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ABSTRAK 

 

 

Firda Monita Dewi NIM: 160100695. ANALISIS PENYEBAB 

KETERLAMBATAN PROSES PRODUKSI CRYOGENIC PIPE SHOE PADA 

PT BINDER INDONESIA. Tugas Akhir, Jakarta: Politeknik  APP. September 2019. 

 

Tugas akhir ini bertujuan untuk mengetahui pembuatan proses produksi dan faktor 

penyebab masalah keterlambatan pada proses produksi cryogenic pipe shoe serta 

mencari solusi untuk mengatasi penyebab keterlambatan proses produksi cryogenic 

pipe shoe. Tugas akhir ini menggunakan diagram Operation Process Chart untuk 

proses produksi cryogenic pipe shoe, diagram fishbone untuk mengidentifikasi faktor 

penyebab keterlambatan dan akibat yang ditimbulkan dari masalah keterlambatan 

yang terjadi serta memberikan usulan perbaikan dari masalah keterlambatan yang 

terjadi. Pengamatan dilakukan selama empat bulan, dimulai sejak Maret 2019 s/d Juni 

2019. Data yang digunakan adalah data production schedule proses produksi 

cryogenic pipe shoe antara planning dan actual date. Hasil pengamatan menunjukkan 

bahwa keterlambatan proses produksi cryogenic pipe shoe disebabkan oleh dua faktor 

yang berpengaruh paling tinggi dan menghambat proses produksi yaitu faktor man 

(kesalahan komunikasi antar shift leader) dan faktor machine (kerusakan mesin 

rolling). Berdasarkan hasil tersebut, laporan Tugas Akhir ini memberikan usulan 

perbaikan untuk mengurangi tingkat keterlambatan dalam pengerjaan proses 

produksi. Adapun usulan perbaikan yang diajukan yaitu melakukan retrofit pada 

mesin rolling tipe roundo PS-255. 

 

Kata Kunci : Proses Produksi, OPC, Diagram Fishbone 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Kegiatan kerja praktik dilaksanakan di PT Binder Indonesia. PT Binder 

Indonesia merupakan perusahaan yang bergerak spesialisasi dalam bidang 

desain, manufaktur, dan pasokan Pipe Suspension Equipment serta fasilitas 

desain dan supply pipa pendukung khusus dalam skala besar, baik didalam lokal 

maupun ekspor. PT Binder Indonesia ini tidak memiliki cabang di Indonesia, 

kantor pusat serta pabriknya berada di satu perusahaan yang sama yaitu berlokasi 

di Tambun Selatan, Bekasi, Jawa Barat. 

PT Binder Indonesia merupakan perusahaan yang melakukan kegiatan 

produksinya berdasarkan project atau pesanan dari konsumen. Pada PT Binder 

Indonesia terdapat beberapa departemen yang berhubungan penting dalam 

kelancaran kegiatan produksi, diantaranya departemen engineering yang 

mendefinisikan proses manufakturnya, serta mempersiapkan gambar assembling 

atau desain untuk penawaran, tender, maupun proyek. Selain itu terdapat 

departemen PPC (Production Planning and Control) yang bertugas untuk 

membuat cutting list. Cutting list disini maksudnya adalah kebutuhan material 

yang dibutuhkan dalam bentuk ukuran per item, lalu melihat stok apakah tersedia 

atau tidak. Jika material yang dibutuhkan tidak tersedia distok, maka departemen 

PPC (Production Planning and Control) menerbitkan PR (Purchase Request), 

dan juga departemen purchasing yang terlibat dalam pembelian material guna 

memenuhi kegiatan produksi.  

Kegiatan produksi merupakan faktor yang sangat penting dalam dunia 

industri, khususnya pada perusahaan manufaktur, karena tujuannya untuk 

mengolah bahan baku menjadi barang jadi agar memberikan value yang tinggi 

dan kepuasan konsumen. Namun terkadang konsumen merasa tidak puas. Salah 

satu sebabnya karena kegiatan produksinya yang kurang optimal. Dengan 

kegiatan produksi yang kurang optimal tersebut dapat memberikan akibat yang 

buruk bagi perusahaan, karena dengan penilaian konsumen yang tidak puas, baik 

dalam pelayanannya maupun hasil produk barang jadinya. Kemudian akan 

menurunkan tingkat penjualan perusahaan, sehingga perusahaan harus menyusun 

aktifitas penjadwalan untuk mengelola lamanya waktu serta proses pengerjaan 

untuk menyelesaikan satu proyek agar kegiatan produksi tidak mengalami 
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keterlambatan dan sesuai dengan jadwal waktu pengerjaan yang telah dibuat dan 

sepakati. Dengan penjadwalan kegiatan produksi yang benar akan menghasilkan 

produk yang benar dan optimal. Didalam dunia industri, masalah penjadwalan 

dalam kegiatan produksi adalah masalah yang sangat penting. Hal ini dapat 

mengganggu kelancaran dan keterlambatan dalam kegiatan produksi, sehingga 

menyebabkan penambahan waktu maupun anggaran. Oleh karena itu, 

dibutuhkannya penjadwalan yang tepat guna mengurangi keterlambatan kegiatan 

produksi. 

Setiap kegiatan produksi di PT Binder Indonesia juga dijadwalkan sesuai 

dengan lamanya waktu pembuatan yang telah diperhitungkan. Penjadwalan yang 

telah dibuat oleh  perusahaan tidak hanya keputusan dari departemen engineering 

saja, namun juga berdasarkan hasil kesepakatan yang telah disetujui oleh 

konsumen. Penjadwalan dilakukan berdasarkan leadtime yang dibuat mulai dari 

pemilihan supplier sampai menjadi produk akhir. Namun, dengan penjadwalan 

yang telah diperhitungkan dan disepakati oleh kondisi aktual, ternyata 

perusahaan sering mengalami keterlambatan dalam masing-masing proses 

produksinya. 

Berdasarkan data production schedule yang diperoleh dari PT Binder 

Indonesia dalam pembuatan suatu project cryogenic pipe shoe dalam kondisi 

aktual waktu proses produksinya mengalami keterlambatan yang cukup 

signifikan dari jadwal yang telah direncanakan. Pada tahap awal proses produksi 

yaitu proses MP (Material Preparation) mengalami keterlambatan atau tidak 

tepat waktu selama 11 hari. Keterlambatan tersebut berdampak sampai pada 

tahap akhir proses produksi yaitu proses delivery time kekonsumen. Dengan 

penjelasan permasalahan diatas, dibutuhkannya identifikasi atau analisis masalah 

terkait penyebab keterlambatan dalam kegiatan produksi tersebut, sehingga 

penulis menyusun Tugas Akhir yang berjudul “Analisis Penyebab 

Keterlambatan Proses Produksi Cryogenic Pipe Shoe pada PT Binder 

Indonesia”. 

1.2 Batasan Kerja/Ruang Lingkup Kerja Praktik 

Berikut batasan kerja/ruang lingkup kerja praktik adalah sebagai berikut : 

1. Kerja Praktik dilakukan di departemen PPC (Production Planning and 

Control)  PT Binder Indonesia yang beralamat di Tambun Selatan, Bekasi. 

2. Kegiatan Kerja Praktik dilakukan selama 4 bulan yaitu dari bulan Maret 

sampai Juni 2019.  
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3. Identifikasi data production schedule proses produksi Cryogenic Pipe Shoe. 

4. Identifikasi penyebab keterlambatan proses produksi Cryogenic Pipe Shoe. 

5. Analisis hanya dilakukan pada proses produksi Cryogenic Pipe Shoe. 

1.3 Rumusan Masalah 

Berdasarkan uraian dari latar belakang dan batasan kerja yang telah dibahas 

sebelumnya, maka terdapat rumusan masalah sebagai berikut : 

1. Bagaimana proses produksi Cryogenic Pipe Shoe di PT Binder Indonesia? 

2. Apa faktor penyebab terjadinya keterlambatan proses produksi Cryogenic 

Pipe Shoe di PT Binder Indonesia? 

3. Bagaimana cara mengatasi masalah yang terjadi dalam keterlambatan proses 

produksi Cryogenic Pipe Shoe di PT Binder Indonesia? 

1.4 Tujuan Tugas Akhir 

Tujuan dari penulisan Tugas Akhir adalah sebagai berikut : 

1. Mengetahui proses produksi Cryogenic Pipe Shoe di PT Binder Indonesia. 

2. Mengetahui dan menganalisis faktor penyebab keterlambatan proses produksi 

Cryogenic Pipe Shoe di PT Binder Indonesia. 

3. Mencari solusi untuk mengatasi penyebab keterlambatan proses produksi 

Cryogenic Pipe Shoe di PT Binder Indonesia. 

1.5 Manfaat Tugas Akhir 

Berikut manfaat dari penulisan Tugas Akhir ini sebagai berikut : 

1. Institusi 

Sebagai referensi untuk dosen dan mahasiswa/i Politeknik APP Jakarta 

program studi Manajemen Logistik Industri Elektronika khususnya dalam 

mencari solusi atau saran dalam mengatasi masalah penyebab keterlambatan 

proses produksi. 

2. Perusahaan 

a. Menemukan solusi yang tepat untuk mengatasi masalah pada kegiatan 

produksi. 

b. Dapat memperbaiki masalah dalam kegiatan produksi agar kesalahan 

tersebut tidak terjadi berulang. 
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BAB II 

STUDI PUSTAKA 

2.1 Proses Produksi 

2.1.1 Pengertian Proses Produksi 

Proses produksi menurut Reksohadiprodjo adalah kegiatan untuk 

menciptakan atau menambah suatu barang atau jasa dengan menggunakan 

faktor-faktor yang ada seperti tenaga kerja, mesin, bahan baku, dan dana 

agar lebih bermanfaat1 sedangkan proses produksi menurut Sofjan Assauri 

adalah suatu kegiatan yang melibatkan tenaga manusia, bahan serta 

peralatan untuk menghasilkan produk yang berguna.2 

Dari pengertian di atas, dapat disimpulkam proses produksi merupakan 

kegiatan atau rangkaian yang saling berkaitan untuk memberikan nilai atau 

menambah nilai kegunaan terhadap suatu barang. Suatu proses produksi 

yang bertujuan memberi nilai suatu barang dapat dilihat pada proses 

produksi yang mengolah bahan baku menjadi barang setengah jadi atau 

barang jadi. Sedangkan proses produksi yang bertujuan untuk menambah 

nilai atau kegunaan suatu barang atau jasa dapat dilihat pada proses 

produksi yang merubah barang setengah jadi menjadi barang jadi. 

Adapun produksi disini adalah transformasi dari faktor-faktor produksi 

(bahan mentah, tenaga kerja, modal, serta teknologi) menjadi hasil 

produksi atau produk. Agar tujuan berproduksi yaitu memperoleh jumlah 

barang atau produk (termasuk jenis produk), dengan harga dalam waktu 

serta kualitas yang diharapkan oleh konsumen, maka proses produksi perlu 

diatur dengan baik. 

2.1.2 Jenis-jenis Produksi 

Memisahkan jenis produksi proses produksi perusahaan dengan baik 

menurut Mnahan P. Tampubolon, maka kita perlu mengetahui terlebih 

dahulu dari mana atau dari sudut pandangan apa kita akan mengadakan 

                                                           
1 Gitosudarmo Indriyo, Reksohadiprodjo Sukanto. 2010. Manajemen Produksi Edisi 4. Yogyakarta: 

BPFE ugm. hal 153. 
2 Assauri, Sofjan. 2016. Manajemen Operasi Produksi (Pencapaian Sasaran Organisasi 

Berkesinambungan). Edisi 3. Jakarta: PT Raja Grafindo Persada. hal 123. 
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pemisahan jenis dari proses produksi dalam perusahaan tersebut. Jenis 

proses produksi dapat dibedakan menjadi empat yaitu: 

1. Jenis proses produksi ditinjau dari segi arus proses produksi : 

a. Proses produksi terus menerus (Contiunuous process) 

Adalah suatu proses produksi dimana terdapat pola urutan yang pasti 

dan tidak berubah-ubah dalam pelaksanaan produksi yang dilakukan 

dari perusahaan yang bersangkutan sejak dari bahan baku sampai 

menjadi bahan jadi.3 

1) Sifat-sifat atau ciri-ciri: 

a) Produksi yang dihasilkan dalam jumlah yang besar 

(produktivitas massa). 

b) Biasanya menggunakan sistem atau cara penyusunan peralatan 

berdasarkan urutan pengerjaan dari produk yang dihasilkan. 

c) Mesin-mesin yang dipakai dalam proses produksi adalah 

mesin-mesin yang bersifat khusus (special purpose machines). 

d) Karyawan tidak perlu mempunyai keahlian atau skill yang 

tinggi karena mesin-mesinnya bersifat khusus dan otomatis. 

e) Apabila terjadi salah satu mesin rusak atau berhenti maka 

seluruh proses produksi terhenti. 

f) Jumlah tenaga kerja tidak perlu banyak karena mesin-mesinnya 

bersifat khusus. 

g) Persediaan bahan mentah dan bahan dalam proses lebih sedikit 

dari proses produksi terputus-putus. 

h) Biasanya bahan-bahan dipindahkan dengan menggunakan 

tenaga mesin. 

b. Proses produksi terputus-putus (Intermitten process) 

Adalah proses produksi dimana terdapat beberapa pola atau urutan 

pelaksanaan produksi dalam perusahaan yang bersangkutan sejak 

bahan baku sampai menjadi produk akhir. 

1) Sifat atau ciri-ciri: 

a) Produk yang dihasilkan dalam jumlah yang sangat kecil didasar 

atas pesanan. 

                                                           
3 Tampubolon, Manahan P. 2014. Manajemen Operasi dan Rantai Pemasok. Jakarta: Mitra Wacana 

Media. hal 123. 
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b) Mesinnya bersifat umum dan dapat digunakan mengolah 

bermacam-macam produk. 

c) Biasanya menggunakan sistem atau cara penyusunan peralatan 

berdasarkan atas fungsi dalam proses produksi atau peralatan 

yang sama, dikelompokkan pada tempat yang sama. 

d) Karyawan mempunyai keahlian khusus. 

e) Proses produksi tidak mudah terhenti walaupun terjadi 

kerusakan salah satu mesin atau peralatan. 

f) Persediaan bahan mentah banyak. 

g) Bahan-bahan yang dipindahkan dengan tenaga manusia. 

 

Untuk dapat menentukan jenis proses produksi dari suatu 

perusahaan, maka perlu mengetahui sifat-sifat atau ciri-ciri proses 

produk. Baik itu proses produksi terus-menerus atau proses produksi 

terputus-putus.4 

2. Produksi sangat berperan penting terhadap proses delivery time ke 

konsumen. Jika proses produksi mengalami kendala, maka akan 

menghambat aktivitas pembuatan produk. Kendala tersebut akan 

menyebabkan keterlambatannya aktivitas delivery time. 

Keterlambatan merupakan waktu pelaksanaan yang tidak 

dimanfaatkan sesuai dengan rencana kegiatan sehingga menyebabkan 

satu atau beberapa kegiatan yang mengikuti menjadi tertunda atau 

tidak diselesaikan tepat sesuai dengan jadwal yang suda 

direncanakan.5 Berikut jenis-jenis proses produksi ditinjau dari segi 

klasifikasi proses produksi : 

a. Continuous Flow Processes, yakni proses produksi yang memiliki 

ciri-ciri antara lain:  
1) Volume produksi sangat besar. 
2) Produk yang dihasilkan terstandardisasi. 
3) Peralatan-peralatan yang digunakan terspesialisasi dan 

otomatis. 
4) Biasanya merupakan sistem produksi untuk persediaan. 
Contoh dari jenis proses produksi ini seperti pabrik kimia, pabrik 

minyak, dan pabrik gula. 
 

                                                           
4 Ibid., 
5 Ervianto I Wulfram. 2009. Manajemen Operasi. Yogyakarta: Andi Offset. hal 145. 
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b. Mass atau Assembly Line, yakni proses produksi yang memiliki 

ciri-ciri antara lain: 

1) Volume produksi yang tinggi untuk keseluruhan item yang 

terpisah-pisah. 

2) Untuk tiap jenis produk yang berbeda hanya memiliki variasi 

yang kecil. 

3) Biasanya merupakan sistem produksi untuk persediaan. 

Contoh dari jenis ini antara lain pabrik otomobil, peralatan rumah 

tangga, dan kalkulator elektronik. 

c. Batch atau Intermitten, yakni proses produksi yang memiliki ciri-

ciri antara lain : 

1) Memproduksi dalam jumlah (lot sizes) yang relatif sedikit 

untuk produk-produk yang sejenis atau mirip, seperti buku, 

pakaian, atau anggur. 

2) Produk-produk dibuat untuk periode produksi jangka yang 

lebih pendek daripada produksi massa. 

3) Urutan proses produksi biasanya selalu sama. 

4) Ada kemungkinan terdapat perbedaan yang signifikan dalam 

hal bahan baku yang digunakan, set-up mesin, dan layout. 

5) Biasanya merupakan sistem produksi untuk persediaan. 

d. Job Shops, yakni proses produksi yang memiliki ciri-ciri antara 

lain: 

1) Memproduksi produk-produk khusus atau terspesialisasi dalam 

jumlah yang relatif sedikit, namun variasinya besar. 

2) Proses produksi secara keseluruhan memiliki aliran proses yang 

berbeda. 

3) Biasanya merupakan sistem produksi berdasarkan pesanan. 

Contoh dari jenis proses produksi job shop antara lain industri 

perlengkapan mesin, pelengkap komponen-komponen kecil dan 

printer. 

e. Project 

Merupakan satu jenis proses produksi item-item yang khusus dan 

unik. Proyek konstruksi merupakan salah satu contoh dari sistem 

project. Dalam lingkungan manufaktur, produksi dari item-item 
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yang besar dan kompleks seperti kapal, pesawat terbang dikelola 

dengan sistem project.6 

2.2 Pengertian Peta Proses Operasi (Operation Process Chart) 

Operation Process Chart (OPC) bertujuan untuk menentukan langkah-

langkah pekerjaan dari komponen part atau memetakkan proses dan inspeksi dari 

komponen. Pada pembuatan peta proses operasi ini garis vertikal akan 

menggambarkan aliran umum dari proses yang dilaksanakan, sedangkan garis 

horisontal yang menuju kearah garis vertikal akan menunjukkan adanya material 

yang akan bergabung dengan komponen yang akan dibuat. 

 

Beberapa keuntungan dan kegunaan dari Operation Process Chart ini adalah: 

1. Menunjukkan operasi yang harus dilakukan untuk tiap komponen 

2. Menunjukkan urutan operasi untuk tiap komponen 

3. Menunjukkan urutan pabrikasi dan rakitan untuk tiap komponen 

4. Menunjukkan hubungan antar komponen 

5. Membedakan antara komponen yang dibuat dengan dibeli.7 

 

Untuk lebih jelasnya berikut adalah contoh dari Operation Process Chart. 

Diagram 2. 1 

Contoh Operation Process Chart 

 
Sumber : Wignjosoebroto, 2009 

 

                                                           
6 Wedomartani, Dolo. 2011. Manajemen Operasi. Yogyakarta: Mitra Wacana Media. hal 55.   
7 Wignjosoebroto, Sritomo. 2009. Tata Letak Pabrik dan Pemindahan Bahan.  Surabaya. Guna Widya. 

Hal  68-70 
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Seperti yang telah diuraikan diatas maka dalam peta proses operasi yang 

dicatat hanyalah kegiatan-kegiatan operasi dan pemeriksaan atau innspeksi saja. 

Kadang-kadang pada akhir proses bisa ditambahkan tentang penyimpanan 

(storage). Dengan adanya informasi-informasi yang bisa dicatat melalu peta 

proses operasi, banyak manfaat yang bisa diperoleh yaitu : 

1. Data kebutuhan jenis proses operasi atau inspeksi, macam dan spesifikasi 

mesin atau fasilitas produksi, serta urutan-urutan prosesnya. 

2. Data kebutuhan bahan baku dengan memperhitungkan efisiensi pada setiap 

elemen operasi kerja atas inspeksi. 
3. Pola tata letak fasilitas operasi aliran pemindahan bahannya. 
4. Alternatif-alternatif perbaikan prosedur dan tata kerja yang sedang dipakai. 

 

Syarat yang harus dipenuhi dalam pembuatan OPC ini adalah sebagai berikut: 

1. Urutan pengerjaan komponen tidak boleh terbalik. 

2. Tidak boleh lupa.8 

Semua langkah dan syarat pengerjaan harus dipenuhi karena OPC ini 

mempengaruhi pengerjaan konsep selanjutnya. 

Tabel 2. 1 

Simbol-simbol Dalam OPC 

 

Sumber : Data Diolah, 2019 

                                                           
8 Ibid., 

PengertianSimbol

Operasi. Operasi terjadi bilamana sebuah benda 

kerja mengalami perubahan bentuk baik secara fisik 

maupun kimiawi.
Pemeriksaan. Pemeriksaan terjadi jika suatu 

obyek diuji atau diperiksa untuk perincian atau 

untuk pemeriksaan mutu atau jumlah sesuai sifat-

sifatnya.

Transportasi. Kegiatan transportasi terjadi 

bilamana sebuah obyek dipindahkan dari suatu 

lokasi ke lokasi lain.

Penyimpanan. Penyimpanan terjadi bilamana 

obyek disimpan dalam jangka waktu yang cukup 

lama.
Kegiatan gabungan. Jika diinginkan untuk 

menunjukkan kegiatan-kegiatan yang dilaksanakan 

baik kebersamaan maupun oleh operator yang sama 

pada suatu tempat kerja yang sama.
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2.2.1 Prinsip-prinsip penyusunan OPC (Operation Process Chart) 

Beberapa prinsip peta proses operasi (OPC) ini adalah sebagai berikut: 

1. Pada baris paling atas terdapat kepala peta “Operation Process Chart” 

dan identifikasi lain: nama objek yang dipetakan, nama pembuat peta, 

tanggal dipetakan, cara lama atau cara sekarang, nomer peta, dan nomer 

gambar,  

2. Material yang akan diproses diletakkan diatas garis horizontal, untuk 

menunjukkan bahwa material tersebut masuk kedalam proses, 

3. Lambang-lambang ditempatkan dalam arah vertical, yang menunjukkan 

terjadinya perubahan proses, 

4. Penomoran terhadap suatu kegiatan operasi diberikan secara berurutan, 

sesuai dengan urutan operasi yang dibutuhkan untuk pembuatan produk 

tersebut, atau sesuai dengan proses yang terjadi. 

5. Penomoran terhadap suatu kegiatan inspeksi diberikan secara tersendiri 

dan prinsipnya sama dengan penomoran untuk kegiatan operasi. 

6. Pada bagian bawah OPC dibuat ringkasan yang memuat informasi: 

jumlah operasi, jumlah inspeksi, dan jumlah waktu yang diperlukan. 

2.2.2 Keuntungan dan Kegunaan OPC (Operation Process Chart) 

Beberapa keuntungan dan kegunaan dari peta proses operasi (OPC) ini 

adalah sebagai berikut: 

1. Mengkombinasikan lintasan produksi dan peta rakitan sehingga 

memberikan informasi yang lebih lengkap. 

2. Menunjukkan operasi yang harus dilakukan untuk tiap komponen. 

3. Menunjukkan urutan operasi pada tiap komponen. 

4. Menunjukkan urutan fabrikasi dan rakitan dari tiap komponen. 

5. Menunjukkan kerumitan nisbi dari fabrikasi tiap komponen. 

6. Menunjukkan hubungan antar komponen. 

7. Menunjukkan panjang dari lintas fabrikasi dan ruang yang 

dibutuhkannya.  

8. Menunjukkan titik tempat komponen memasuki proses. 

9. Menunjukkan tingkat kebutuhan sebuah rakitan-bagian. 

10.Membedakan antara komponen yang dibuat dengan yang dibeli. 

11.Membantu perencanaan tempat kerja mandiri. 
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12.Menunjukkan jumlah pekerja yang dibutuhkan.9 

2.2.3 Standar Pengerjaan OPC (Operation Process Chart) 

Beberapa standar pengerjaan dari peta proses operasi (OPC) ini adalah 

sebagai berikut: 

1. Pilih komponen pertama yang akan digambarkan, jika peta akan 

digunakan sebagai dasar bagi sebuah jalur rakitan bagian yang 

mempunyai komponen paling banyak sebaiknya dipilih pertama kali, 

mulai dari sudut kanan kertas, catat operasi rakitan. Komponen-

komponen yang dibeli dalam keadaan jadi digambarkan dengan garis 

pendek ke kiri. 

2. Jika semua operasi rakitan dan pemeriksaan pada bagian utama sudah 

masuk, lanjutkan ke operasi fabrikasi, dalam urutan terbalik, gambarkan 

garis mendatar pada bagian kanan atas peta ke kanan, untuk menuliskan 

bahan baku, uraian tentang bahan langsung dicatat pada garis tersebut 

yang dapat dibuat selengkap-lengkapnya. 

3. Ke sebelah kanan dari lambang operasi, buat uraian operasi, waktu 

penyelesain pekerjaan, dan lain-lain. 

4. Cirikan komponen terakhir pada operasi tersebut. Gambar garis 

mendatar jauh ke kiri, tunjukkan dengan lingkaran 12 mm untuk operasi 

dan segi empat untuk pemeriksaan dalam urutan terbalik kearah atas. 

Masukkan nomor operasi dari lintasan produksi tersebut. 

5. Lanjutkan sampai semua komponen terselesaikan dipetakan, baik 

komponen yang dibuat dan yang dibeli harus tercantum di dalam peta. 

2.3 Diagram Sebab Akibat (Fishbone) 

Diagram ini disebut juga diagram tulang ikan (fishbone chart) dan berguna 

untuk memperlihatkan faktor-faktor utama yang berpengaruh pada kualitas dan 

mempunyai akibat pada masalah yang kita pelajari. Selain itu kita juga dapat 

melihat faktor-faktor yang lebih terperinci yang berpengaruh dan mempunyai 

akibat pada faktor utama tersebut yang dapat kita lihat dari panah-panah yang 

berbentuk tulang ikan pada diagram fishbone tersebut.10 

                                                           
9 Ibid., 
10 Suparti, dkk. 2014. Analisis Pengendalian Kualitas Dengan Diagram Demerit. Jurnal Gaussian 

Vol.3, No.3. hal 405. 
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Diagram sebab akibat atau fishbone pertama kali diperkenalkan oleh seorang 

Profesor, yaitu Prof. Kaoru Ishikawa dari Universitas Tokyo, oleh karena itu 

diagram sebab akibat disebut juga dengan diagram ishikawa atau diagram tulang 

ikan (fishbone). Pembuatan diagram sebab akibat ini bertujuan agar dapat 

memperlihatkanfaktor- faktor penyebab (root cause) dan karakteristik kualitas 

yang (effect) disebabkan oleh faktor-faktor penyebab itu. 

Ada beberapa kategori yang terdapat dalam diagram Ishikawa seperti Material 

(Materi), Man (Manusia), Method (Metode), Machine (Mesin), Environment 

(Lingkungan) atau yang lebih dikenal dengan nama 4 M + 1E atau 4M + 1L 

akan dijelaskan dengan sebab-sebab yang mempengaruhi. 

1. Manusia, Karyawan atau operator berperan sangat besar didalam pelaksanaan 

proses produksi karena mereka yang berhubungan langsung dengan mesindan 

bahan baku. Tingkat kedisiplinan dan keahlian tenaga kerja menjadi faktor 

yang penting untuk diperhatikan. 

2. Mesin, merupakan faktor yang berhubungan langsung dengan bahan baku 

yang akan diolah dan proses setting mesin juga merupakan salah satu hal yang 

cukup penting untuk diperhatikan. 

3. Bahan baku, faktor material dapat  mempengaruhi hasil akhir dari produk dan 

dapat juga mengakibatkan kecacatan. 

4. Metode, kesalahan metode dapat mengakibatkan hasil akhir yang cacat atau 

tidak sesuai dengan yang seharusnya dibuat. 

5. Lingkungan, faktor lingkungan dapat mempengaruhi kondisi material yang 

akan diproses ataupun mempengaruhi orang atau karyawan dalam 

melaksanakan proses produksi. 

 

Gambar 2. 1 

Diagram Fishbone 

 
Sumber : Stevenson, 2007 

Methods Material 

Equipment People 

Effect 

cause 

cause 
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Langkah-langkah dalam penyusunan Diagram Fishbone atau CED menurut 

Ishikawa (1982) dalam Dogget (2005) yaitu: 

1. Tetapkan permasalahan yang akan dipecahkan atau dikendalikan. 

2. Tuliskan permasalahan dibagian kanan dan gambar panah dari arah kiri ke 

kanan. 

3. Tuliskan faktor-faktor utama yang berpengaruh atau berakibat pada 

permasalahan pada cabang utama. Faktor-faktor utama permasalahan dapat 

ditentukan dengan menggunakan 4M (Material, Method, Mechanism, dan 

Manpower) atau menggunakan 4P (Parts (raw material), Procedures, 

Plant (equipment) dan people). 

4. Menemukan penyebab untuk masing-masing kelompok penyebab masalah 

dan tuliskan pada ranting berdasarkan kelompok faktor-faktor penyebab 

utama. Penyebab masalah ini dirinci lebih lanjut dengan mencari sebab dari 

sebab yang telah diidentifikasi sebelumnya menjadi lebih detail. Penyebab 

detail inidapat diperoleh dengan menggunakan metode “5 whys”dalam 

wawancara yang dilaksanan. 

5. Pastikan bahwa setiap detail dari sebab permasalahan telah digambarkan 

pada diagram.11
 

 

 

                                                           
11 Pebriansya, Toni. 2017. Penerapan Root Cause Analysis (RCA) dalam Menyelesaikan Permasalahan 

Pengelolaan Barang Milik Daerah pada Pemerintah Daerah di Provinsi Bengkulu. Jurnal 

Fakultas Ekonomi dan Bisnis Universitas Lampung Bandar Lampung. 
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BAB III 

KERANGKA KERJA PRAKTIK 

3.1 Lokasi dan Waktu Kerja Praktik 

Pelaksanaan Kerja Praktik dan pengambilan data dilakukan selama 4 bulan 

yang bertempat di perusahaan bidang desain, manufaktur, dan pasokan Pipe 

Suspension Equipment. Kantor pusat serta pabrik berada disatu lokasi yang sama. 

Berikut lokasi kerja praktik dan waktu kerja praktik yang dilaksanakan : 

Nama Perusahaan  : PT Binder Indonesia atau Binder Group. 

Lokasi Kerja Praktik : Jl. Pangeran Diponegoro No.108, Rt 01 Rw 03, 

 Jatimulya, Tambun Selatan, Bekasi, Jawa Barat   

17510. 

Waktu Kerja Praktik : Maret 2019 – Juni 2019 

3.2 Lingkup Kerja Praktik 

Tahapan lingkup kerja praktik yang dilakukan adalah sebagai berikut : 

3.2.1 Profil Perusahaan 

PT Binder Indonesia merupakan perusahaan Penanaman Modal Asing 

(PMA) kerjasama antara Binder Holding PTE, LTD (Singapura), Muchsin 

Mohdar (Indonesia), dan PT Citra Harapan Abadi (Indonesia) yang 

bergerak dibidang manufaktur, pemasok dan perbaikan penyangga pipa dan 

peralatan suspensi untuk berbagai jenis industri, seperti industri petrokimia, 

perminyakan dan gas, pembangkit tenaga, pertambangan, bangunan atau 

gedung. PT Binder Indonesia terbentuk pertama kali di Australia tahun 

1992, kemudian mulai didirikan di Indonesia pada tahun 1994. Namun 

mulai berjalannya kegiatan proses produksi perusahaan tersebut di 

Indonesia pada tahun 1996. 

Perusahaan tersebut memiliki lebih dari 300 karyawan. Dalam 

memasarkan produk-produknya, PT Binder Indonesia juga melakukan 

pemasaran sendiri melalui kantor pusatnya. Fasilitas perusahaan yang 

dimiliki terdiri dari workshop, painting facilities, quality control, 
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engineering centre, dan gudang. Jenis produk yang dihasilkan adalah : Pipe 

Supports & Hanger Variable/Constant Spring Supports Dynamic Restraints 

Supports Pipe Sliders & Stops Beam Clamps & Cantilevers Lindapters & 

Pipe Shoes Threaded Components High Density Polyurethane Foam. 

Adapun aktivitas perusahaan yang berhubungan dengan logistik adalah 

penerimaan material dari supplier, kemudian perusahaan memeriksa 

kesesuaian aktual barang dengan dokumen, serta sertifikat terkait 

komposisi dari material, dan melakukan pengecekkan kualitas barang. 

Setelah sudah sesuai, selanjutnya mengisi dokumen GRN (Good Received 

Note) dan statusnya menjadi stok bahan baku di gudang. PT Binder 

Indonesia menggunakan sistem ERP untuk memberikan informasi terkait 

pengecekan stok material di gudang apakah stok tersebut masih tersedia 

atau tidak. Selain itu, sistem ERP ini juga berfungsi dalam memudahkan 

proses bisnis perusahaan, seperti proses pemesanan, keuangan, dan aktiva-

aktiva lain yang berhubungan. Berikut perusahaan, logo, dan salah satu 

sampel produk jadi yang dihasilkan : 

 

Gambar 3. 1 

PT Binder Indonesia 

 
Sumber: PT Binder Indonesia  
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Gambar 3. 2 

Produk Cryogenic Pipe Shoe 

 
Sumber: Data Diolah, 2019 

3.2.2 Struktur Organisasi dan Tenaga Perusahaan 

Struktur organisasi di PT Binder Indonesia dibagi dalam beberapa 

direktorat yang kemudian dibagi lagi dalam beberapa departemen. 

Kedudukan tertinggi paling atas adalah Board Of Commissioners yang 

membawahi Board Of Directors. Tugas Board Of Commissioners selaku 

atasan diperusahaan adalah mengawasi dan memberikan arahan kepada 

Board Of Directors dalam mengambil kebijakan atau keputusan untuk 

kelangsungan perusahaan. 

Kemudian terdapat Board Of Directors yang bertugas untuk 

bertanggung jawab penuh dalam menjalankan tugasnya demi tercapainya 

tujuan perusahaan. Board Of Directors tersebut juga membawahi Executive 

Secretary yang menangani permintaan informasi, memberikan bantuan 

asministrasi, membuat laporan statistiik dan lain-lain. Selain itu, Board Of 

Directors membawahi seorang Vice President Commercial yang terdapat 
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empat departemen dibawahnya, yaitu Finance & Accounting, IT, HRD 

Senior Manager, Sales & Marketing Manager. 

Masing-masing departemen tersebut dibantu oleh masing-masing 

anggotanya dan Board Of Directors juga membawahi seorang Vice 

President Operations yang terdapat empat departemen dibawahnya, yaitu 

Supply Chain Senior Manager, Engineering & Estimating Senior Manager, 

Project Management, dan Manufacturing Senior Manager yang masing-

masing departemen tersebut juga dibantu oleh masing-masing anggota 

dibawahnya. Struktur organisasi Board Of Directors yang membawahi 

seorang Vice President Operations dapat dilihat sebagai berikut: 

 

Gambar 3. 3 

Struktur Organisasi  President Operations 

Sumber: PT. Binder Indonesia 

3.2.3 Penempatan Kerja Praktik 

 Penempatan kerja praktik dilakukan selama empat bulan dari bulan 

Maret 2019 – Juni 2019 yang bertempat di departemen PPC (Production 
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Planning and Control). Departemen PPC (Production Planning and 

Control)  berperan mulai dari mengenali shop drawing untuk pemakaian 

material kedalam BOM (Bill Of Material) yang kemudian diproduksi 

kedalam Job Order serta melakukan controlling setiap hari untuk melihat 

progres pekerjaan yang telah direncanakan sesuai target. 

Salah satu pekerjaan yang dilakukan selama kerja praktik adalah 

mengikuti aktivitas data-data yang akan diinput kedalam sistem, 

melakukan posting material diakhir bulan, serta mengecek dan 

memperbaharui tanggal OS (Out Standing) material antara sistem dengan 

manual yang bertujuan untuk mengetahui tingkat pencapaian dan ketepatan 

waktu yang telah disepakati. 

3.3 Teknik Pemecahan Masalah 

Pada teknik pemecahan masalah, dimulai dari ikut membantu aktivitas-

aktivitas yang dilakukan oleh departemen PPC (Production Planning and 

Control), kemudian mengidentifikasi masalah selama kerja praktik di departemen 

tersebut. Setelah itu memperoleh data-data perusahaan yang berkaitan dengan 

pembahasan topik Tugas Akhir, mengelompokkan data, dan melakukan 

pengolahan data. Setelah selesai mengolah data, langkah selanjutnya melakukan 

analisis dan memberikan kesimpulan serta saran berupa usulan perbaikan untuk 

perusahaan. Teknik pemecahan masalah dalam penyusunan Tugas Akhir yaitu 

sebagai berikut : 

3.3.1 Teknik Pengumpulan Data 

1. Data Primer 

Pengumpulan data yang didapat secara langsung oleh penulis, 

berupa: 

a. Pengamatan (Observasi) 

 Pengumpulan data dengan melakukan pengamatan langsung 

terhadap aktifitas yang dilakukan oleh PT Binder Indonesia, terutama 

di departemen PPC (Production Planning and Control). Observasi 

yang dilakukan berupa mencatat dan mengetahui kendala dari setiap 

aktifitas yang dilakukan untuk mencari solusi agar meminimalisir 

kendala tersebut.  
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b. Komunikasi 

Komunikasi dengan melakukan wawancara kepada beberapa 

karyawan yang melakukan aktifitas di departemen PPC Production 

Planning and Control) terkait penjelasan penyebab keterlambatan 

proses produksi cryogenic pipe shoe. 

c. Dokumentasi 

Dokumentasi dengan melakukan analisis kondisi aktual dan 

mengumpulkan dokumen-dokumen untuk menelusuri data historis. 

Dokumentasi tersebut berhubungan dengan proses produksi 

cryogenic pipe shoe. 

2. Data Sekunder 

Sumber data yang diperoleh berupa data-data untuk melengkapi 

sebelum dilakukannya pengolahan data dan data diperoleh melalui 

media perantara atau secara tidak langsung dari perusahaan. Data 

sekunder berupa: 

a. Profil Perusahaan. 

b. Struktur Organisasi PT Binder Indonesia. 

c. Data Production schedule cryogenic pipe shoe. 

d. Paket Job pack (MTO, MSS, BOQ, Cutting List). 

e. PO dari client. 

f. Laporan Mesin Rolling Tipe Roundo PS-255 yang rusak. 

g. FIR (Final Inspection Report). 

h. Drawing Produk. 

3.3.2 Teknik Pengolahan Data 

Teknik pengolahan data yang akan digunakan dalam penyusunan Tugas 

Akhir ini adalah dengan menggunakan data production schedule cryogenic 

pipe shoe antara planning dan actual date. Dari data production schedule 

tersebut, langkah selanjutnya adalah melakukan pembuatan proses produksi 

cryogenic pipe shoe menggunakan diagram OPC (Operation Process 

Chart). Setelah itu, mencari dan mengidentifikasi faktor penyebab masalah 

yang timbul dalam proses produksi cryogenic pipe shoe melaui hasil 

wawancara dengan senior manager dan salah satu staf departemen PPC 

(Production Planning and Control) yang diolah dalam bentuk diagram 

sebab akibat (fishbone). Selanjutnya memberikan usulan perbaikan. 

Tujuannya adalah guna mempermudah melakukan pengolahan data dalam 
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mencari faktor masalah selama proses produksi berlangsung, yaitu dengan 

cara : 

1. Identifikasi Masalah pada Proses Produksi cryogenic pipe shoe 

Untuk mengidentifikasi masalah yang timbul dalam proses produksi 

yaitu dengan menggunakan data production schedule cryogenic pipe 

shoe antara planning dan actual date. Dari data production schedule 

tersebut, selanjutnya melakukan pembuatan proses produksi 

menggunakan diagram OPC (Operation Process Chart) untuk 

mengetahui keterlambatan atau penundaan proses produksi dari jadwal 

yang telah direncanakan. Dengan demikian dari hasil data tersebut, 

langkah selanjutnya melakukan analisis terhadap faktor penyebab 

keterlambatan proses produksi cryogenic pipe shoe. 

2. Mencari Penyebab Masalah dengan menggunakan Diagram Sebab 

Akibat (fishbone) 

Setelah diperoleh hasil data production schedule cryogenic pipe shoe 

tersebut, langkah selanjutnya mengidentifikasi faktor penyebab 

keterlambatan proses produksi melalui analisis 4M + 1E dalam diagram 

sebab akibat (fishbone). Analisis 4M + 1E akan diuraikan sebagai 

berikut : 

a. Manusia (Man), Karyawan atau operator berperan sangat besar 

didalam pelaksanaan proses produksi karena mereka yang 

berhubungan langsung dengan mesin dan bahan baku. Tingkat 

kedisiplinan dan keahlian tenaga kerja menjadi faktor yang penting 

untuk diperhatikan. 

b. Mesin (Machine), merupakan faktor yang berhubungan langsung 

dengan bahan baku yang akan diolah dan proses setting mesin juga 

merupakan salah satu hal yang cukup penting untuk diperhatikan. 

c. Bahan baku (Raw Material), faktor material dapat  mempengaruhi 

hasil akhir dari produk dan dapat juga mengakibatkan kecacatan. 

d. Metode (Method), kesalahan metode dapat mengakibatkan hasil akhir 

yang cacat atau tidak sesuai dengan yang seharusnya dibuat. 

e. Lingkungan (Environment), faktor lingkungan dapat mempengaruhi 

kondisi material yang akan diproses ataupun mempengaruhi orang 

atau karyawan dalam melaksanakan proses produksi.12
 

                                                           
12 Suparti, dkk. 2014. Loc. cit,. 
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Analisis 4M + 1E tersebut berfungsi untuk mengetahui faktor 

penyebab yang timbul dalam melakukan proses produksi cryogenic pipe 

shoe. 

3. Melakukan Penyusunan Usulan Perbaikan 

Dari pemecahan masalah tersebut, didapatkan faktor penyebab 

masalah  keterlambatan proses produksi menggunakan diagram sebab 

akibat (fishbone). Langkah selanjutnya adalah melakukan penyusunan 

perbaikan untuk meminimalisir masalah yang terjadi dalam 

keterlambatan proses produksi dan diharapkan dapat membantu dalam 

melakukan pemetaan usulan perbaikan terhadap keterlambatan proses 

produksi cryogenic pipe shoe. 
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3.3.3 Kerangka Kerja Tugas Akhir 

Gambar 3. 4 

Kerangka Kerja Tugas Akhir 

 
Sumber : Data  Diolah, 2019
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BAB IV 

PEMBAHASAN 

4.1 Uraian Pekerjaan 

Berikut beberapa kegiatan uraian pekerjaan yang dilakukan selama kerja 

praktik di PT Binder Indonesia: 

Tabel 4. 1 

Uraian Pekerjaan 

 

Observasi mulai dari pengenalan perusahaan sampai 

data-data terkait yang dibutuhkan.
1

Pengenalan perusahaan dan pengenalan dengan karyawan.

DESKRIPSI PEKERJAAN

Melakukan wawancara dan diskusi dengan Senior Manager 

dan 1 staf karyawan mengenai topik yang diangkat untuk tema 

tugas akhir.

Mempelajari instruksi kerja dari shift leader di perusahaan 

tersebut.

Penjelasan mengenai lead time  proses kegiatan produksi yang 

telah disepakati dari jadwal yang telah ditentukan.

Melakukan observasi terkait kejadian atau kegiatan yang tidak 

normal di area gudang.

Mempelajari proses dan alur kegiatan produksi mulai dari bahan 

baku sampai selesai barang jadi.

Pengumpulan data terkait penjadwalan proses produksi yang 

telah dibuat.

Penjelasan tentang kegiatan yang dilakukan di Departemen PPC.

Pengenalan dan penjelasan tentang produk-produk yang 

dihasilkan.

Penjelasan dan pengumpulan data struktur organisasi 

perusahaan.

No. AKTIVITAS

Penjelasan tentang pengendalian bahan baku bila terjadi masalah 

request material  diperusahaan.
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Sumber : Data Diolah, 2019 

 

Sebelum menjalankan kegiatan kerja praktik atau magang, setiap mahasiswa 

atau mahasiswi yang ingin melaksanakan kerja praktik di PT Binder Indonesia 

wajib mengikuti briefing untuk pengenalan perusahaan. Tujuan diadakannya 

briefing tersebut agar dapat memahami tentang tata tertib dan peraturan-

peraturan yang dibuat oleh perusahaan, sehingga mahasiswa atau mahasiswi 

yang melaksanakan kegiatan kerja praktik tidak bersikap sewenang-wenang dan 

dapat mentaati sesuai dengan peraturan yang tertera di PT Binder Indonesia. 

Setelah diberi pengenalan tentang tata tertib dan peraturan-peraturan 

perusahaan, mahasiswa atau mahasiswi ditempatkan di departemen sesuai 

dengan gambaran tentang penulisan topik Tugas Akhir yang akan dibuat dan 

dalam hal ini, penulis ditempatkan di departemen PPC (Production Planning and 

Control). Departemen PPC (Production Planning and Control) mempunyai 

posisi yang berpengaruh penting diperusahaan, karena bila aktivitas yang 

dilakukan oleh staf di departemen PPC (Production Planning and Control) tidak 

terselenggara dengan baik dan semestinya, maka kegiatan produksi juga tidak 

akan tercapai sesuai dengan target yang telah direncanakan dan tentunya akan 

mengalami keterlambatan. 

Selain itu, departemen PPC (Production Planning and Control) juga 

memegang peran dalam mengatur, mengontrol, dan mengawasi kegiatan 

No. AKTIVITAS DESKRIPSI PEKERJAAN

3
Menganalisa masalah yang ada diperusahaan 

dengan teori yang berkaitan.

Memberikan metode usulan perbaikan yang tepat sesuai dengan 

teori yang dipelajari.

Mengikuti dan membantu aktivitas staf dalam memperbahrui 

production schedule .

Pengenalan dan penjelasan terkait sistem ERP yang 

digunakan oleh perusahaan.
2

Mengidentifikasi dan menganalisa penyebab masalah 

keterlambatan kegiatan produksi.

Mengecek dan memperbaharui tanggal OS (Out Standing) 

material.

Melakukan posting material kedalam sistem.

Mengecek dan memperbaharui planning schedule  material-

material didalam sistem ERP.

Mengikuti aktivitas data-data yang akan diinput kedalam sistem 

ERP.
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produksi setiap pagi hari sebelum aktivitas jam kerja oleh salah satu karyawan 

untuk mengetahui perkembangan informasi apakah kegiatan produksi dapat 

berlangsung dengan lancar sesuai dengan jadwal yang telah direncanakan atau 

tidak. Jika tidak berjalan dengan lancar dalam kegiatan produksi, maka 

departemen PPC (Production Planning and Control) akan turun tangan dalam 

menangani dan mengatasi masalah tersebut. Kemudian karyawan yang 

mengawasi dan mengontrol setiap pagi hari tersebut akan melaporkan 

perkembangan kegiatan produksi sebanyak 2 kali dalam 1 minggu dihari selasa 

dan jumat saat melakukan review. Tujuannya adalah untuk melakukan evaluasi 

dari hasil yang sudah dikerjakan. 

Salah satu kegiatan yang dilakukan selama kerja praktik yaitu ikut membantu 

dalam mengecek, memperbaharui outstanding material, planning schedule 

material, melakukan posting material, ikut membantu dan mengikuti aktivitas 

staf dalam memperbaharui production planning. Hal tersebut dilakukan agar 

dapat mengetahui dan mengidentifikasi secara detail masalah atau hambatan apa 

saja yang sering muncul ketika mengerjakan suatu proyek dari jadwal yang telah 

dibuat, sehingga dapat mencari solusi atau saran untuk meminimalisir 

permasalahan yang sering tersebut agar tidak terjadi lagi secara berulang. Berikut 

adalah flowchart proses produksi PT Binder Indonesia : 
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Gambar 4. 1 

Flowchart Proses Produksi PT Binder Indonesia 

 
Sumber : Data Diolah, 2019 
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Proses yang terdapat di departemen PPC (Production Planning and Control) 

antara lain, pembuatan paket job pack serta mengawasi dan mengontrol proses 

produksi setiap pagi hari. Penjelasan alur proses PT Binder Indonesia adalah 

sebagai berikut : 

1. Penerimaan purchase order dari konsumen (PO berupa dokumen yang berisi 

drawing produk, jumlah, harga, dan penentuan waktu untuk penyelesaian 1 

job). 

2. Setelah mendapat order dari konsumen, selanjutnya adalah departemen 

coordinator project melakukan pengkajian terhadap aspek teknis maupun 

aspek non teknis terhadap konsumen. Aspek teknis berupa keberhasilan 

pekerjaan mulai dari penerimaan order, proses produksi hingga proses 

penagihan dan aspek non teknis berupa semua perubahan yang dibuat 

konsumen harus teridentifikasi dengan jelas. 

3. Lalu departemen engineering menerbitkan dan mendistribusikan judul paket 

job pack yang didalamnya terdapat order list, shop drawing, dan fabrication 

drawing untuk diberikan kepada departemen PPC (Production Planning and 

Control). 

4. Langkah selanjutnya, departemen PPC (Production Planning and Control) 

bertanggung jawab membuat paket job pack yang didalamnya terdapat MTO 

(Material Take Off), MSS (Material Sumary Sheet) dan waktu yang 

diperlukan untuk penyelesaian kegiatan produksi. Kemudian paket job pack 

tersebut diserahkan kepada departemen produksi. MTO (Material Take Off) 

berisi informasi tentang nomor identifikasi dan jumlah order, detail ukuran 

material yang harus dipotong, sedangkan MSS (Material Sumary Sheet) berisi 

informasi tentang nama material dan spesifikasi material, ukuran dan dimensi 

material, serta jumlah yang diperlukan. Apabila stok material di gudang tidak 

mencukupi kebutuhan, maka salah satu staf departemen PPC menerbitkan PR 

(Purchase Request) berdasarkan MSS.  

5. Setelah staf departemen PPC menerbitkan PR (Purchase Request), kemudian 

departemen procurement menerbitkan PO (Purchase Order) untuk diberikan 

kepada supplier terkait material yang dibutuhkan. 

6. Selanjutnya departemen inventory dan warehouse menerima material yang 

dikirim oleh supplier dan departemen quality control memeriksa serta 

mengecek jumlah dan fisik material apakah material sudah sesuai dengan 

dokumen. Jika material tidak sesuai dengan dokumen, maka dilakukan 

pengembalian material kepada supplier. Namun jika material sudah sesuai 
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dengan dokumen, maka dilakukan proses manufacturing oleh departemen 

produksi. 

7. Jika proses manufacturing selesai, maka langkah selanjutnya departemen 

produksi melakukan input finished progress and actual hour serta melakukan 

final check product oleh departemen quality control. Jika final product 

mengalami kegagalan atau tidak sesuai standar, maka dilakukan kembali 

proses manufacturing. Namun jika final product sudah sesuai standar, maka 

departemen inventory and warehouse melakukan input ke database untuk 

segera di record oleh sistem. Kemudian departemen export import atau 

logistic melakukan delivery process dan melakukan evaluasi. 

4.2 Pemecahan Masalah 

Departemen PPC (Production Planning and Control) merupakan departemen 

penting bagi PT Binder Indonesia, karena proses produksi dapat dikerjakan 

apabila production schedule sudah selesai dikerjakan oleh salah satu staf 

departemen PPC (Production Planning and Control). Namun pada aktual proses 

produksi mengalami keterlambatan dan tidak berjalan sesuai dengan jadwal yang 

terencana. Berikut adalah  tahapan pemecahan masalah yang dilakukan yaitu: 

4.2.1 Identifikasi Masalah 

Dalam pembuatan project cryogenic pipe shoe, PT Binder Indonesia 

membuat jadwal atau schedule untuk proses produksinya. Jadwal dibuat 

oleh salah satu staf departemen PPC (Production Planning and Control) 

dalam bentuk production schedule. Production schedule digunakan untuk 

mengetahui lamanya proses kegiatan yang akan dilakukan dalam 

pembuatan produk dari awal dimulai hingga produk selesai. Item yang 

terdapat didalam production schedule adalah tanggal planning pembuatan 

untuk setiap bagian yang terkait dalam kegiatan produksi, nomor job, dan 

nama untuk setiap proses pembuatan cryogenic pipe shoe yang ditulis 

dengan inisial proses seperti MP (Material Preparation), Fab, Coat, Pour, 

Assy. Production schedule dapat dilihat pada lampiran halaman 56. 

Tujuan dibuatnya production schedule adalah untuk mengawasi dan 

memantau perkembangan selama proses produksi berlangsung. Selain itu, 

production schedule juga menjadi acuan dalam berlangsungnya proses 
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produksi agar pekerjaan yang dilakukan setiap bagian dapat  selesai sesuai 

dengan waktu yang telah dibuat dalam jadwal.  Pengecekan production 

schedule tersebut dilakukan setiap pagi hari oleh salah satu staf departemen 

PPC (Production Planning and Control) untuk  mengetahui perkembangan 

dalam pembuatan project cryogenic pipe shoe. Proses pembuatan produk 

cryogenic pipe shoe yang pertama adalah proses MP (Material 

Preparation) yang didalamnya terdapat beberapa proses lagi, diantaranya 

yang pertama terdapat proses cutting, yaitu proses pemotongan material 

sesuai dengan drawing yang sebelumnya dibuat oleh departemen 

engineering. Kemudian yang kedua proses forming, yaitu proses untuk 

perubahan bentuk pada material dengan cara bending (pembengkokan) 

melalui mesin rolling yang tersedia. Selanjutnya terdapat proses 

fabrication, coating, pouring, dan assembly. Pada jadwal yang telah dibuat, 

planning date proses MP (Material Preparation) dimulai pada tanggal 2 

April 2019 hingga planning date proses delivery time yang berakhir pada 

tanggal 16 Mei  2019. Namun dalam keadaan aktual, perusahaan 

mengalami keterlambatan pada masing-masing proses produksinya. 

Berikut adalah perbandingan waktu antara planning dan aktual dalam 

proses produksi pembuatan project cryogenic  pipe shoe : 

Tabel 4. 2 

Production Schedule 

 

Sumber : Data Diolah, 2019 

 

Dari data diatas dapat dilihat, bahwa waktu proses produksi pembuatan 

project cryogenic pipe shoe mengalami keterlambatan yang cukup 

signifikan. Hal tersebut mengakibatkan kegiatan awal pada proses MP 

(Material Preparation) yang dijadwalkan dengan planning date tanggal 2 

April 2019 tetapi dalam kondisi aktualnya menjadi tanggal 16 April 2019, 

No. Activity Planning Actual

1 MP (Cut, Form, Bend, Mach) 02 April 2019 16 April 2019

2 Fabrication 23 April 2019 07 Mei 2019

3 Send Coating 23 April 2019 07 Mei 2019

4 Coating 29 April 2019 13 Mei 2019

5 Pouring 16 April 2019 06 Mei 2019

6 Cutting Pouring 24 April 2019 10 Mei 2019

7 Assembly 14 Mei 2019 29 Mei 2019

8 Delivery Time 16 Mei 2019 31 Mei 2019
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sehingga dengan kondisi tersebut akan berdampak pada kegiatan produksi 

selanjutnya yang  tidak sesuai dengan planning date. Penundaaan dari 

kegiatan proses MP (Material Preparation) juga berpengaruh pada proses 

akhir delivery time ke konsumen yang terlambat selama 11 hari dari waktu 

yang sebelumnnya telah dijadwalkan, yaitu dengan planning date tanggal 

16 Mei 2019 tetapi dalam kondisi aktual menjadi tanggal 31 Mei 2019. 

Berikut adalah alur pembuatan proses produksi cryogenic pipe shoe antara 

planning dan aktual : 
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Diagram 4. 1 

Diagram OPC (Operation Process Chart) Planning 

 
Sumber : Data Diolah, 2019 
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Diagram 4. 2 

Diagram OPC (Operation Process Chart) Aktual 

 
Sumber : Data Diolah, 2019 
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actual date, langkah selanjutnya yaitu melakukan evaluasi agar proses 

produksi pada project berikutnya dapat meminimalisir tingkat 

keterlambatan. Dalam hal ini yang harus dilakukan adalah mengidentifikasi 

penyebab-penyebab keterlambatan dalam proses produksi. Adapun 

penyebab-penyebab keterlambatan dalam proses produksi yaitu dilihat dari 

faktor pekerja (keahlian yang dimiliki), faktor metode (pelaksanaan dalam 

proses kerja), dan faktor mesin (kemampuan mesin dalam proses produksi) 

yang didapatkan melalui hasil wawancara dengan senior manager dan 

salah satu staf PPC (Production Planning and Control) serta observasi. 

Lampiran wawancara dihalaman 45. 

Dari hasil data wawancara mengenai keterlambatan kegiatan  produksi, 

sehingga dapat mengetahui penyebab-penyebab apa saja yang 

menimbulkan terjadinya keterlambatan proses produksi pada project 

cryogenic pipe shoe dengan menggunakan diagram sebab akibat yang 

biasanya dikenal dengan sebutan diagram fishbone sebagai berikut: 
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Diagram 4. 3 

Diagram Fishbone 

 
Sumber : Data Diolah, 2019 
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Dari data diagram sebab akibat (fishbone) diatas, dapat diketahui faktor 

penyebab terjadinya keterlambatan proses produksi cryogenic pipe shoe 

yaitu sebagai berikut : 

1. Faktor Man (Tenaga Kerja) 

a. Operator produksi kurang disiplin. Operator produksi yang kurang 

disiplin, seperti banyaknya mengobrol sesama operator produksi 

dalam mengerjakan pesanan dari konsumen dikarenakan motivasi 

yang diberikan oleh shift leader rendah sehingga pekerjaannya sering 

tidak mencapai target. 

b. Kesalahan komunikasi antar shift leader. Hal ini disebabkan shift 

leader tidak melakukan pengisian target job pada papan progress dan 

buku laporan diakhir jam kerja sehingga menimbulkan kesalahan 

informasi terkait pengerjaan pesanan untuk shift selanjutnya. 

2. Faktor Method (Metode) 

a. Proses pembuatan produk yang delay. Pada saat pembuatan proses 

produksi sering mengalami delay. Hal ini disebabkan pihak 

perusahaan melakukan pengerjaan pesanan dari konsumen 

mendahului project yang waktu produksinya lebih singkat sehingga 

menyebabkan project yang lain menjadi tertunda.   

b. Pembuatan drawing tidak berjalan. Saat menerima project baru dari 

konsumen, staf engineering tidak membuat baru drawing sesuai 

dengan pesanan konsumen. Hal ini disebabkan karena produk yang 

dipesan sejenis atau serupa. 

3. Faktor Machine (Mesin) 

a. Kerusakan mesin rolling tipe roundo PS-255. Kerusakan mesin 

rolling dikarenakan pinion gear atau coupler gear yang patah dan 

menyebabkan mesin rolling tidak mau berputar. Hal ini disebabkan 

kondisi mesin rolling yang sudah tua. 

b. Jumlah mesin rolling satu. Jumlah mesin rolling besar yang terbatas, 

yaitu hanya ada satu sehingga pengerjaan pesanan dari konsumen 

dilakukan bergantian. 

c. Pengecekan mesin rolling tidak rutin. Pengecekan yang dilakukan 

oleh teknisi maintenance tidak rutin atau tidak berkala sehingga tidak 

memiliki pencatatan kondisi mesin rolling tersebut. 
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4. Faktor Material 

a. Produk bervariasi. Komponen produk yang dipesan oleh konsumen 

bervariasi atau berbeda-beda sehingga proses pengerjaan tertunda 

menunggu adanya produk yang sejenis atau serupa. 

b. Perubahan desain atau spesifikasi. Ini terjadi jika proses pengerjaan 

pesanan dari konsumen telah berlangsung sehingga menunggu 

adanya drawing produk yang baru. 

c. Material diproduksi menunggu komponen lain selesai. Hal ini 

disebabkan produk dapat dirakit menjadi produk utuh ketika 

komponen produk yang lain sudah selesai. 

5.  Faktor Environment (Lingkungan) 

a. Cuaca untuk proses coating tidak dapat diprediksi. Hal ini 

disebabkan dalam proses coating membutuhkan sinar matahari untuk 

mengeringkan pelapisan cat. 

b. Kondisi dalam pabrik (panas dan debu). Dalam kondisi tersebut 

membuat operator produksi dalam pengerjaan pesanan dari 

konsumen menjadi kurang nyaman. 

 

Diagram fishbone di atas diubah kedalam bentuk tabel untuk 

memudahkan menemukan penyebab-penyebab yang muncul berulang. 

Berikut adalah tabel hasil dari diagram fishbone: 

Tabel 4. 3 

Hasil dari Diagram Fishbone 

 
 

Kategori No Penyebab Utama Faktor Penyebab Utama
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Rolling  Tipe Roundo PS-
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2
Proses Pembuatan 

Produk Delay

Mendahului Project yang 

Prioritas

2
Jumlah Mesin Rolling 

Satu

Man

Kesalahan Komunikasi 

antar Shift Leader
1

Method

Machine

Operator Kurang Disiplin
Motivasi Shift Leader yang 

Rendah
Tidak Mencapai Target2

Shift Leader  Tidak 

Melakukan Pengisian pada 

Papan Progress
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Sumber : Data Diolah, 2019 

 

Berdasarkan hasil dari diagram fishbone pada Tabel 4.3, diketahui faktor 

penyebab keterlambatan proses produksi cryogenic pipe shoe sangat 

banyak, diantaranya pada faktor manusia terdapat dua penyebab utama 

yaitu pertama kesalahan komunikasi antar shift leader yang disebabkan 

karena shift leader tidak melakukan pengisian pada papan progress diakhir 

jam kerja. Kedua operator kurang disiplin disebabkan karena motivasi oleh 

shift leader yang rendah sehingga tidak mencapai target. Pada faktor 

metode terdapat dua penyebab utama yaitu pertama pembuatan drawing 

tidak berjalan yang disebabkan karena produk serupa atau sejenis. Kedua 

proses pembuatan produk yang delay disebabkan karena mendahului 

project yang prioritas. Pada faktor mesin terdapat dua penyebab utama 

yaitu pertama kerusakan mesin rolling tipe roundo PS-255 disebabkan 

karena kondisi mesin rolling yang sudah tua. Kedua jumlah mesin rolling 

yang besar hanya ada satu. 

Pada faktor material terdapat tiga penyebab utama yaitu pertama 

material diproduksi menunggu komponen lain selesai. Kedua produk yang 

bervariasi. Ketiga perubahan desain atau spesifikasi ditengah proses 

produksi. Pada faktor lingkungan terdapat dua penyebab utama yaitu cuaca 

untuk proses coating tidak dapat diprediksi. Kedua kondisi dalam pabrik 

yang kurang nyaman (panas dan debu). Namun berdasarkan hasil 

wawancara dengan senior manager, dari banyaknya faktor penyebab 

keterlambatan diatas diketahui faktor penyebab keterlambatan yang paling 

berpengaruh dan paling menghambat dalam proses produksi cryogenic pipe 

shoe adalah pertama pada faktor manusia yaitu kesalahan komunikasi antar 

Environment
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shift leader dan kedua kerusakan mesin rolling roundo PS-255 sehingga 

dalam hal ini memerlukan adanya perbaikan pada mesin rolling tersebut. 

4.3 Usulan Perbaikan 

Dari analisis penyebab keterlambatan diatas, tahap selanjutnya memberikan 

usulan perbaikan mengenai keterlambatan proses produksi cryogenic pipe shoe. 

Dalam usulan perbaikan ini hanya berfokus kepada faktor mesin yaitu 

permasalahan dalam kerusakan pada mesin rolling. Alasannya karena mesin 

adalah salah satu alat penunjang penting dalam proses produksi. 

1. Faktor Machine (Mesin) 

a. Kerusakan Mesin Rolling Roundo PS-255 

Terjadinya kerusakan mesin rolling tipe roundo PS-255 yang 

dioperasikan oleh operator produksi saat melakukan proses produksi. 

Kerusakan yang terjadi disebabkan oleh pinion gear atau coupler gear 

yang patah pada mesin dan mengakibatkan mesin tidak mau berputar. Hal 

tersebut dikarenakan kondisi mesin rolling yang sudah tua, sehingga 

kapasitas mesin menurun dan tidak sesuai lagi dengan standar spesifikasi 

mesin. Untuk menangani permasalahan tersebut, dilakukan perbaikan 

dengan solusi yaitu : 

1) Melakukan retrofit mesin rolling roundo PS-255. Retrofit adalah 

perbaikan, pembaharuan, pemindahan sistem kontrol mesin sehingga 

suatu sistem tersebut secara menyeluruh dapat beroperasi lebih baik lagi 

atau meremajakan mesin lama menjadi seperti mesin baru minimal 

secara fungsional dengan mengganti sebagian besar part/komponen 

sehingga mesin bisa berfungsi dengan baik. 

2) Mengganti baru mesin rolling roundo PS-255. 

 

Dari dua usulan perbaikan diatas, melakukan retrofit mesin rolling 

roundo PS-255 lebih baik dibandingkan dengan mengganti mesin rolling 

yang baru. Hal tersebut berdasarkan hasil wawancara dengan senior 

manager yang sebelumnya sudah ada penawaran dari supplier antara 

membeli mesin baru dan retrofit mesin. Alasannya karena 

mempertimbangkan pemakaian mesin yang tidak selalu digunakan dalam 

proses produksi atau pengerjaan job, meskipun umur ekonomis membeli 

mesin baru lebih lama dibandingkan dengan retrofit mesin. Selain itu, 

biaya yang dikeluarkan untuk membeli mesin baru dengan umur ekonomis 
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20 tahun sebesar Rp 500.000.000 sedangkan biaya yang dikeluarkan untuk 

melakukan retrofit mesin rolling dengan umur ekonomis 10 tahun sebesar 

Rp200.000.000.
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BAB V 

KESIMPULAN 

5.1 Kesimpulan 

Dalam penulisan Tugas Akhir ini, diperoleh beberapa kesimpulan sebagai 

jawaban dari rumusan masalah yang telah dibuat yaitu sebagai berikut : 

1. Pembuatan proses produksi cryogenic pipe shoe yaitu langkah awal 

pembuatan cradle dengan melakukan cutting untuk base shoe, bearing, ear 

lug. Jika ketiga proses bagian tersebut selesai, langkah kedua adalah proses 

perakitan tiap bagian sampai terbentuknya cradle secara utuh. Langkah ketiga 

proses coating untuk pembuatan cradle. Langkah keempat pembuatan mould 

(cetakan PUF) yang secara garis besar terdapat 2 bagian, yaitu cell inner, 

outer, dan end plate. Setelah waktu pembongkaran tercapai, maka dilakukan 

pembongkaran yang kemudian dicutting dan di fitup menggunakan cradle 

untuk mendapatkan gap yang ditentukan dan selanjutnya proses assembly, 

inspection, dan packing. 

2. Faktor penyebab keterlambatan proses produksi cryogenic pipe shoe 

disebabkan oleh dua faktor yang berpengaruh paling tinggi dan menghambat 

proses produksi yaitu faktor man (kesalahan komunikasi antar shift leader) 

dan faktor machine (kerusakan mesin rolling tipe roundo PS-255). 

3. Solusi atau saran yang dapat dilakukan untuk mengatasi penyebab 

keterlambatan tersebut yaitu dengan melakukan retrofit pada mesin rolling 

tipe roundo PS-255. 

5.2 Saran 

Saran yang dapat diberikan berdasarkan hasil laporan Tugas Akhir adalah 

sebagai berikut : 

1. Perusahaan melakukan pengecekan secara rutin dan menyeluruh terhadap 

mesin rolling roundo PS-255 sebelum memulai proses produksi dan 

melakukan pencatatan saat proses pengecekan tersebut berlangsung. 
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