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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 Time 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 setelah 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 sebesar 139%. 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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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 efficiency 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 I 

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 line 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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Gambar 1. 1 Perbandingan Planning dan Total Produksi  

Permasalahan tersebut terjadi disebabkan karena beberapa faktor 

teknis, yang terjadi selama proses machining pada mesin Rotary Milling. 

Salah satu penyebabnya yaitu lamanya pergantian tool, karena mesin 

membutuhkan pengaturan presisi yang tinggi saat tool setting, lalu menurut 

data setelah di rata-rata/setiap bulannya waktu tertingginya tool setting 

terdapat pada bulan Februari 2024 mencapai 610 menit. Dan juga proses 

setup jig memakan waktu yang lama, kurang lebih 1 shift (8 jam) untuk 

penyesuaian posisi jig, dilihat dari data jika dikalkulasikan/bulan waktu 

tertinggi setup jig terdapat pada bulan Oktober 2023 yaitu mencapai 1341 

menit. Kedua permasalahan tersebut menyebabkan tingginya downtime, 

sehingga menghambat proses produksi R Crank Case KWB. 

 

Gambar 1. 2 Data Downtime Cover R Crank Case KWB 
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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 Time 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 Time 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 kerja tanpa adanya perubahan menyeluruh pada mesin produksi. 

Dengan demikian, studi ini bertujuan untuk memperlihatkan perbandingan 

produktivitas sebelum dan sesudah dilakukan improvement. 

1.2 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 line Cover R Crank Case 

KWB. 
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1.3 Batasan Penelitian 

1. Pembahasan hanya pada lingkup line Cover R KWB. 

2. Penelitian ini hanya sebatas menaikkan kapasitas dengan acuan cycle 

time. 

3. Penelitian ini menggunakan data actual 2023-2024 

1.4 Tujuan Penelitian 

Adanya tujuan penelitian ini untuk menganalisis pengaruh improvement 

proses machining menggunakan mesin CNC Milling R560 terhadap 

efesiensi waktu proses dan kapasitas produksi pada line Cover R Crank 

Case KWB. 

1.5 Manfaat Penelitian 

1. Memperlihatkan hasil yang aplikatif untuk menurunkan downtime di 

line Cover R KWB. 

2. Menjadi acuan untuk memahami dan menerapkan ilmu yang didapat 

saat berkuliah pada Politeknik Negeri Jakarta. 

3. Penelitian ini akan berkontribusi pada perkembangan teknologi dalam 

bidang manufaktur. 
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BAB V  

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 

signifikan. Waktu 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 layout, melainkan oleh penyesuaian 

proses machining terhadap karakteristik mesin CNC serta metode Time 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. 
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LAMPIRAN 

 

 

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% 

Jumlah tunjangan 18% 
Lampiran 2 Faktor Kelonggaran yang diberikan Before 



 

2 

 

Lampiran 3 Pengambilan Cycle Time After 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% 1,5% 
Kebutuhan pribadi Laki-laki 0-2,5% 2% 

Jumlah tunjangan 17% 
Lampiran 4 Faktor Kelonggaran yang diberikan after 
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Lampiran 5 Mesin Rotary Milling 

 

Lampiran 6 Layout mesin Rotary Milling 
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Lampiran 7 Spesifikasi mesin CNC Milling R560 

 

Lampiran 8 Mesin CNC Milling R560 

 

MODEL : R560
SERIES NO : KM0B147
MFG.DATE : 28/01/2011
POWER SPECIFICATION: 3 Ø 380 V 50 Hz 8 kW 
SPINDLE SPEED : 60 ~ 8000 Kw
N.W : 2540 Kg

E-mail: ares999@ms16.hinet.net

ARES SEIKI

ARES MACHINERY CO., LTD.
NO.256 Tucheng Rd., Dail City, Taicung,
Taiwan. 412
TEL:886-4-2492-5555 FAX:886-4-2496-6959
http: www.ares-seiki.com.tw
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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 

 


