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IMPROVEMENT PROSES MACHINING CNC MILLING R560
UNTUK CAPACITY UP PADA PRODUK COVER R CRANK
CASE KWB DI PT ASTRA OTOPARTS DIVISI NUSAMETAL

Leady Diana Agustina', Hamdi* ,Muhamad Hanhan Nugraha?

"Program Studi Teknologi RekayasaManufaktur, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik
Negeri Jakarta, Kampus Ul Depok, 16424

*Program Studi D-3 Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta,
Kampus UI Depok, 16424

Email : leady.diana.agustina.tm21(@mbhsw.pnj.ac.id

ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk meningkatkan kapasitas produksi pada lini produk Cover R
Crank Case KWB di PT Astra Otoparts Divisi Nusametal melalui improvement proses
dengan pergantian mesin Rotary Milling menjadi_mesin' CNC Milling R560 dan juga
perubahan proses machining. Permasalahan utama yang dihadapi adalah tingginya
downtime serta rendahnya output produksi akibat lamanya waktu siklus. Penelitian ini
menggunakan metode 7Time and Motion Study untuk menganalisis aktivitas kerja,
menghitung waktu normal dan waktu baku, serta mengevaluasi efisiensi proses sebelum
dan sesudah improvement. Hasil penelitian menunjukan bahwa setclah dilakukan
improvement, terjadi penurunan waktu. proses.per unit dari 565,09 detik menjadi 233,79
detik atau sekitar 59%. Selain itu, kapasitas produksi meningkat dari 38 unit menjadi 91
unit per shift, yang berarti naik sebesar139%.. Downtime juga berhasil turun sebesar 77%
melalui improvement yang dilakukan. Perubahan ini membuktikan bahwa improvement
yang dilakukan berdampak signifikan terhadap peningkatan produktivitas dan efisiensi
proses produksi.

Kata kunci : Time and Motion Study, CNC Milling R560, Waktu Baku, Downtime,
Efisiensi, Produktivitas.
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IMPROVEMENT PROSES MACHINING CNC MILLING R560
UNTUK CAPACITY UP PADA PRODUK COVER R CRANK
CASE KWB DI PT ASTRA OTOPARTS DIVISI NUSAMETAL

Leady Diana Agustina', Hamdi*,Muhamad Hanhan Nugraha?

'Manufacturing Engineering Technology Study Program, Department of Mechanical:Engineering,
Jakarta State Polytechnic, UI Depok Campus, 16424

Diploma in Mechanical BEngineering Study Program, Department of Mechanical Engineering,
Jakarta State Polytechnic, Ul Depok Campus, 16424

Email : leady.diana.agustina.tm21(@mbhsw.pnj.ac.id

ABSTRACT

This study aims to increase production capacity in the Cover R-Crank Case KWB product
line at PT Astra Otoparts Nusametal Division through process improvements, including
replacing the Rotary Milling machine with a CNC Milling R560 machine and changing the
machining process. The main problems encountered were high downtime and low
production output due to long cycle times. This study used the Time and. Motion Study
method to analyze work activities, calculate normal and standard times, and evaluate
process efticiency before and after the.improvements. The results showed that after the
improvements, the processing time per unit-decreased. from 565.09 seconds to 233.79
seconds, or approximately 59%. Furthermore, production capacity increased from 38 units
to 91 units per shift, representing a 139% increase. Downtime was also reduced by 77%
through the improvements. These changes demonstrate that the improvements significantly
impacted productivity and efficiency of the production process.

Keywords: Time and Motion Study, CNC Milling R560, Standard Time, Downtime,
Efficiency, Productivity.
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perkembangan pesat dalam sektor otomotif di Indonesia telah
mengakibatkan meningkatnya persaingan bisnis, termasuk dalam penjualan
sepeda motor[1]. Para_produsen sepeda motor terus melakukan inovasi
terhadap produknya, yang tergambar dari semakin banyaknya merk dan
variasi sepeda motor yang tersedia di pasaran. Ini tidak mengherankan; jika
pada akhirnya berdampak pada volume penjualan perusahaan. Oleh karena
itu, penting bagi perusahaan untuk menganalisis dan secara objektif
menetapkan target penjualan mereka. Targeting merupakan proses analisis
daya Tarik setiap segmen dengan memakai variabel yang dapat mengukur
potensi permintaan dari setiap segmen serta kecocokan antara kemampuan
perusahaan dan peluang dalam pasar yang menjadi fokus [2].

Namun, lonjakan kebutuhan ini tidak selalu sejalan dengan kapasitas
produksi yang tersedia, terutama pada lini produksi yang memiliki
keterbatasan teknis maupun waktu siklus kerja. Salah satu tantangan yang
dialami PT Astra Otoparts Divisi Nusametal, Kususnya pada /ine Cover R
Crank Case KWB, adalah keterbatasan produktivitas mesin Rotary Milling
yang merupakan salah satu mesin- dalam proses pembuatan komponen.
Berdasarkan data produksi pada line Cover R Crank Case KWB di PT Astra
Otoparts Divisi Nusametal periode Maret hingga Agustus 2024, hanya
mampu mencapai rata-rata output 11.370 pcs, sementara kebutuhan
aktualnya rata-rata mencapai 13.485 pcs. Kesenjangan ini mempengaruhi
pemenuhan permintaan pasar  dengan.tepat. waktu. Berikut grafik
perbandingan antara perencanaan dan total produksi yang terdapat pada

Gambar 1.1.
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1.2

Untuk menangani masalah ini, dilakukan upaya improvement dengan
mengganti mesin Rotary Milling menjadi mesin CNC Milling R 560, yang
memiliki tingkat akurasi dan efisiensi kerja lebih tinggi. Disertai juga
pergantian jig dan perubahan proses yang mampu meningkatkan potensi
output, namun permasalahan akan tetap.ada jika tidak disertai dengan
perbaikan menyeluruh dalam.proses kerja. Oleh sebab itu, diperlukan
analisis dengan metode #ime and Motion Study yang dapat digunakan untuk
menganalisis serta meningkatkan waktu siklus dan efisiensi gerakan.kerja
operator. Metode ini efektif dalam mengidentifikasi aktivitas yang tidak
memberikan nilai tambah dan mengatur waktu standar dalam bekerja,
sehingga produktivitas secara keseluruhan dapat ditingkatkan. Penerapan
Time and Motion Study telah terbukti efektif dalam mengurangi waktu
siklus dan meningkatkan efisiensi produksi [3]. Hal serupa juga ditemukan
dalam penelitian Muslimin et al.(2021), Dimana perancangan ulang tata
letak tempat kerja dan penerapan mesin mekanis cetak paving block mampu
mempersingkat elemen gerakan kerja dari 19 menjadi 16, serta mengurangi
waktu kerja dari 48,4 detik menjadi 38,9 detik per siklus. Peningkatan ini
berdampak langsung pada peningkatan output harian dari 446 menjadi 555
unit, atau sekitar 25% kenaikan indeks produktivitas [4].. Penelitian-
penelitian sebelumnya membuktikan bahwa Zime and Motion Study mampu
meningkatkan efisiensi, seperti pada.industri tekstil, maupun industri
otomotif. Namun, studi-studi terdahulu umumnya hanya berfokus pada
perbaikan tata letak, pengurangan gerakan tidak produktif, atau pengukuran
waktu ketja tanpa adanya perubahan menyeluruh pada mesin produksi.
Dengan demikian, studi ini bertujuan untuk memperlihatkan perbandingan

produktivitas sebelum.dan sesudah dilakukan improvement.

Rumusan Masalah

Berdasarkan permasalahan yang ada pada penelitian ini, di dapatkan
rumusan masalah sebagai berikut: Bagaimana pengaruh improvement
proses machining menggunakan mesin CNC Milling R560 terhadap
efesiensi waktu proses dan kapasitas produksi pada /ine Cover R Crank Case

KWB.
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1.3 Batasan Penelitian
1. Pembahasan hanya pada lingkup /ine Cover R KWB.
2. Penelitian ini hanya sebatas menaikkan kapasitas dengan acuan cycle
time.

3. Penelitian ini menggunakan data actua

1.4 Tujuan Penelitian
1 untuk menganalisis penga iprovement

esin CNC Milling R560

enggunakan

iensi-wa apasitas produksi‘pada /ine Cover R
. Memperliha plikatif untuk mer downtime di

line Cover R

. Menjadi ac e an il ang didapat
saat berkulia

Penelitian i pada perk % alam

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA
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BAB YV
PENUTUP

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan pada proses machining
Cover R Crank Case KWB di PT Astra Otoparts Divisi Nusametal, dapat
disimpulkan bahwa improvement melalui pergantian mesin Rotary Milling
menjadi CNC Milling R560 dan optimalisasi proses machining berhasil
meningkatkan ~efesiensi waktu proses . dan kapasitas produksi  secara
signifikansWaktu proses per unit turun dari 565,09 detik menjadi 233,79 detik
atau berkurang sekitar 59%, sementara kapasitas produksi meningkat dari 38
unit menjadi 91 unit/shift, atau naik sekitar 139%. Peningkatan ini bukan
disebabkan oleh perubahan tata letak /ayout, melainkan oleh penyesuaian
proses machining terhadap karakteristik mesin CNC serta metode 7ime and
Motion Study yang efektif dalam menganalisis produktivitas, mengukur
efisiensi kerja, serta menetapkan waktu baku sebagai dasar evaluasi Kinerja

proses secara objektif dan sistematis.

5.2 Saran

1. "Monitoring waktu siklus dan produktivitas. secara berkala penting
dilakukan guna memastikan hasil improvement tetap konsisten dan
menghindari potensi bottleneck yang muncuk seiring waktu.

2. Penelitian lanjutan dapat dikembangkan-untuk mengevaluasi aspek lain
seperti konsumsi energi, biaya operasional, atau kualitas produk sebelum

dan sesudah improvement, sehingga hasil evaluasi lebih menyeluruh.

46
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LAMPIRAN

No Proses. satuan Cycle
1 2 3 4 5 3 7 [ E] 1 11 7 13 12 [ 16
1 | Operator mengambil part dar baskst in B 3 3 3 2 2 2 3 2 3 2 3 2 2 2 3 5
2 [Loading part di spm dril 5 15 15 2 2 15 2 15 15 2 2 2 2 15 2 2 2
3 [operator ikan mesin spm drill 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
4 menujume 1 5 2 2 3 3 3 2 2 2 2 2 3 3 2 3 3 2
5 [Loadingpart padajigmc 1 5 18 18 18 2 2 18 2 17 2 2 17 18 18 2 2 17
6 |Operator mesin 5 1 09 09 05 1 1 1 1 1 03 03 08 08 1 1 1
7 |Rougn Facing 0300 5 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
8 |Finish Facing @300 S 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
s menujume 2 5 2 2.1 22 2 2 2.1 21 21 2 2 2 21 21 2 2 22
10 | Loading part pada jigme 2 5 2 2.1 z 2 21 2 21 21 21 2 2 2 21 21 2 2
11 |Operator mesin 5 [T [ 1 1 1 1 1 03 03 03 05 1 1 1 03 08
12 | Drilling 924HB+Spot 020 5 11 11 1 11 11 1 1 1 11 11 11 11 11 11 11 11
13 [Boring 013.8 s 27 27 7 77 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27
12 | Drilling D8+@12+017 5 B B B B B B B B B B E) E) Bl Bl Bl 5
15 [Prehole Top M20:2.5 5 5 8 [ [ 8 8 8 8 8 8 5 5 5 5 5 5
16 [Taping M20:2.5 s 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7
17 | Roughing 88HE + Mark 5 23 23 o) o) 29 2 2 2 25 29 ) ) o) o) o) o)
18 | Finisn 98HB 5 24 24 24 24 24 24 24 24 2 24 2 2 2 2 2 2
15 [ Drilling G10H10 - Spot 20 5 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 0 0 0 10
20 | Drilling B15+Spot @22 5 1z 1z 2 [0 e 12 12 12 e e B B © © © fE]
;Hn\lmnl}“ H7+Spot @22 S 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27
22 [spot 22 5 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7
23 menujume 3 5 21 22 z 22 2 2 22 22 2 2 22 2 2.1 2.1 22 2
24 | Loading part padajigme 3 5 2 2.1 2 2 21 2 21 21 21 2 2 2 21 21 2 2
25 |Operator mesin 5 1 1 1 1 [ 05 09 1 1 1 1 1 09 09 09 08
26 | Drilling 5 s 32 32 32 32 32 B 2 2 32 32 32 32 32 32 32 32
27 |Driting B4 5 3z 3z 32 2 32 E 2 2 32 32 32 32 32 32 32 32
28 |Drilling £5 5 32 32 32 32 32 E 32 32 32 32 2 2 2 2 2 32
25 | Drilling 4 s 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32
30 | Chamferingas® 5 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
31 menujume washing 5 2 2 2.1 2 2 2 2.1 2 2.1 2 2 2 21 21 21 2
32 | Operator menaruh part di basket mc washing 5 1 [ [ 08 1 1 1 1 0 08 08 08 09 1 09 1
33 [operator mesin 5 1 08 09 1 1 09 1 09 1 09 09 09 1 1 09 08
34 | Mengambil part dan melakukan me] S 5 7 7 3 8 5 6 6 6 7 5 5 7 7 7 5
35 | Operator melakukan plug cone 5 5 5 ® 7 8 B B 7 7 8 5 B B 7 7 5
36 | Loading part pada jigme leaktest 5 2 21 z 2 2 21 2 2 2 2 21 21 21 2 2 2
37 |Operator mesin 5 [T 1 1 1 [ 03 1 03 1 1 03 1 03 03 1 1
= s 2 21 23 2 23 2 21 22 23 2 2 21 21 22 2 2
39 [Operator menaru part pada basket out s 2 3 2 2 2 3 2 3 2 2 5 5 2 2 5 2

Lampiran 1 Pengambilan Cycle Time Before sebanyak 16 kali

Faktor

Kategori

Refrensi
(%)

Presentase
(%)

Energi yang dikeluarkan

Sangat ringan

0-6%

6%

Sikap Kerja

Berdiri

1-2,5%

2,5%

Gerakan kerja

Normal

0-5%

1%

Kondisi Tubuh

Normal

1-2%

2%

Kondisi Lingkungan

Normal

1-5%

2%

Hambatan tak terhindari

Kerusakan mesin

0-2,5%

2,5%

Kebutuhan pribadi

Laki-laki

0-2,5%

2%

Jumlahtunjangan

18%

Lampiran 2 Faktor Kelonggaran yang diberikan Before




1 2 3 4 5 6 T 8 9 10 1 12 13 14 15 16
1 | Operator mengambil part dar basketin B B B 2 2 B B 2 2 3 2 2 B 2 2 B 2

2 |Loading partdi spm drill s 1 15 12 1 13 15 14 12 15 1 1 12 12 1 1 1

3 | Operator mengoprasikan mesin spm drill s 5 5 5 B 5 B 5 5 5 5 B 5 5 5 5 B

N -l : 4 |Unloading part menujume 1 s 2 21 22 2 2 21 21 21 2 2 2 21 21 2 2 22

. - 5 |Loading part padajig me 1 s 2 2 21 21 23 21 2 22 23 21 2 2 22 21 2 2

(Y] 6 |Operatar mengoprasikan mesin s 1 LE] 09 1 1 1 1 09 1 09 09 09 1 1 1 1

g g ’ E * 7 |Finish Facing 380 s 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13
— — 8 s 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7

= o o n 9 s 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
B B — 10 s 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7
‘ 1 s 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7

1 =5 12 s 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Eo (T-] g 13 s 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
| 14 |Unloading part menujume 2 s 21 2 21 2 2 2 21 2 22 2 2 2 22 21 2 22

- 3 .o 15 |Loadingpart padajig mc 2 s 2 21 2 2 21 2 21 2 21 2 2 21 21 21 2 2
18 | Operator mengoprasikan mesin s 0.8 1 1 1 0 09 1 0.8 1 1 08 09 09 1 1 1

om 17 s 1 1 1 1 11 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
(+) g { 18 s 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8
— b 19 s 9 9 9 9 o 9 9 9 9 o 9 9 9 9 9 9
- h 20 |Prehole Tap M202.5 s 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8
" 5 |21 [Topinet20:25 s 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7
AN 22|Drling@15+5p0t @22 s 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

; T AW 25 |unioading partmenuume 3 s 26 25 25 24 25 25 24 24 26 26 24 24 24 25 26 26
- - 24 |Loading part padajig me 3 s 2 21 2 2 21 2 21 21 21 2 2 2 21 21 2 2
- {..: || 25 | Operator mengoprasikan mesin s 1 09 09 1 1 1 1 09 1 09 09 08 1 1 1 1
b | 26|Diline05 s 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16

z }’_‘—‘ 27 |Drling 04 s 16 15 16 15 1% 15 15 16 15 1% 15 15 16 15 16 15
g 28 | Drilling @5 s 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16

PN 20 Dilingps s 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16

‘wwy | 20 |Unloading part menuju me washing s 2 2 21 2 2 2 21 2 21 2 2 2 21 21 21 2

@lmm 31 |Operator menaruh part dibasket me washing 5 1 08 09 08 1 1 1 1 039 09 08 08 0s 1 08 1

Iy 32 |Operator mengoprasikan mesin s 1 09 09 1 1 09 1 09 1 09 09 08 1 1 09 09

— L RE praye s 5 7 7 6 8 8 5 5 6 7 8 8 7 7 7 8
1Y) A '; 34 | Operator melakukan pemasangan plug cone s 8 8 9 7 8 9 9 7 7 8 8 9 El 7 7 8
M | 35 |Losdingpart padaiig me leaktest s 2 21 2 2 2 21 2 2 2 2 21 21 21 2 2 2

5 MW 35 |opertormengoprasiken mesin s 02 1 1 1 09 09 1 09 1 1 09 1 09 08 1 1
W 37 |Unloadingpart s 2 2 23 22 2 2 2 2

E WWM® | 35| Operator menaruh part pads basket out s 2 2 2 3 2 3 2

ampiran 3 Peng cle Time

Fak

Energiyangd
Sikap Kerja

Gerakan kerje
Kondisi Tubu
Kondisi Lingk

Hambatan ta
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iran S Mesin Rotary Milling

Lamp
Lampiran 6 Layout mesin Rotary Milling

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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Lampiran 9 Produk Cover R Crank Case KWB
Lampiran 10 Jig yang digunakan
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Lampiran 11 Foto bersama team machining

Lampiran 12 Foto bersama kepala team machining
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