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Motto:

“ Sesungguhnya bersama kesulitan pasti ada kemudahan.

Maka apabila engkau telah selesai (dari suatu urusan),

tetaplah bekerja keras (untuk urusan yang lain). Dan hanya

kepada Tuhan mu lah engkau berharap.”

(QS. Al-Insyirah, 6-8)

“ Ketika aku mohon pada Allah kekuatan. Allah

memberikan kesulitan agar aku menjadi kuat, ketika aku

mohon pada Allah kesejahteraan, Allah memberiku akal

untuk Berfikir.” (Hasan Al Basri)
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Abstrak

Workshop Pemasangan Komponen (PMK) Bogie adalah workshop dimana

semua bogie PT INKA dirakit. Bengkel ini merakit dari satu set komponen dan

rangka utama bogie menjadi satu unit bogie jadi. Oleh karena itu, pemerataan proses

pada bengkel ini sangat menentukan kapasitas produksi perusahaan. Meskipun

demikian, kapasitas produksi bengkel ini masih sangat rendah, sekitar dua unit yang

diproduksi per hari (dalam kondisi ideal). Ini disebabkan oleh kurangnya optimalisasi

proses dan aliran material. Pemborosan yang paling terlihat adalah menunggu dan

memperbaiki kerusakan. Dengan mengadopsi lean production system, produktivitas

akan meningkat secara signifikan (seperti pada lini produksi Toyota). Hal ini dicapai

dengan menghilangkan semua pemborosan yang teridentifikasi (MUDA) dan terus

melakukan perbaikan (kaizen). Jika kedua prasyarat ini dipenuhi, maka dua pilar

utama dari lean production system (just-in-time dan jidoka) dapat dicapai. Kedua

pilar tersebut masing-masing terdiri dari konsep utama (mis: sistem tarik;

mengurangi durasi takt-time; pengaliran proses; dan membuat kualitas). Konsep-

konsep tersebut masing-masing memerlukan pengetahuan khusus (teknik konkret)

tertentu untuk dieksekusi. Tujuan utama skripsi ini adalah mengidentifikasi

pemborosan dan mengimplementasikan perbaikan pada bengkel PMK Bogie.

Sehingga kapasitas produksi bengkel sejumlah 36 unit untuk minggu pertama dan 45

unit untuk minggu kedua dan seterusnya, dapat dicapai.

Kata kunci : proses, kapasitas, lean production system, perbaikan, waktu
pekerjaan.



xi

Daftar Isi

Halaman Judul Proposal Skripsi............................................................................ i

Halaman Pengesahan Skripsi................................................................................ ii

Pernyataan Orisinalitas Skripsi.............................................................................. iii

Halaman Berita Acara Ujian................................................................................. iv

Berita Acara Bimbingan Skripsi............................................................................ v

Motto..................................................................................................................... vii

Kata Pengantar....................................................................................................... viii

Abstrak.................................................................................................................. x

Daftar Isi................................................................................................................ xi

Daftar Tabel........................................................................................................... xiii

Daftar Gambar....................................................................................................... xiv

Daftar Lampiran.................................................................................................... xv

BAB 1 PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang.................................................................................................. 1

1.2 Rumusan Masalah............................................................................................. 2

1.3 Tujuan Penelitian.............................................................................................. 3

1.4 Batasan Masalah............................................................................................... 3

1.5 Manfaat Penelitian............................................................................................ 3

BAB 2 TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Penelitian Sebelumnya ..................................................................................... 4

2.2 Bogie................................................................................................................. 5

2.3 Kereta Api KAI................................................................................................. 6

2.4 Lean Production System................................................................................... 11

2.4.1 Sistematika Lean Production System....................................................13

2.4.2 Seven Waste (7 MUDA)........................................................................14

2.4.3 Prasyarat Dasar Penerapan Lean Production System............................19

BAB 3 METODE PENELITIAN

3.1 Jenis Penelitian................................................................................................. 28

3.2 Lokasi Dan Waktu Penelitian.......................................................................... 28

3.3 Tahap Penelitian............................................................................................... 28



xii

3.4 Diagram Struktur Produk..................................................................................30

3.5 Diagram Struktur Proses...................................................................................31

3.6 Layout Workshop (Rute Aliran Material)......................................................... 32

BAB 4 ANALISIS DATA DAN PEMBAHASAN

4.1 Resume Proses.................................................................................................. 33

4.2 Diagram Struktur Produk..................................................................................42

4.3 Diagram Struktur Proses...................................................................................43

4.4 Diagram Struktur Proses Ideal..........................................................................44

4.5 Layout Workshop (Rute Aliran Material) Ideal................................................45

BAB 5 KESIMPULAN

5.1 Kesimpulan..................................................................................................... 46

5.2 Saran................................................................................................................46

Daftar Pustaka............................................................................................................48

Lampiran.................................................................................................................... 50



xiii

Daftar Tabel

Tabel 1.1 Daftar Istilaah Bahasa Jepang, Indonesia, Inggirs dan INKA................. 20

Tabel 2.2 Contoh Agenda Standar Kerja................................................................. 23



xiv

Daftar Gambar

Gambar 1.1 Grafik volume penumpang kereta api tahun 2011-2019...................... 1

Gambar 2.1 Bogie tipe Bettendorf “Three Piece Bogie”........................................ 5

Gambar 2.2 Bogie memungkinkan wheelset mengikuti arah profil rel pada rel

lengkung dengan lebih flexibel................................................................................ 5

Gambar 2.3 Kereta Kelas Ekonomi......................................................................... 7

Gambar 2.4 Kereta Kelas Ekonomi Premium......................................................... 7

Gambar 2.5 Kereta Kelas Eksekutif........................................................................ 8

Gambar 2.6 Kereta Eksekutif Stainless Steel........................................................... 9

Gambar 2.7 Sistematika Lean Production System................................................... 13

Gambar 2.8 Tujuh jenis pemborosan....................................................................... 16

Gambar 2.9 Lingkup Standar Kerja......................................................................... 23

Gambar 2.10 Pengendalian produksi Lean.............................................................. 25

Gambar 2.11 Perencanaan produksi Lean............................................................... 26

Gambar 3.1 Diagram Alir........................................................................................ 29

Gambar 3.2 Diagram Model Struktur Produk MD 52 sesuai dokumen

TP000L10020001 “PROCESS INSTRUCTION Assembly”. PT INKA (Persero) 30

Gambar 3.3 Diagram Model Struktur Proses Bogie MD 52 sesuai dokumen

TP000L10020001 “PROCESS INSTRUCTION Assembly” PT INKA (Persero). 31

Gambar 3.4 Layout workshop Pemasangan Komponen (PMK) bogie dengan aliran

materialnya............................................................................................................... 32

Gambar 4.1 Perbaikan Diagram Model Struktur Produk yang sesuai dengan kondisi

lapangan................................................................................................................... 42

Gambar 4.2 Diagram Umum Model Struktur Proses.............................................. 43

Gambar 4.3 Diagram model struktur proses ideal dengan mempertimbangkan sifat-

sifat proses dan operasi ditambah batasan-batasan yang ditemukan di workshop.. 44

Gambar 4.4 Layout workshop PMK Bogie iterasi pertama..................................... 45



xv

Daftar Lampiran

Lampiran 1 Struktur Organisasi .............................................................................. 49

Lampiran 2 Daftar Process Instruction.................................................................... 50


