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Abstrak.

Dengan berjalannya waktu unit alat berat akan mengalami penurunan performance. Guna
mengembalikan unit ke performance awal maka dilakukan Proses remanufacturing disingkat
Reman. Reman adalah suatu aktifitas yang dilakukan untuk mempertahankan unit alat berat
mendekati performance ketika pertama kali di buat.

PT UT site Adaro dipercaya oleh customernya untuk melakukan Reman secara khusus unit
eskavator tipe Komatsu PC 2000-8. Dalam pelaksanaannya terjadi keterlambatan pelaksanaan
proses pengerjaan menjadi 80 hari. Oleh karena itu dibuat suatu program untuk menurunkan
waktu proses pengerjaan (leadtime) total sehingga menjadi 45 hari atau turun sekitar 44%.

Kata kunci. Reman, PC 2000-8 leadtime

Abstract.

With the passage of time the heavy equipment unit will experience a decrease. In order to

return the unit to its initial performance, the Reman manufacturing process is abbreviated as
Reman. Reman is an activity carried out to keep heavy equipment units close to performance when
first created.
PT UT site Adaro is trusted by its customers to do Reman specifically for Komatsu PC 2000-8 type
excavators. In the implementation there was a delay in the implementation of the work process to
80 days. Therefore, a program was created to reduce the total leadtime to 45 days or down by 44%.
Keywords. Reman, PC 2000-8 leadtime
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I. PENDAHULUAN

Berkaitan dengan salah satu budaya SOLUTION yang ada di PT UT vyaitu Serve,

Innovative,and Networkingmaka perlu dibuat suatu program guna meningkatkan produktifitas
dalam hal pengerjaan proses REMAN(Remanufacturing) salah satunya dengan menurunkan waktu
pengerjaan (lead time) REMAN dan juga harus diikuti dengan menaikkan unjuk Kkerja
(performance) unit yang baik setelah di lakukan proses REMAN.
Biaya untuk setiap proses Reman dibatasi untuk setiap unitnya. Pembatasan tersebut dibagi menjadi
dua katagori yaitu unit alat berat tipe roda (wheel) maksimum biaya yang dikeluarkan 40% dari
haga baru dan untuk tipe rantai (track) maksimum biaya yang dikeluarkan 50% dari harga baru.
Dengan demikian unjuk kerja (performance) dari unit yang mengalami REMAN akan mencapai
80% kalau menggunakan unit baru.Target yang ditetapkan oleh customer PT UT adalah proses
Reman akan mencapai PA (Physical Availability) sebesar 94%.
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Gambar 1. Populasi Unit yang adadilapangan
Gambar 1, menunjukkan jumlah populasi unit yang ada dilapangan. Proses Reman diterapkan pada
unit yang sudah memiliki lebih dari 40.000 jam pemakaian dan ada lebih dari 2 komponen besar

yang harus diganti.
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AVERAGE LEADTIME REMAN PC 2000-8
TH 2017 - 2018
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Gambar 2. Rata-rata waktu pengerjaan (leadtime) PC 2000-8

Dari gambar 2 terlihat waktu pengerjaan Reman masih diatas target yang diberikan yaitu selama 45
hari kerja, dan yang paling besar adalah unit PC 2000-8 dengan code EX1711.

I1. METODOLOGI PENELITIAN

Untuk menemukan solusi dari permasalahan yang timbul maka digunakan salah satu tool
management yaitu: diagram tulang ikan (fishbone diagram). Diagram tulang ikan ini sudah sangat lazim
digunakan di grup Astra International sebagai alat untuk memmecahkan suatu persoalan yang timbul
dilapangan. Persoalan yang ada dikelompokan dalam empatunsur yaitu people dan methode, tools serta
machine. Gambar 3 adalah diagram tulang ikan yang mempermudah mencari penyebab masalah target
proses Reman tidah tercapai.
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Gambar 4. Diagram Tulangikan (fishbone)

I11. HASIL, PEMBAHASAN DAN ANALISA
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Setelah dilakukan program solution excellence maka didapatkan hasil untuk leadtime
pengerjaan proses Reman PC 2000-8 adalah sebagai berikut:
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Gambar 5. Data sebelum dan sesudah dilakukan solution excellence

Dari data diatas terjadinya penurunan leadtime yang pada awalnya 80 hari turun menjadi 45
hari, meskipun masih terjadi selisih dari target sebanyak 5 hari. Adapun data penyumbang
keterlambatan(delay job) yang masih terjadi sehingga mengakibatkan masih terdapat selisih antara
target dan aktulal proses Reman PC 2000-8 adalah pada gambar 6.
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Gambar 6. Delay job (hours) Setelah dilakukan solution excellence

Manfaat dari Program Solution Excellence

Dengan menerapkan program solution excellence ini keuntungan yang diperoleh dari PT UT
secara nyata adalah shb:

Jumlah mekanik yang mengerjakan program ini adalah 5 orang dan pembantu mekanik
(subcontracting) sebanyak 11 orang dengan waktu pengerjaan di bagi dalam 2 shift dan ada 1 orang
mekanik serta 2 orang pembantu mekanik yang disiapkan untuk cadangan kalau ada yang
berhalangan/tidak masuk kerja.Adapun jam kerja per shift adalah 10 jam.

Biaya rata-rata Mekanik per jam (manpower cost per hour) : Rp.190.000,00
Biaya rata-rata pembantu Mekanik per jam : Rp.38.000
Dengan demikian:
Biaya mekanik per hari =2 x 10 x 2 x Rp. 190.000,00 = Rp.7.600.000,00
Biaya pembantu mekanik per hari =4 x 10 x 2 x Rp. 38.000,00 = Rp. 3.040.000,00
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Jadi total pekerja langsung per hari adalah = Rp.10.640.000,00

Sesuai dengan hasil kerja aktual sebelum dilakukan program solution excellence waktu kerja adalah
80 hari, sehingga total biaya mekanik langsung adalah:

80 x Rp.10.640.000 = Rp. 851.200.000,00

Dengan adanya program ini jumlah hari yang dapat kurangi adalah 30 hari, yang dikonversi dalam
bentuk uang adalah sbb: 30 x Rp.10.640.000 = Rp.319.200.000,00

Dengan demikian biaya total pekerja (manpower total) yang dapat di hemat (oportunity cost) untuk
satu unit adalah: Rp. 319.200.000,00untuk unit tipeEX 1741.

Sedangkan untuk tipe EX 1719 lamanya waktu proses Reman yang dapat dihemat adalah: 80-61 =
19 hari, sebesar: 19 x Rp. 10.640.000,00 = Rp. 202.160.000,00

Dengan demikian total biaya mekanik (direct manpower) yang dapat dihemat dengan melaksanakan
program ini adalah: Rp. 319.200.000,00 + Rp. 202.160.000,00 = Rp. 521.360.000,00

V. KESIMPULAN

Program Solution Excellence yang diterapkan pada proses Reman unit PC 2000-8 di PT UT dapat
disimpulkan:

a) Dapat meminimalisir terjadinya keterlambatan pekerjaan.

b) Meningkatkan kompetensi mekanik Subcont dan kepercayaan customer terhadap
produktivitas proses Reman PC2000-8.

c) Menurunnya leadtime pengerjaan Reman unit PC 2000-8 mendekati waktu pelaksanaan
yang di targetkan dan tidak melenceng jauh.
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