerjaan
lainnya, dan inspeksi akhir sebelum pengiriman.

• Audit dan Revisi: Lakukan audit berkala pada proses pembuatan jig untuk memastikan
bahwa kontrol kualitas terus dijaga. Jika ditemukan masalah, identifikasi akar penyebabnya
dan lakukan revisi desain atau proses yang diperlukan.

• Pengembangan Karyawan: Pastikan bahwa karyawan yang terlibat dalam produksi jig
memiliki pelatihan yang diperlukan(penjelasan lebih detail) dalam kontrol kualitas dan
memahami pentingnya pengendalian kualitas. Pelatihan Berkala melanjutkan pelatihan
berkala untuk mekanik dalam penggunaan sistem pengaturan antrian dan perawatan
pelanggan yang efisien.

• Monitoring Rutin: terus memantau waktu tunggu MTC secara rutin setiap bulan. Tim akan
mengumpulkan data setiap hari kerja dan membuat laporan bulanan.

• Perbaikan Berkelanjutan: membentuk tim kontrol kualitas yang akan bertanggung jawab
untuk mengawasi dan melaporkan perkembangan waktu tunggu pelanggan. Tim ini juga
akan merancang perbaikan berkelanjutan jika diperlukan.



KESIMPULAN
• Keseluruhan cycle time pada area assembly dengan menggunakan time

study didapatkan hasil 2333 menit pada semua line termasuk
preparation, short block, long block, accessories, dan main assembly. Dari
perhitungan time study juga didapatkan waktu normal sebesar 2355,10
menit dan waktu standart sebesar 2684,78 menit.

• Hasil perhitungan lead time yang didapatkan yaitu sebesar 2333 menit
untuk lead time existing dan untuk lead time value added didapatkan
sebesar 1877 menit, sehingga dalam keadaan simulasi menggunakan
arena untuk lead time existing didapat total produksi engine sebanyak
15 dan untuk lead time value added didapat total produksi engine
sebesar 21 dalam kurun waktu 30 hari.

• Adapun improvisasi yang dapat dilakukan agar lead time assembly
engine tidak terlalu besar dapat dilakukan audit internal untuk
mempersiapkan pelatihan, Standard Operating Procedures (SOP), rotasi
tugas, pengoptimalan penggunaan alat, pembuatan jigging dan
rancangan tata letak.
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SARAN
• Perusahaan sebaiknya mengutamakan waktu standar agar produktivitas perusahaan

dapat distandarisasikan dan melakukan pengukuran kerja secara berkala.

• Diharapkan perusahaan memperhatikan hasil dari lead time existing dan value added

agar dapat meningkatkan target produksi

• Pengukuran time study di PT KRA diharapkan dapat digunakan sebagai data acuan

dalam membuat standarisasi lead time yang baru agar tidak terjadi selisih produksi.

• Pengukuran time study dapat dijadikan sebagai acuan perusahaan untuk memperkiran

jumlah produksi sehingga saat terjadi lonjakan permintaan perusahaan sudah dapat

mengantisipasi.



TERIMA
KASIH!
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