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Penerapan Kaizen Melalui Otomatisasi Sistem Pelumasan Mesin
Injection molding Menggunakan Pompa Oli Elektrik untuk
Efisiensi Waktu Maintenance dan Keselamatan Kerja

Yudy Muhamad Ghiffari”, Radhi Maladzi ", Ifa Saidatuningtyas ?

D Program Studi Diploma Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta,
Kampus UI, Depok, 16424.

Email:'yudy.muhamad.ghiffari.tm23@stu.pnj.ac.id

ABSTRAK

Proses pelumasan oli pada mesin injection molding di PT XYZ sebelumnya masih
dilakukan secara manual dengan mengangkat. jerigen 20 liter.-Metode konvensional ini
menimbulkan beberapa masalah, seperti waktu pelumasan-yang lama, risiko oli tercecer,
serta risiko cedera punggung bawah (Low Back Pain) bagi.operator karena harus
membungkuk menahan beban. Penelitian ini menerapkan prinsip Kaizen melalui
otomatisasi sederhana menggunakan alat bantu pompa oli elektrik untuk meningkatkan
efisiensi waktu perawatan dan keselamatan kerja. Penelitian dilakukan dengan metode studi
waktu (time study) pada 5 unit mesin injection molding untuk membandingkan durasi waktu
kerja dan postur operator sebelum .dan sesudah alat diterapkan. Hasil pengujian
menunjukkan bahwa penggunaan pompa oli ‘elektrik meningkatkan efisiensi waktu kerja
secara signifikan sebesar 182,35%. Rata-rata waktu pelumasan oli per 20 liter berhasil
dipangkas dari 15,5 menit menjadi 8,5 menit, yang berarti menghemat waktu bersih sebesar
7 menit (reduksi waste of time sebesar 45%). Dari aspek keselamatan kerja, alat ini berhasil
menghilangkan ‘aktivitas pengangkatan manual dan memperbaiki posisi kerja operator
menjadi berdiri tegak sempurna (neutral position). Hal ini efektif menghilangkan risiko
cedera otot punggung_ serta mencegah ceceran oli di lantai berkat sistem pelumasan yang
tertutup.

Kata Kunci: Kaizen, Injection Molding, Pelumasan, Pompa Oli Elektrik, Efisiensi Waktu,
Keselamatan Kerja.
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Penerapan Kaizen Melalui Otomatisasi Sistem Pelumasan Mesin
Injection molding Menggunakan Pompa Oli Elektrik untuk
Efisiensi Waktu Maintenance dan Keselamatan Kerja

Yudy Muhamad Ghiffari”, Radhi Maladzi ", Ifa Saidatuningtyas ?

D Program Studi:Diploma Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta,
Kampus UI, Depok, 16424.

Email:'yudy.muhamad.ghiffari.tm23@stu.pnj.ac.id

ABSTRACT

The process of refilling oil in injection molding machinesat PT XYZ was previously done
manually by lifting 20-liter jerry cans. This conventional method caused several problems,
such as long refilling times, the risk of oil spills, and the risk of lower back pain for
operators due to having to bend over while carrying the load. This study applied the
principles of Kaizen through simple automation using-an electric oil pump to improve
maintenance efficiency and workplace safety. The study was conducted using a time study
methad on five injection molding machines to compare work duration and operator posture
before and after the equipment was implemented. Test results showed that the use of the
electric oil pump significantly improved. work-efficiency by 182.35%. The average time
required to fill 20 liters of oil was reduced from 15.5 minutes to 8.5 minutes, resulting in a
net time savings of 7 minutes (a 45% reduction in wasted time). From a workplace safety
perspective, this device successfully eliminated manual lifting

and improved the operator’s working posture to.a perfectly upright, neutral position. This
effectively eliminated the risk of back injuries and prevented oil spills on the floor thanks
to the closed-loop filling system.

Keywords: Kaizen, Injection' Malding; Lubrication, Electric Oil Pump, Time Efficiency, Workplace
Safety
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BAB I
PENDAHULUAN

Latar Belakang

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak dibidang industri manufaktur
komponen plastik injection molding. Aktivitas utama produksi pada perusahaan ini
berfokus pada proses pencetakan material biji plastik yang diubah menjadi material
part komponen otomotif dan berbagai suku cadang untuk menyuplai kebutuhan
sektor industri. Dalam operasionalnya, mesin injection molding ini menggunakan
sistem hidrolik bertekanan tinggi dan mekanisme penggerak yang membutuhkan
sistem lubrikasi. Oleh karena itu, proses pelumasan pada mesin injection molding
merupakan bagian paling krusial dari preventive maintenance, guna menjaga

performa dan daya tahan pada bagian komponen tetap optimal dalam produksinya.

Namun, saat ini proses pelumasan oli.masih menggunakan sistematis manual
atau secara konvensional dengan cara mengangkat jerigen dan menuang oli secara
langsung dari jerigen tanpa memperhatikan risiko yang terjadi. Menurut penelitian
[1], metode pelumasan terbuka dapat meningkatkan tisiko kontaminasi dalam
pelumasan oli terbuka oleh partikel asing, kurang lebih 80% yang menjadi
penyebab utama kegagalan dalam sistem hidrk maupun keausan dini pada

komponen mesin.

Proses pelumasan oli pada PT XYZ masih menggunakan pelumasan manual
seperti dapat dilihat pada Gambar 1.1, Metode ini menimbulkan beberapa kendala
teknis dan ergonomiydiantaranya seperti risiko ceceran oli, waktu pelumasan relatif
yang lama, serta cedera kerja ringan yang disebabkan operator harus mengangkat

dan membungkuk dalam waktu durasi lama sambil menahan beban jerigen.
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Gambar 1. 1 Pelumasan Oli Manual Kedalam Mesin Injection Molding

Metode pelumasan manual derigen berkapasitas® besar ini menimbulkan
beberapa kendala teknis, di antaranya risiko ceceran oli yang membahayakan K3.
Berdasarkan laporan pada [2]. Selain itu, postur kerja pelumasan oli yang tidak
ergonomi berdampak pada penurunan efisiensi waktu perawatan dan meningkatkan
risiko yang cukup membahayakan seperti kelelahan fisik pada tenaga kerja. Hal ini
juga sependapat dengan prinsip melalui Lean Maintenance yang mengidentifikasi
gerakan berlebih dalam pelumasan oli manual sebagai. pemborosan (Waste) yang

menghambat produktivitas kerja menurut [3].

Seiring perkembangan.zaman dan teknologi, diperlukan sebuah perbaikan
metode kerja dengan menggunakan prinsip kaizen.Menurut [4], penerapan filosofi
kaizen melalui standarisasi alat bantu kerja yang lebih modern terbukti dapat
mengurangi pemborosan waktu secara signifikan. Dalam konsep kaizen otomatisasi,
mekanisme alat bantu kerja tidak hanya bertujuan untuk mempercepat proses
perbaikan maupun produksi, tetapi juga untu mengurangi aktivitas yang tidak
terlalu produktif. Sebagaimana yang dijelaskan dalam [5], integrasi perangkat semi

otomatis pada program kaizen mampu mereduksi gerakan berlebih operator secara

2
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signifikan. Dengan adanya penambahan alat bantu pompa oli elektrik diharapkan
dapat mempermudah proses pelumasan oli pada mesin injection molding, serta
menjaga kebersihan area kerja dan meminimalisir cedera risiko kerja ringan seperti

cedera tulang belakang.

Kesenjangan (gap) yang terjadi adalah metode manual.terbuka ini memicu
kontaminasi partikel asing pada fluida pelumas hingga 80% yang menjadi penyebab
utama kegagalan.mekanis. Selain itu, metode. ini menciptakan waste of fime (rata-
rata pelumasan mencapai15,5. menit per 20 liter) serta menimbulkan risiko
keselamatan kerja berupa ceceran oli dan keluhan Low Back Pain (LBP) akibat
awkward posture. Meskipun pendekatan Lean Maintenance atau filosofi Kaizen
umumnya digunakan untuk mengeliminasi pemborosan (waste), penerapannya
sering kali tertuju pada tata letak fasilitas atau manajemen alur kerja berskala besar.
Masih jarang ada standardisasi alat bantu terjangkau (low-cost automation) yang
secara spesifik mengintegrasikan pemotongan waktu maintenance sekaligus
mitigasi risiko cedera punggung dalam aktivitas pelumas mesin injection molding.
Oleh karena itu, penelitian ini hadir untuk mengisi.celah tersebut dengan

menerapkan Kaizen melalui penggunaan pompa. oli elektrik.

1.1 Batasan Masalah

Agar penelitian ini lebih terarah dan tidak meluas dari yang direncanakan, maka

adapun batasan masalah sebagai berikut:

1. Penelitian ini difokuskan pada sistem pelumasan mesin injection molding di

PT. XYZ.

2. Alat bantu yang digunakan padapenelitian-ini-bersifat siap pakai (Ready to
use) yang diperoleh melalui pengadaan komersial, sehingga penelitian ini
tidak membahas proses perancangan.

3. Parameter keberhasilan diukur berdasarkan durasi waktu dan observasi

visual kebersihan area kerja.
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1.2 Tujuan Penelitian

Sejalan dengan rumusan masalah yang akan dilakukan penelitian, poin poin

tujuan yang ingin dicapai dalam pelaksanaan ini adalah sebagai berikut:

1. Mengetahui nilai efisiensi waktu proses pelumasan melalui otomatisasi
sederhana.
2. Mengetahui dampak dari penggunaan pompa oli elektrik terhadap

penurunan risiko cedera fisik pada operator.

1.3 Sistematis Penulisan

.- BAB 1 PENDAHULUAN

Bab ini berisi Gambaran umum penelitian yang meliputi latar belakang, rumusan
masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, dan batasan masalah. Bab ini

menjadi dasar kerangka penelitian.
2. BABII TINJAUAN PUSTAKA

Bab ini memuat landasan teori dan literatur yang relevan dengan penelitian.

Judul sub bab 2 landasan teori dan literatur yang relevan dengan penelitian.
3. "'BAB III METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini menjelaskan metode yang digunakan dalam penelitian meliputi lokasi

dan waktu penelitian, jenis dan sumber data.
4. BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN
Berisi tentang hasil dari penelitian dan pembahasan di setiap masalah penelitian.
5. BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini menjelaskan semua kesimpulan dari penelitian ini dan ditambah saran

untuk perusahaan, penelitian selanjutnya, dan kampus.
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BAB YV

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil pengumpulan” data, pengolahan;.dan analisis yang telah

dilakukan mengenai penerapan kaizen melalui otomatisasi sederhana pada sistem

pelumasan mesin /njection molding, maka dapat diambil kesimpulannya sebagai

berikut:

l.

Peningkatan Efisiensi Waktu Maintenance:

Penerapan prinsip Kaizen dengan mengganti metode pelumasan oli manual
menjadi semi-otomatis menggunakan pompa oli elektrik terbukti
meningkatkan efisiensi kapasitas kerja secara signifikan sebesar 182,35%
dari kondisi awal. Berdasarkan hasil pengujian (time study), rata-rata durasi
waktu pelumasan oli per 20 liter dapat dipangkas secara konstan dari 15,5
menit (kondisi before) menjadi 8,5 menit (kondisi after). Hal ini
menghasilkan reduksi pemborosan waktu (waste of time) bersih sebesar 7
menit atau setara dengan penghematan waktu sebesar 45% per aktivitas
perawatan, yang berdampak langsung pada minimalisasi downtime mesin di
area produksi.

Mitigasi Risiko Cedera Fisik dan Perbaikan Keselamatan Kerja (K3):
Penggunaan perangkat pompa oli elektrik tipc dengan panjang pipa isap
(suction tube) 900 mm berhasil mengeliminasi cedera kerja ringan yang
disebabkan. mengangkat dan menahan beban dan di ganti dengan
menggunakan.trolly untuk dibawa menuju lokasi. Secara kualitatif; terdapat
transisi ergonomis yang nyata dari postur kerja condong ke depan secara
statis (awkward posture) pada Gambar 4.6 menjadi posisi berdiri tegak
sempurna (neutral position) pada Gambar 4.7. Perbaikan postur ini secara
efektif mengeliminasi ketegangan otot statis dan beban kompresi pada area
lumbal (punggung bawah), sehingga memitigasi risiko cedera keluhan Low
Back Pain (LBP) pada operator. Selain itu, pengalihan ke sistem transfer

fluida yang tertutup berhasil menekan risiko K3 berupa ceceran oli di lantai
44
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area kerja, sehingga kebersihan lingkungan sekitar mesin tetap terjaga

secara optimal.

5.2 Saran

Berdasarkan hasil dari analisis dan kesimpulan dari penerapan sistem kaizen
melalui otomatisasi pelumasan-oli menggunakan pompa. oli_elektrik, penulis

memberikan beberapa‘saran sebagai berikut:

Diharapkan untuk pihak manajemen PT XYZ menerapkan standarisasi
penggunaan perangkat pompa oli elektrik mi untuk seluruh unit mesin
injection molding, langkah ini berguna untuk menyamaratakan efisiensi
waktu perawatan dan memberi perlindungan keselamatan kerja (K3)

Perlu dibuatnya dokumen SOP tertulis mengenai tata cara pemakaian,
pembersihan berkala, serta penyimpanan perangkat ini. Hal ini bertujuan
untuk menjaga kestabilan metor listrik.

Bagi peneliti berikutnya, penelitian ke depan dapat memperluas tentang
analisis postur kerja secara kuantitatif yang mendalam, misalnya
menggunakan metode REBA (Rapid Entire Body Assesment) atau RULA
( Rapid Upper Limb Assasment). Analisis ini dapat memperkuat bukti
reduksi beban pada area tulang operator. yang telah diamati secara kualitatif
pada penelitian ini

Penelitian selanjutnya diharapkan peneliti bisa memberikan inovasi lebih
lanjut terkait perangkat pompa oli elektrik, contohnya seperti membuat
skema pelumasan modern dari tempat penampungan oli yang dialiri melalui
pipa yang. terhubung ke setiap mesin injection-molding dan_langsung
disalurkan ke mesin injection molding tanpa perlu bantuan fisik dari
operator. Hal ini guna mendukung tingkat preventive maintenance lebih

efisien dan meningkatkan penghematan aktivitas perawatan.

45
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Lampiran 1. 3 Keluhan Terhadap Operator

‘Apa keluhan fisik yang paling sering Anda rasakan saat melakukan pelumasan secara manuzl?
5 jawedan

Tangan saya sering merasa nyeri setelah mengangkat oli

Punggung saya sering merasakan sakit akibal mengangkat jerigen 1erialu lama

Kefuhan fisik dari saya it diarea punggung, sering banget harus memikul beban dari jerigen

Ya kalau saya si keluhannya dibahu ya karena buat ngeposisiin pelumasan kan harus ngangkat jerigen tuh,
jadi sering bange1 bahunya sakit

Bagian tangan saya seting merasakan sakit akibal menahan jerigen teralu lama

Lampiran 1. 4 Perbedaan Terhadap Operator

"Menurut Anda, bagaimana perbedaan beban fisik yang dirasakan saat menggunakan pompa ol
elektrik dibandingkan dengan cara manual?”’
5 Jawaban

Sangat membaniu karena saya tidak perlu mengangkat lagi

cukup membaniu dan sava tidak merasakan lebih sakit di punggung, apalagl adanva alat bantu berupa
trolly

Ngebantu banget karena udah ga lagi memikul jerigen buat pelumasan
Jelas beda karena udah ga lagi nahan nahan jerigen, tinggal pasang pompa terus klik temboel doang
Sudah tidak merasakan sakit karena adanya alat bantu pompa, jadi hanya memegang handle nya saja

Lampiran 1. 'S Respon Setelah Tmpleémentasi Pompa Oli Elektrik

"Apakah menurut anda penggunaan alat bantu pelumasan elektrik in' membantu Anda bekerja
eblh cepat dan aman?’

5 jawaban

Sangat membantu
Ya

Setuju

Ngebantu banget

Ya cukup membantu
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Lampiran 1. 6 Alat Bantu Pendukung Berupa Trolly
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