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Abstrak

Pada Maret 2020, WHO menyatakan virus corona (COVID-19) sebagai pandemi dunia baru (WHO,
2020). Berbagai negara telah menerapkan strategi berbeda untuk mengendalikan dampak pandemi.
Misalnya, Prancis dan Jerman menerapkan kebijakan penguncian yang relatif ketat dan memberi
wewenang kepada masyarakat dalam bekerja. Hal inilah yang mendasari Industri sepeda akan
meningkatkan produktivitas agar penggunaan sepeda dapat mengatasi masalah terkait social
distancing didomain transportasi. Penelitian ini bertujuan untuk analisis peningkatan produktivitas
pada proses produksi sepeda listrik dengan metode SMED dan merekomendasikan usulan perbaikan
peningkatan produktivitas pada proses produksi. Metode SMED ini disusun berdasarkan sebuah
metodologi penyelesaian masalah yang sederhana DMAIC, yaitu: Define (merumuskan), Measure
(mengukur), Analyze (menganalisa), Improve (memperbaiki) dan Control (mengendalikan), yang
menggabungkan beberapa perangkat statistik serta perbaikan proses lainnya. Tahap-tahap yang
dilakukan dengan menggunakan metode SMED vyaitu adalah uji kecukupan data, uji keseragaman
data, dan penerapan SMED yaitu konversi dari aktivitas internal menjadi aktivitas eksternal. Hasil
setelah perbaikan menjadi 41 aktivitas dengan waktu aktivitas eksternal yaitu sebesar 7.74 menit dan
dengan penerapan SMED penghematan dapat dicapai dengan jumlah 20% dari total waktu 38.19
menit.

Kata Kunci: SMED; DMAIC; sepeda

Abstract

In March 2020, WHO declared the coronavirus (COVID-19) a new world pandemic (WHO, 2020).
Different countries have implemented different strategies to control the impact of the pandemic. For
example, France and Germany implemented relatively strict lockdown policies and empowered people
to work. This is what underlies the bicycle industry to increase productivity so that the use of bicycles
can overcome problems related to social distancing in the transportation domain. This study aims to
analyze the increase in productivity in the production process of electric bicycles with the SMED
method and recommend suggestions for improving productivity in the production process. The SMED
method is based on a simple DMAIC problem solving methodology, namely: Define, Measure,
Analyze, Improve and Control, which combines several statistical tools and other process
improvements. The steps carried out using the SMED method are data adequacy tests, data uniformity
tests, and SMED implementation, namely conversion from internal activities to external activities. The
results after the improvementbecame 41 activities with an external activity time of 7.74 minutes and
with the application of SMED savings could be achieved by a total of 20% of the total time of 38.19
minutes.
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1. Pendahuluan

Organisasi Kesehatan Dunia (WHO) telah menyatakan pandemi yang berbeda selama
beberapa dekade terakhir, seperti wabah SARS pada tahun 2003 dan virus influenza HIN1
pada tahun 2009 (WHO, 2009). Berbagai negara telah menerapkan strategi berbeda untuk
mengendalikan dampak pandemi. Misalnya, Prancis dan Jerman menerapkan kebijakan lock
down atau penguncian yang relatif ketat dan memberi wewenang kepada masyarakat dalam
bekerja (Pierre, 2020). Selain itu, angkutan umum disarankan untuk menjaga tingkat
penumpang tetap rendah untuk menghindari kepadatan, sementara orang yang berusia di atas
70 tahun didorong untuk sama sekali tidak menggunakan angkutan umum
(Folkhalsomyndigheten, 2020).

Domain transport merupakan bagian integral dari kehidupan sehari-hari, dan pemahaman
mendalam tentang kesehatan dan kenyamanan penggunanya sangat penting, khususnya dalam
kasus pandemi. Selama pandemi, social distancing telah diperkenalkan sebagai obat untuk
mengurangi interaksi sesama manusia, karena beberapa orang mungkin terinfeksi virus namun
tidak menyadari bahwa mereka harus dikarantina (Wilder-Smith dan Freedman, 2020).
Akibatnya, pengguna sepeda sebagai moda transportasi aktif telah meningkat dan mode ini
disorot untuk mengatasi masalah terkait social distance di domain transportasi (De Vos, 2020).
Bersepeda memberikan manfaat yang luas bagi pengguna dan masyarakat, seperti peningkatan
kesehatan dan pengurangan emisi CO2 serta konsumsi bahan bakar (Hood dkk., 2011; Leao
dkk., 2017).

Berdasarkan data Asosiasi Industri Persepedaan Indonesia (AIPI), bahwa permintaan
sepeda dalam negeri dengan merk seperti Polygon, United, Pacific, dan Element mengalami
peningkatan dari 60% sampai 80% dengan mencapai lebih dari 8-9 juta unit, baik untuk sepeda
dewasa maupun anak-anak (Anshori, 2017).
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Gambar 1. Peningkatan permintaan sepeda pada masa pandemic
Sumber: Kompas.com dan litbang kompas/AVN.

Berdasarkan grafik penjualan sepeda di Indonesia diketahui bahwa terjadi peningkatan saat
pandemi yaitu sebesar 50% hingga 200% atau dapat dikatakan permintaan mencapai 2000
sepeda per hari dengan kapasitas produksi hanya 850 sampai 1000 sepeda per harinya. Oleh
sebab itu, perusahaan sepeda tengah berlomba untuk meningkatkan produksi akibat
permintaan yang meroket di tengah pandemi dan diperlukan metode yang tepat agar dalam
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produksi dapat meminimalisir waktu proses.
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Gambar 2. Perkembangan Permintaan dan complain pelanggan sepeda listrik bulan Januari —

Oktober tahun 2020
Sumber: Departemen Sales di Industri sepeda

Gambar 2 menunjukan bahwa jumlah permintaan dan keluhan pelanggan pada tahun 2020
yaitu pada bulan sebelum pandemi dan setelah pandemi memberikan pengaruh besar terhadap
industri sepeda. Pada bulan januari sampai mei perusahaan memiliki rata-rata permintaan
sebesar 22056 dan jumlah complain sebanyak 23. Setelah perusahaan mengalami dampak dari
pandemi yaitu pada bulan juni sampai oktober rata-rata permintaan sebesar 44045 meningkat
signifikan sebesar 99.7% dan jumlah complain sebanyak 73 meningkat sebesar 218 %. Oleh
sebab itu, dibutuhkan metode yang tepat untuk peningkatan produktivitas.

2. Landasan Teori

Penelitian ini menggunakan 24 jurnal yang terdiri dari 4 jurnal nasional dan 20 jurnal
internasional yang bereputasi. Salah satu yang digunakan adalah penggunaan pada perhitungan
uji kecukupan data dengan pengambilan data 10 frekuensi dan pada jurnal ini menghasilkan
pengurangan waktu setup 58,3 % dan kapasitas produksi meningkat (Rosa, Silva, et al., 2017).
Pada perhitungan keseragaman data digunakan jurnal internasional yang menghasilkan
Pengurangan 38% dari total waktu setup mesin dan 53% dari waktu internal (Vieira et al.,
2021). Jurnal lainnya yaitu dapat mengurangi Biaya dan penghematan sebanyak 10,9 %
(Santos, Cruz, et al., 2019). Jurnal nasional yang digunakan dapat mengurangi waktu over time
sebanyak 18% (Agung & Hasbullah, 2019). Jurnal lainnya dapat menghasilkan waktu setup
mesin pada proses penyisipan berkurang dari 145 detik menjadi 54 detik (Azizi & Thulasi,
2015). Jurnal yang sejenis yaitu bertujuan mengidentifikasi faktor penyebab tingginya waktu
changeovermodel pada mesin punching (Mulyana & Hasibuan, 2017).

3. Metodologi
Jenis penelitian ini adalah kuantitatif karena penerapan SMED (Single Minute Exchange of

Dies) dibutuhkan waktu siklus, waktu normal, waktu baku, takt time, dan lead time dengan
pengambilan data langsung ke lapangan atau dapat disebut dengan data primer.
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3.1 DMAIC

1. Define : Pada tahap ini akan dilakukan identifikasi proses dan pembuatan Diagram SIPOC.
Diagram SIPOC berguna untuk memberikan gambaran mengenai proses produksi mulai dari
supplier sampai ke tangan customer. 2. Measure : Pada tahap ini dilakukan pengukuran
performansi berdasarkan dari waktu proses yang diukur terkait dengan pengujian kecukupan
dan keseragaman data dan pengukuran waktu lainnya. 3. Analyze : Pada tahap ini dilakukan
proses analisis dari data dan peta proses yang telah dikumpulkan untuk mencari dan
menentukan akar penyebab dari proses yang diteliti, kemudian akan dilakukan penentuan
usulan perbaikan dari waste yang ada. 4. Improve : Tahap improve merupakan tahap dimana
akan dilakukan implementasi perbaikan yaitu SMED yang bermanfaat bagi industri sepeda
serta rancangan solusi kreatif dari usulan perbaikan untuk mengatasi dan mencegah
permasalahan yang dihadapi guna mencapai tujuan yang tepat dan sesuai berdasarkan dari
hasil analisis pada penelitian yang telah dilakukan. 5. Control : Pada tahap ini peneliti
memberikan batasan penelitian yaitu hanya sampai tahap improve berupa rekomendasi
perbaikan untuk industri sepeda.

3.2 Data dan Informasi
Tabel 1 menunjukan bahwa karyawan memiliki waktu kerja sebagai berikut,

Tabel 1. Informasi waktu kerja

Bagian Shift 1 Shift 2
Produksi 07.00 - 16.30 20.00 — 05.00
Waktu istirahat 90 menit 60 menit

3.3 Teknik Pengumpulan Data

Teknik pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:
1) Studi Pustaka
2) Observasi
3) Wawancara

D: Define the project goals and customer M: Measure the process to determine current
(internal and external) deliverables performance and quantify the problem.
THE
= CYCLE /M
C: Control future process performance so CONTROL ANALYZE A: Analyze and determine the root

improved process doesn't degrade. @ cause(s) of the defects.

I: Improve the process by eliminating defects

Gambar 3. Pendekatan D-M-A-I1-C.
Sumber: https://www.isixsigma.com/new-to-six-sigma/dmaic/what-dmaic/

4. Hasil dan Diskusi

Pada bagian ini akan dibahas pengumpulan data sampai hasil dari penelitian ini dan akan

dibandingkan dengan sebelum perbaikan serta setelah perbaikan.
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Tabel 2. Data waktu proses dan aktivitas

No NCIE Nama Aktivitas waktu Nl Narr_1a_ waktu N RS Nama Aktivitas  waktu i Na”f‘a. waktu
Proses Proses Aktivitas 0  Proses 0  Proses Aktivitas
Mepgambll frame 05 Pembuatan 192 Mengambil 022 Mengambil 05
dari conveyor sample handlebar battery
Pembuatan sample Memasang dan Memasang
produksitiap 5 4 Mengambil 0.23 setting 1.85 battery di 0.6
produk baru sebagai baut dan ring
handlebar down tube
Comgear conton shifter
1 static?n Memasang crank, Tensioner Mengambil station Memasang Memasang
pedal & gear 14 3 station alat tembak 0.31 shifter di 1.65 kabel switch 2.1
dengan alat kerja baut handlebar di down tube
Memasan Mengatur
Pengecekan torsi tensioner g settingan Menyambung
pada gear yang 0.4 denaan alat 1.02 shifter dari gigi  1.25 kabel battery 14
terpasang K 9 terbawa - ke handlebar
erja .
teratas Accessori
Menggantung Mengencangk . s station Memasang
frame pada 0.4 an baut 0.34 Memasang grip 1.03 Throttle untuk 1.2
pada handlebar
conveyor rangkanya gas
Mengambil Mengatur
Pembuatan sample 11 Inspeksi 0.23 bahan 0.37 settingan 11
packaging Throttle
Menaambil wheel Mengambil Memasang Memasang
dari 9 0.2 rem belakang 0.18 packaging ke 1.34 pedal assistdi 1.3
ari conveyor )
& depan bagian frame crank
. Mengatur
Memasang packagi Memasang -
2 \i/(\;?]eelstat EST;;?QE?; wheel 0.3 baut pada 1.26 7 ng packaging di 1.14 ?Etnt";?ar; dal 0.6
y Brake brake di wheel station  handlebar 981 p
Lever assist
4 ; Mengatur torsi Memasang Memasang
station
Memasang baut & 0.5 pada brake 1.21 packaging di 0.55 mudguard 0.7
ring ke wheel .
lever grip pada wheel
Mengatur disc Memasang
Kencangkan baut 0.6 brake saat 1.13 packaging di 0.44 Memasang_ 0.6
dengan alat tembak hub handgrip
pengereman saddle
Mengencangk
Inspeksi 0.3 Inspeksi 0.44 an pedal di 0.6
crank
Memasang
saddle diseat 0.6
tube frame
Inspeksi 0.7
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Tabel 2 Menunjukan bahwa di industri sepeda memiliki 7 proses dan 45 aktivitas masing-masing
yang mempunyai waktu yang berbeda dan total waktu proses yaitu sebesar 38.19 menit.

4.1. Kecukupan data

Pada penelitian dibutuhkan analisis kecukupan data untuk menunjukan bahwa data yang diambil
telah cukup melalui rumus perhitungan uji kecukupan. Data pada penelitian ini menggunakan
pengambilan data dengan jumlah 10 frekuensi pengamatan (Rosa, Silva, et al., 2017).

Tabel 3. Analisis kecukupan data

NAMA PROSES
Pengamatan  Comgear wheel Tensioner LBrake shifter Accessoris  packaging
ke- station station station st?:l\;?gn station station station
1 6.220 2.92 3.27 4.220 5.95 11.880 3.83
2 6.370 2.86 3.46 4.210 5.92 11.930 3.76
3 5.900 291 3.51 4.230 5.97 11.890 3.85
4 6.103 2.92 3.30 4.200 6.02 11.910 3.86
5 5.963 2.94 3.30 4,192 6.03 11.915 3.79
6 5.893 2.96 3.56 4.207 6.05 11.920 3.84
7 5.983 2.98 3.25 4.222 6.05 11.925 3.85
8 5.753 2.84 3.23 4.237 5.98 11.930 3.76
9 5.683 3.00 3.23 4.252 5.97 11.935 3.88
10 5.613 3.01 3.36 4.227 5.98 11.940 3.93
Perhitungan Uji Kecukupan Data
N 10 10 10 10 10 10 10
k 2 2 2 2 2 2 2
s 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05
(Zxi"2) 354.3 86.1 112.2 178.0 359.0 1420.3 147.1
Zxi 59.5 29.3 33.5 42.2 59.9 119.2 38.3
(Zxi)"2 3538.3 860.6 1120.5 1780.4 3589.4 14202.7 1470.5
Perhitungan Uji Kecukupan Data
N' 0.285931 0.003876 0.061572 0.000019 0.000321 0.000003 0.001850
Hasil N'<N N'<N N'<N N'<N N'<N N'<N N'<N
Kesimpulan CUKUP CUKUP  CUKUP CUKUP CUKUP  CUKUP CUKUP

Tabel 3 menunjukan bahwa data yang diambil dari 7 proses tersebut adalah cukup
karena hasil dari perhitungan kurang dari jumlah pengamatannya yaitu bernilai 10.

4.2. Keseragaman data
Pada penelitian ini data yang diambil memiliki variasi pada waktu prosesnya dan dibutuhkan
analisis keseragaman data untuk menguji apakah data tersebut berada didalam batas kendali

atas dan bawah.

Tabel 4. analisis keseragaman data

No. Nama Proses uUCL Mean LCL Hasil
1 Comgear station 6.390 5.948 5,507 SERAGAM
2 wheel station 3.080 2933 2876 SERAGAM
3 Tensionerstation 3.69 3.347 3.004 SERAGAM
4 Brake Leverstation 4.264 4219 4174 SERAGAM
5 shifter station 6.063 5991 5918 SERAGAM
Accessoris station ( mudguard ,

handgrip, battry SERAGAM
6 etc) 1196 11918 11.88
7 packagingstation 4.002 3.834 3.667 SERAGAM
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Tabel 4 menunjukan bahwa dari 7 proses memiliki kendali yang berbeda dan hasil dari
perhitungan tersebut adalah seragam karena nilai dari hasil uji keseragaman masih didalam
kendali atas dan bawah (Vieira et al., 2021).
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Gambar 4. Grafik keseragaman data pada minitab 16

Gambar 4 menunjukan pada proses di comgear station memiliki UCL yaitu 6.39 dan
LCL 5.50 serta nila mean sebesar 5.94 pada comgear station.

4.3. Hasil
Pada tahap ini yaitu penerapan SMED dengan konversi aktivitas internal menjadi eksternal.
Padatabel 7 akan diketahui aktivitas internal yang akan dikonversi menjadi eksternal yaitu
aktivitas yang dapat dilakukan diluar proses produksi.

Tabel 5. tahap SMED
Waktu Waktu

Tahap Glfltr'nvlgﬁ; Internal  Eksternal
(Menit) (Menit)
Preliminary 45 38.19
phase '
Tahap 1 45 30.45 7.74
Tahap 2 42
Tahap 3 41

Pada tabel 5 menunjukan bahwa terdapat 45 aktivitas sebelum perbaikan dan setelah perbaikan
aktivitas dapat diminimalisir melalui penggabungan aktivitas sebelumnya dan konversi dari
internal menjadi eksternal.

5. Kesimpulan

Pada penelitian ini dapat disimpulkan yaitu bahwa di Industri sepeda memiliki 7 proses
dengan 5stasiun kerja yaitu gudang sparepart, welding, painting frame, assy wheel, dan assy
line serta terdapat 45 aktivitas dari masing-masing yang mempunyai waktu yang berbeda
dengan waktu paling minimum yaitu 0.31 menit dan paling maksimum sebesar 1.85 menit
dengan total waktu sebesar 38.19 menit. Pada penelitian ini terdapat 45 aktivitas sebelum
perbaikan dan setelah perbaikan menjadi 41 aktivitas dengan waktu aktivitas eksternal yaitu
sebesar 7.74 menit dan dengan penerapan SMED penghematan dapat dicapai dengan jumlah
20% dari total waktu 38.19 menit. Rekomendasi untuk perusahaan yaitu meminimalkan proses
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yang tidak bernilai tambah agar proses produksi dapat menjadi lebih efisien.
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