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BAB IV 

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

4.1 Gambaran Umum Produk 

Produk yang akan dibahas peneliti adalah Pipe. Produk tersebut akan dirakit 

menjadi frame sepeda motor. Frame tersebut merupakan komponen sepeda motor 

A, pesanan dari customer PT.XYZ  yang merupakan perusahaan pembuat sepeda 

motor dengan merk X. Finish produk yang dikirim ke customer berupa frame.  

Pada Gambar 4.1 dapat dilihat tampilan part secara 3D (tiga dimensi dimetri) 

untuk mempermudah dalam membayangkan produk yang dimaksud. 

 
Gambar 4.1 Produk Pipe 

Part memiliki dimensi panjang 323.1 mm dengan diameter 54 mm dan 

ketebalan 2,6 mm, terbuat dari bahan besi dengan jenis STAM(steel tube 

automobile), memiliki berat sekitar 0.856 kg. 
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4.2 Gambaran Umum Special Purpose Machine(SPM) 

Special Purpose Machine atau biasa disingkat SPM adalah seperangkat 

mesin spesial yang dibuat dan dikhususkan untuk mengerjakan satu model produk 

saja. Pada penelitian kali ini mesin SPM yang dibuat adalah Proses Cutting and 

Drilling produk Pipe. Dengan nama mesin SPM Cutting and Drilling Pipe. 

 

 
Gambar 4.2 Spesial Purpose Machine Cutting, Drilling Pipe 

Keuntungan – keuntungan menggunakan Special Purpose Machine : 

 Menjamin kepresisian benda kerja. 

 Mengambil kualitas secara biaya. 

 Mengurangi tenaga kerja yang berpengalaman. 

 Menghemat tenaga kerja. 

 Semi otomatis. 

 Memperbaiki keselamatan kerja karena merendahkan rasio kecelakaan 

kerja. 
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4.3 Proses Produksi 

Sebelum impovement proses pengerjaan pipe menggunakan 2 mesin 

Circullar Saw serta 1 mesin Drilling. Mesin tersebut juga di pasang masing 

masing 1 jig untuk mempermudah operator dalam peletakaan benda kerja. Berikut 

ini adalah gambar ilustrasi mesin yang dipakai serta flow process untuk 

pembuatan produk. 

 
Gambar 4.3 Mesin Circullar saw dan Mesin Drilling 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4.4 Flow Process sebelum Improvement 

Setelah impovement proses pengerjaan pipe menggunakan 2 mesin SPM 

Cutting Drilling. Berikut ini adalah flow process untuk pembuatan produk. 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4.4 Flow Process setelah Improvement 
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4.4 Forecast dan Kapasitas Produksi Produk Pipe 

PT.DPM mendapatkan forecast dari PT.XYZ untuk produk frame sepeda 

motor A.  Jumlah forecast sebanyak 1.000.000 unit untuk 3 tahun, maka 1 hari 

harus memproduksi sebanyak 1.263 unit/day. Dengan perhitungan satu tahun ada 

12 bulan, 1 bulan ada 22 hari kerja. Kapasitas yang terpasang sebanyak 1.400 

unit/day(safety 10% forecast). Jadi kapasitas yang terpasang sebanyak 30.800 

unit/month. 

Tabel 4.1 Forecast Produk Pipe 2017 

Forecast 

2017 

Bulan Bulan 

Januari 30.800 

Februari 30.800 

Maret 30.800 

April 30.800 

Mei 30.800 

Juni 30.800 

Juli 30.800 

Agustus 30.800 

September 30.800 

Oktober 30.800 

November 30.800 

Desember 30.800 

 

Produksi produk tersebut sudah berjalan selama 1 tahun, dimulai dari bulan 

Februari 2016. 
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4.5 Analisa Waktu Proses 

Berikut ini adalah penjabaran waktu proses dengan menggunakan metode 

sebelum improvement yaitu menggunakan 3 proses dan setelah improvement 

dengan menggunakan mesin SPM. Pengukuran menggunakan satuan detik 

Elemen kerja dengan menggunakan 3 proses : 
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1. Proses 1 dan Proses 2, Mesin Cutting 1 proses Cutting 1 

Tabel 4.2 Tabel Standarisasi Kerja Kombinasi Proses 1 dan Proses 2  
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2. Proses 3 dan Proses 4, Mesin Drilling proses Drilling 1 + Drilling 2 

Tabel 4.3 Tabel Standarisasi Kerja Kombinasi Proses 3 dan Proses 4 
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Elemen kerja dengan menggunakan mesin SPM : 

Tabel 4.4 Tabel Standarisasi Kerja Kombinasi SPM Cutting, Drilling 
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Waktu total atau biasa disebut tack time menggunakan 4 proses adalah 61 detik. 

Operator 1 mengerjakan Proses 1 dan Proses 2 dengan cycle time 29 detik, Operator 2 

mengerjakan proses 3 dan proses 4 dengan cycle time 32 s. Cycle time yagn digunakan 

adalah yang tertinggi yaitu pada operator kedua, dengan cycle time 32 detik. 

Sedangkan waktu total menggunakan mesin SPM adalah 31 s. Dengan adanya 

improvement dapat mengurangi cycle time sebesar 3%, dan total waktu proses 

berkurang sebesar 48%. 

 

4.6 Biaya Produksi 

Harga produk tidak berubah sebelum maupun sesudah improvement. Biaya 

perawatan dan biaya penggunaan listrik juga sama. Biaya yang ditampilkan merupakan 

perbedaan biaya proses sebelum dan sesudah improvement. 

Sebelum improvement dibutuhkan cycle time 33 s dengan 2 operator/shift untuk 

menyelesaikan proses dari awal sampai akhir. Kapasitas harian adalah 1400 pcs/day. 

Dan biaya tiap operator adalah Rp 7.200.000/bulan (standar untuk costing di 

perusahaan) atau Rp 11,6/s. Berikut adalah biaya setiap produk : 

Biaya   = Takt Time x Biaya/s  

Biaya   = 61 x 11,6 

Biaya   = Rp 707,6 / pcs 

Perhitungan biaya diatas berdasarkan total waktu yang di butuhkan dalam 

pembuatan 1 buah produk. Sedangkan biaya operator adalah dalam satuan Rp/bulan 

sehingga harus dikalkulasikan dalam jumlah jam kerja yang di butuhkan setiap harinya. 

Standar jam kerja perusahaan adalah 8 jam kerja dengan 2 shift tersedia, jadi total waktu 

yang tersedia adalah 16 jam kerja. Berikut total waktu pekerjaan dalam 1 hari : 

Total waktu = CT x Forecast/day 

Total waktu = 32 x 1400 

Total waktu = 44.800 s 

Total waktu = 12 Jam 27 Menit 

Total waktu 12 Jam 50 Menit artinya jam kerja dalam satu hari masih bisa 

mencukupi kebutuhan permintaan produk. 
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Berikut adalah biaya Rp/bulan setiap produk : 

Total Biaya = Jumlah Operator x Jumlah Shift x Biaya x Biaya/bulan 

Total Biaya = 2 x 2 x Rp 7.200.000 

Total Biaya = Rp 28.800.000/month 

Setelah improvement dibutuhkan cycle time 31 s dengan 1 operator/shift untuk 

menyelesaikan proses dari awal sampai akhir. Kapasitas harian adalah 1400 pcs/day. 

Dan biaya tiap operator masih sama dengan sebelum improvement. Berikut adalah biaya 

setiap produk : 

Biaya   = CT x Biaya/s  

Biaya   = 31 x 11,6 

Biaya   = Rp 359,6 / pcs 

Perhitungan biaya diatas berdasarkan total waktu yang di butuhkan dalam 

pembuatan 1 buah produk. Sedangkan biaya operator adalah dalam satuan Rp/bulan 

sehingga harus dikalkulasikan dalam jumlah jam kerja yang di butuhkan setiap harinya. 

Standar jam kerja perusahaan adalah 8 jam kerja dengan 2 shift tersedia, jadi total waktu 

yang tersedia adalah 16 jam kerja. Berikut total waktu pekerjaan dalam 1 hari : 

Total waktu = CT x Forecast/day 

Total waktu = 31 x 1400 

Total waktu = 43.400 s 

Total waktu = 12 Jam 4 Menit 

Total waktu 12 Jam 4 Menit artinya jam kerja dalam satu hari masih bisa 

mencukupi kebutuhan permintaan produk. 

Berikut adalah biaya Rp/bulan setiap produk : 

Total Biaya = Jumlah Operator x Jumlah Shift x Biaya x Biaya/bulan 

Total Biaya = 1 x 2 x Rp 7.200.000 

Total Biaya = Rp 14.400.000/month 

Selisih antara biaya proses sebelum dan sesudah improvement adalah Rp 

28.800.000 – Rp 14.400.000 = Rp 14.400.000 / month. Artinya terjadi penambahan 

profit sebesaar Rp 14.400.000 / month dengan menerapkan improvement tersebut. 

Pada penelitian ini beberapa aspek biaya yang diambil untuk investasi mesin SPM 

Cutting Drilling. 
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Data Variabel Investasi 

Harga Mesin SPM Cutting Drilling  : Rp. 200.000.000,- 

Umur Mesin     : 5 th 

Nilai Sisa     : Rp. 20.000.000,- 

Bunga       : 10.50% 

Biaya Perawatan    : Rp. 6.000.000,-/tahun 

 

4.7 Analisa Investasi 

Metode yang akan digunakan dalam analisa investasi pada penelitian ini antara 

lain, metode BEP, PP, IRR,. Sebelum masuk dalam analisa tersebut, variabel investasi 

yang sudah tercantum dalam bab sebelumnya pada penelitian ini akan dilakukan 

perhitungan terlebih dahulu. 

 

4.8 Break Even Point 

Break Even Point merupakan suatu titik atau keadaan dimana perusahaan dalam 

operasionalnya tidak memperoleh laba dan juga tidak mengalami kerugian. Ada 

beberapa kesimpulan dalam Break Even Point :  

1. Apabila TR >TC maka memperoleh laba.  

2. Apabila TR = TC maka terjadi break even point.  

3. Apabila TR < TC maka investasi tidak menguntungkan  

Adapun Rumus untuk menentukan BEP secara umum sebagai 
berikut:  
TR = TC  
[Total Penerimaan] = [Total Biaya]  

(P)(𝑁𝐵𝐸𝑃)     = (TFC) + (VC)(𝑁𝐵𝐸𝑃)  

𝑁    
   

    
  

Dimana:  
 TR     = Total Revenue (total penerimaan) per tahun  
 TC     = Total Cost (total biaya) per tahun  

 TFC   = Total Fix Cost (total biaya tetap) per tahun  
 TVC = Total Variabel Cost (total biaya berubah) per tahun  

Q /  𝐸𝑃   = Quantity (total unit produksi) per tahun  

 P    = Price (harga jual) per unit  
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 Perhitungan untuk titik BEP adalah sebagai berikut: 

 𝑁    
   

    
 

𝑁    
           

           
 

 𝑁𝐵𝐸𝑃 =  574.713 unit  
 Jadi, untuk mencapai Titik Impas (BEP), yaitu keadaan dimana perusahaan dalam 

operasionalnya tidak memperoleh laba dan juga tidak mengalami kerugian, maka 

banyak produk yang harus terjual adalah sebanyak 574.713 unit.  

4.9 Payback Period 

Payback period digunakan untuk melihat lamanya waktu pengembalian investasi. 

Total biaya   = Rp 200.000.000 

Total Profit   = Rp 14.400.000 / month 

     = Rp 172.800.000 / tahun 

Umur pakai   = 5 tahun 

Periode pengembalian  = Rp 200.000.000 /  Rp 172.800.000 

     = 1,15 tahun atau 1 tahun 2 bulan 

Dari hasil perhitungan diatas menunjukkan bahwa tingkat pengembalian investasi 

tidak lebih dari 2 tahun. Standar dari nilai Payback Period di Perusahaan adalah 

maksimal 2 tahun, hal ini dikarenakan lama produksi suatu prodek berkisar antara 3 

sampai 4 tahun. Nilai ini lebih kecil dari umur pakai mesin SPM yaitu 5 tahun, maka 

investasi ini dikatakan layak dan menguntungkan. 

4.10 Hasil Perbandingan Sebelum dan Sesudah Improvement 

Hasil perbandingan kelebihan maupun kekurangan dari penelitian ini dapat dilihat 

pada tabel di bawah ini. 

Tabel 4.5 Tabel Perbandingan sebelum dan sesudah Impovement 

 

 

 

 

 

 

VARIABEL SEBELUM SESUDAH 
Cycle Time 33 s 31 s 
Takt Time 66 s 31 s 

Jumlah Proses 4 proses 1 proses 
Jumlah Operator 4 orang 2 orang 

ANALISA INVESTASI 
Break Event Point  574.713 unit 

Payback Period  1 Tahun 2 Bulan 
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