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ABSTRAK

Penclitian ini dilakukan pada PT. Sadikun Niagamas Raya (Div. TMO), sebuah
perusahaan yang bergerak di bidang pengisian dan pengemasan minyak pelumas,
dengan mayoritas produk yang diproduksi untuk kendaraan Toyota. Dalam
menghadapi ketatnya persaingan bisnis, perusahaan perlu fokus pada pengurangan
biaya opcrasional untuk memastikan keberlanjutan dan profitabilitas. Oleh karena
itu, penelitian ini bertujuan untuk (1) menentukan dan menganalisis waktu baku
untuk setiap proses produksi, (2) mengetahui efisiensi waktu kerja dari proses
produksi dengan menggunakan simulasi Promodel, dan (3) mencari ide perbaikan
yang tepat untuk line 4. Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah simulasi
Promodel untuk menganalisis efisiensi proses produksi dan waktu kerja. Hasil
penclitian menunjukkan bahwa dengan menghitung waktu kerja secara langsung,
dapat diperoleh waktu baku operasi yang lebih akurat, yang membantu perusahaan
dalam memprediksi waktu pembuatan produk yang lebih efektif. Selain itu, analisis
menunjukkan bahwa penurunan jumlah operator dari empat menjadi tiga operator
berdampak pada efisiensi waktu produksi. Namun, dengan penerapan simulasi
Promodel dan perubahan layout, hasil produksi meningkat dari 405 unit menjadi 570
unit, dan waktu proses meja penampung yang scbelumnya memakan waktu 37,39
menit dapat dikurangi menjadi hanya 1,12 menit dengan penggunaan conveyort
menuju antrean capping otomatis. Penelitian ini memberikan wawasan penting
mengenai potensi perbaikan dalam proses produksi untuk meningkatkan efisiensi

dan daya saing perusahaan.

Kata kunci: cost reduction, waktu baku, simulasi Promodel, cfisicnsi waktu, proscs

produksi.
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ABSTRACT

This study was conducted at PT. Sadikun Niagamas Raya (Div. TMO), a manufacturing
company engaged in the filling and packaging of lubricants, with the majority of its
products being produced for Toyota vehicles. In the face of intense business competition,
the company must focus on reducing operational costs to ensure sustainability and
profitability. Therefore, this research aims to (1) determine and analyze the standard time
Jfor each production process, (2) assess the work efficiency of each process using Promodel
simulation, and (3) identify appropriate improvement ideas for line 4. The method used in
this research is Promodel simulation to analyze process efficiency and working time. The
results show that by calculating the working time directly, a more accurate standard
operation time can be obtained, which helps the company predict more effective production
times. Furthermore, the analysis revealed that the reduction in the number of operators
Jrom four to three had an impact on production efficiency. However, by applying Promodel
simulation and changing the layout, production output increased from 405 units to 570
units, and the time spent on the manual buffer table, which previously took 37.39 minutes,
was reduced (o just 1.12 minutes with the use of a conveyor leading to the automatic
capping queue. This research provides valuable insights into potential improvements in

the production process to enhance efficiency and competitiveness.

Keywords: cost reduction, standard time, Promodel simulation, work efficiency,
production process.
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BABI
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

PT.Sadikun Niagamas Raya (Div.TMO) merupakan perusahaan manufaktur yang
bergerak di bidang filling dan packing oil yang mayoritas produknya untuk mobil
Toyota. Dalam ketatnya persaingan bisnis, keberlanjutan dan profitabilitas sebuah
perusahaan menjadi prioritas utama. Salah satu pendekatan kunci dalam mencapai
tujuan tersebut adalah dengan mengurangi biaya operasional. Cost reduction, atau
pengurangan biaya, menjadi strategi yang sangat penting dalam menjaga

kelangsungan bisnis dan meningkatkan daya saing perusahaan.

Pada kesempatan kali ini, Perusahaan mencoba untuk melakukan strategi tersebut
dengan mengurangi Man Power yang sebelumnya 4 operator dalam 1 line menjadi
3 operator dalam 1 line produksi. Metode yang bisa digunakan untuk mencapai
pengurangan biaya yang efisien, beserta keuntungan yang bisa didapat dari
penerapan metode tersebut. Dengan memprioritaskan efektivitas dalam
operasional dan manajemen yang cerdas terhadap sumber daya, perusahaan dapat
mencapai target pengurangan biaya tanpa mengorbankan mutu produk atau
layanan.. Dengan Man Power yang dikurangi berarti Perusahaan perlu memikirkan
metode kerja baru dan tata letak yang lebih efisien. Dengan melihat situasi saat ini
dimana belum dilakukan pengukuran dan analisis kerja di perusahaan, maka langkah ini
perlu diambil untuk mencapai hasil yang paling optimal bagi perusahaan. Menyelesaikan
pekerjaan secara efisien diartikan sebagai menyelesaikan pekerjaan dalam waktu yang
paling singkat. Penghitungan waktu standar untuk menyelesaikan pekerjaan membutuhkan
penerapan prinsip dan metode pengukuran sehingga perusahaan dapat mengevaluasi waktu
produksi unit produknya.
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Tabel 1. Performance produksi line 4 dengan 4 Man Power

. o Tl - Total WI. Urschedded | OPETREITG ldeal | Availabilit

Target | Good downtime |  Time T ff
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Tabel 2. Performance produksi linc 4 dengan 3 Man Power

Perbedaan yang signifikan dapat terlihat di tabel 1 dan tabel 2 pada performa
produksi pada line 4 produksi yang menurun drastis setelah adanya pengurangan

man power yang terjadi pada line 4 produksi.

Tabel 3. Performa produksi dengan 4 MP

Performa dengan 4 Man Power
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Tabel 4, Performa produksi dengan 3 MP

Performa dengan 3 Man Power

160
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80
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JANUARI FEBRUARI MARET

NO BULAN JUMLAH OQUTPUT PRODUKSI
1 Juli-2023 32684 Botol / 170 jam = 193,3
2 Agustus-2023 40449 Botol / 170 jam = 237,9
3 September-2023 41060 Botol / 170 jam = 241,5
4 Oktober-2023 39762 Botol // 170 jam = 233,8
5 November-2023 46853 Botol / 170 jam = 275,6
6 Desember-2023 48975 Botol / 170 jam = 288
7 Januari-2024 36359 Botol / 170 jam = 213,8
8 Februari-2024 29177 Botol / 170 jam = 171,6
9 Maret-2024 26358 Botol / 170 jam = 155

Tabel 5. Jumlah Produksi Perbulan di line 4

Pada tabel 3 dan tabel 4 terlihat perbedaan mulai dari jumlah produksi yang

menurun perbulan dari segi performa dengan berkurangnya Man Power di line

empat. Dengan target perjam sebesar 600 botol dan waktu kerja 170 jam/1 bulan.
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1.2 Rumusan Masalah

Adapun rumusan masalah untuk penelitian ini adalah sebagi berikut :
1. Bagaimana cara menentukan waktu baku untuk produk pelumas 11.?

2. Bagaimana caranya untuk menentukan efisiensi waktu kerja dari setiap proses

menggunakan simulasi promodel?

3. Bagaimana ide perbaikan/improvement yang tepat dilakukan di /ine 4?

1.3 Tujuan Penelitian

1. Menentukan dan menganalisis waktu baku untuk setiap proses produksi.

2. Memahami efektivitas penggunaan waktu dalam setiap tahap produksi melalui

simulasi menggunakan promodel

3. Mencari ide perbaikan/improvement yang tepat untuk line 4

14 Manfaat Penelitian

1. Penulis

Penulis mampu mengembangkan teori dalam bidang Teknik Industri serta dapat
mengetahui Tingkat ilmu pengetahuan dalam prakteknya. Sehingga dapat
menambah pemahaman dengan cara melakukan penilitian yang bermanfaat.

2. Akademik

Suatu penilitian yang sudah dilakukan dapat dijadikan pembelajaran serta

mengembangkan ilmu pengetahuan dalam bidang Teknik industri.

3. Perusahaan

Perusahaan mendapatkan ide perbaikan terkait tema yang diberikan olch

Perusahaan yaitu “Reduction Cost”
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1.5

Batasan Masalah

Dalam hal ini penulis membatasi masalah yang akan dibahas sebagai berikut :

1.

S

Penlitian ini dilakukan di PT.Sadikun Niagamas Raya (Div.TMO) yang

terletak di Kawasan industri MM 2100.

Data yang telah digunakan adalah sclama 9 bulan terakhir yaitu pada bulan Juli
2023 hingga bulan Marct 2024

Pengujian dilakukan secara simulasi.
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