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EDITORIAL

Pembaca yang budiman,

Puji syukur kita dapat berjumpa kembali dengan Technologic Volume 12 No. 1, Edisi
Juni 2021.

Pembaca, Jurnal Technologic Edisi Juni 2021 kali ini berisi 10 manuskrip.

Atas nama Redaksi dan Editor, di tengah pandemi covid-19 yang masih belum usai, kami
do’akan semoga dalam keadaan sehat selalu, tetap menjaga Protokol Kesehatan, dan
kami haturkan terima kasih atas kepercayaan para peneliti dan pembaca, serta selamat
menikmati dan mengambil manfaat dari terbitan Jurnal Technologic kali ini.

Selamat membacal!
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MENURUNKAN LEAD TIME SERVICE BERKALA KELIPATAN 40.000
KM DENGAN MENURUNKAN WAKTU PROSES PENGGANTIAN OLI
TRANSMISI MANUAL DAN OLI DIFFERENTIAL MENGGUNAKAN SST
DI AUTO 2000 ABC

Setia Abikusnal, Teguh Triantoro
Program Studi Teknik Otomotif, Politeknik Manufaktur Astra
JI. Gaya Motor Raya No. 8, Sunter |1, Jakarta 14330, Indonesia
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Abstrak -- Lead time total process service berkala (SBE) kelipatan 40.000 km pada penggantian oli
transmisi manual dan oli differential memerlukan waktu yang relatif lebih lama. Jenis service khususnya
kendaraan penggerak belakang ini tercatat yang cukup banyak (hampir 45%) dari keseluruhan service di Auto
2000 cabang ABC pada periode waktu tertentu (rata-rata 3 bulanan). Masalah yang cukup menonjol pada
proses penggantian oli transmisi manual dan oli differential tersebut ada pada alat yang digunakannya yang
menyebabkan prosesnya kurang efisien. Pengisian oli ke dispenser oli membutuhkan waktu yang lama karena
harus diisi satu persatu. Belum lagi dengan pengisian tekanan udara, karena alat yang digunakan masih
menggunakan tekanan udara untuk mendorong oli yang ada di tabung dispenser oli. Apabila tekanan udara
yang diisi kurang, pengisian oli ke transmisi dan differential menjadi lama. Proses penggantian oli ini
membutuhkan waktu 18 menit 3 detik. Dengan menggunakan fishbone tools untuk mengatasi masalah
tersebut, penulis membuat improvement berupa special service tools (SST) yaitu berupa pompa oli tipe impeller
dengan modifikasi penambahan valve, dengan sumber tegangan battery 12 V. Setelah adanya SST, proses
menjadi lebih sederhana di mana teknisi tidak perlu lagi mengisi oli satu persatu dan tidak perlu mengisi
tekanan udara. Proses penggantian oli transmisi manual dan oli differential menjadi lebih cepat yaitu 10 menit
44 detik atau meningkat 11%, sedangkan safetynya juga meningkat kurang lebih 13%.

Kata Kunci : Lead Time, Oli Transmisi Manual, Oli Differential, SST

I. PENDAHULUAN diisi oleh teknisi ke dalam tabung dispenser oli dengan
Lead time total process di bengkel Auto 2000 besar tekanan udara dalam tabung mencapai 40-60 psi
cabang ABC tidak mencapai target, dengan [8]. Apabila tekanan udara kurang dari 40-60 psi,
menggunakan data lead time detail report penulis mengakibatkan tekanan udara harus diisi lagi berulang
menganalisa penyebab tidak tercapainnya target lead kali sehingga pada gilirannya nanti dapat
time process tersebut dan ditemukan masalah paling mengakibatkan lamanya proses pengisian oli transmisi
dominan dengan pencapaian terendah terhadap target manual dan oli differential. Dari penyebab tersebut
yaitu pada item service berkala eksternal (SBE) atau mengakibatkan waktu pekerjaan melebihi dari standar
service kelipatan 40.000 km [7], dengan pencapaian yang sudah ditentukan. Untuk itu diperlukan
aktual 55 menit 25 detik sedangkan target perbaikan [5, 6] guna mempercepat proses pengerjaan
pencapaiannya adalah 45 menit. Tidak tercapainya tanpa mempengaruhi kualitas hasil kerja teknisi,
lead time total process ini tentu berdampak terhadap sehingga produktivitas teknisi dan stall bengkel
janji penyerahan yang tidak sesuai pula. Bila lead time menjadi lebih maksimal dan waktu yang terbuang
process SBE terlalu lama, berarti banyak unit SBE menjadi hilang.
yang tidak diserahkan sesuai janji penyerahan di awal,
hal ini mengakibatkan pula adanya penumpukan Il. METODOLOGI PENELITIAN
jumlah mobil dan bengkel menjadi penuh. 2.1 Analisa Faktor Penyebab
Penggantian oli transmisi manual dan oli Analisa masalah dan penentuan penyebab masalah
differential [3] yang memakan waktu terlalu lama dominan menggunakan tools diagram fishbone dengan
dengan aktual pengerjaan 18 menit 3 detik untuk setiap menganalisa faktor-faktor apa saja yang menjadi
unit kendaraan, diduga menjadi salah satu penyebab dari masalah lamanya proses penggantian
penyebabnya. Proses pengerjaannya membutuhkan oli transmisi manual dan oli differential [4]. Faktor-

waktu yang lama, dari flow process penggantian oli
transmisi manual dan oli differential ada proses yang
harus dilakukan yaitu pengisian oli ke dalam tabung
dispenser oli, menggunakan tekanan udara yang harus

faktor penyebab ditunjukkan pada diagram fishbone
berikut ini, dari faktor-faktor tersebut nantinya akan
dibuatkan solusi atau penanggulangannya.
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Gambar 1

Dari gambar 1 dapat dilihat beberapa faktor

dominan penyebab lamanya proses penggantian oli

transmisi manual dan oli differential sesuai kategori

alat, manusia, dan lingkungan. Uraian penjelasan
masing-masing faktor adalah sebagai berikut:

Faktor Alat

Alat yang biasa digunakan harus diisi
penampungan olinya secara manual, satu persatu
menuangkan oli dari botol oli ke dalam penampungan
oli tersebut, dan alat yang digunakan harus diisi
tekanan udara sebagai media pendorong oli agar dapat
ke luar dari tabung melalui selang.

Faktor Manusia

Teknisi terkadang kurang mengisi tekanan udara
pada tabung dispenser oli sesuai yang sudah
ditentukan, yang mengakibatkan penyemprotan oli
kurang maksimal, jadi penyemprotan yang dihasilkan
makin lama makin sedikit ketika tekanan udara yang
dibutuhkan habis.

Faktor Lingkungan

Teknisi terkadang membuang sisa oli pada
penampungan oli bekas yang seharusnya dapat
digunakan kembali atau ditampung dalam botol oli
sebelumnya, atau membiarkan saja di dalam tabung,
yang mengakibatkan tercampurnya oli baru dengan oli
lama ketika akan melakukan pengisian oli.

2.2 Menentukan lde Perbaikan

Berdasarkan  penjelasan  dari  faktor-faktor
penyebab yang dijelaskan pada diagram fishbone
maka dapat ditemukan penyebab tidak tercapainya
lead time process service. Setelah melakukan diskusi
dan juga pengamatan, ide perbaikan yang penulis buat
adalah membuat sebuah special service tools [1] untuk

HismBvat proses pengiEan
Gl eniagl lama

Sebab Akibat

. Diagram fishbone
membantu proses penggantian oli transmisi manual
dan oli differential khususnya kendaraan penggerak
belakang dengan transmisi manual.

=
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= &=
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il [
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Gambar 3. Desain pompa oli
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SST yang sudah didesain seperti pada gambar 2
dan 3, dengan komponen utamanya yaitu motor yang
menggunakan tegangan DC 12 V, dengan pompa oli
tipe impeller. Dalam proses pembuatan SST tersebut,
dan setelah dilakukan percobaan, ada beberapa
komponen vyang harus ditambahkan agar SST
maksimal saat digunakan, komponen yang
ditambahkan adalah sebagai berikut:

Valve pada setiap selang

Pada SST pompa oli ditambahkan valve seperti
yang ditunjukkan pada gambar 4 dan 5, yang
fungsinya adalah membuka dan menutup aliran selang
hisap dari botol ke pompa. Ketika salah satu selang
tidak digunakan maka selang harus ditutup supaya
tidak ada angin/udara dari luar, yang membuat Kinerja
pompa oli berkurang.
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Gambar 4. Desain box penyearah dan valve

Gambar 5. Box penyearah dan valve
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Voltmeter

Fungsi dari voltmeter pada SST seperti pada
gambar 6 adalah sebagai indikator tegangan agar
mengetahui tegangan pada battery, karena besar
kecilnya tegangan pada battery sangat mempengaruhi
kinerja pompa oli.

Gambar 6. VVoltmeter

I1l. HASIL DAN DISKUSI

Evaluasi hasil sesuai dengan waktu perbaikan pada
penelitian ini mencakup flow process sebelum dan
sesudah perbaikan, lead time, serta untuk mengetahui
dampak lain dari penelitian ini maka dilakukan
evaluasi dari segi quality dan safety.

SST seperti pada gambar 7 ini bekerja dengan
menggunakan battery sebagai sumber daya listrik
untuk mengoperasikan motor yang tersambung oleh
besi panjang atau yang disebut poros yang terpasang.
Impeller diputar oleh motor menghisap oli dari botol
oli melalui selang inlet ke pompa, kemudian ditekan
oleh impeller, hasil dari tekanan fluida itu mendorong
oli ke pompa outlet. Kemudian mendorong oli ke
selang outlet sampai akhirnya ke nozzle untuk mengisi
oli ke transmisi manual atau differential.

kedalam lobang pengisian

‘ Noozle

Transmisi atau Gardan
O yang dicorong oleh
pompa melalui selang Vot Meter
outlet v [

l Box Penyatu

Noozle untuk mengarahkan
oli yang Gidoring pompa

Batre sebagai sumber daya
untuk menghhidupkan

|

Oli dihisap oleh pompa melalui selang
yang menuju ke inlet Pompa

l |
XXy’
rry

f t
i —

Gambar 7. Diagram SST
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3.1 Flow Process

Pada flow process terjadi penyederhanaan di mana
proses pengisian tekanan udara ke dispenser untuk
mendorong oli ke luar dihilangkan, berikut flow
process nya:

Flow process sebelum Perbaikan

Mengisi oli transmisi manual dan oli differential ke dispenser oli dengan cara membuka botol oli
satu persatu untuk mengisi tabung dispenser, kemudian dituangkan oli ke dalam tabung dispenser
melalui lubang pengisian tabung disepenser.

"

Mengisi tekanan udara ke dispenser, agar oli yang ditampung didorong oleh tekanan udara yang
diisikan ke dalam tabung disepenser.

‘

Pengurasan oli transmisi manual dengan cara membuka baut 17 pada transmisi agar oli yang lama
mengalir ke luar dan ditampung oleh penampung oli bekas.

'

Mengisi oli transmisi manual dengan cara menekan tuas pada nazzle vang tersambung dari tabung
disepenser oli y: isi dengan oli dan tekanan udara, kemudian diarahkan ke lubang
pengisian oli transmisi manual.

‘

Pengurasan oli differential dengan cara membuka baut 17 pada differential agar oli yang lama
mengalir ke luar dan ditampung oleh penampung oli bekas.

n

Mengisi oli differential dengan caramenekan tuas pada nozzle yang tersambung dari tabung
dise oli yang sudah diisi dengan oli dan tekanan angin, kemudian diarahkan ke lubang
pengisian oli differential

Gambar 8. Flow process sebelum perbaikan

Flow process setelah Perbaikan

agar mengalir ke luar dan ditampung oleh penampung oli bekas.

-

Memasang alat pada botol oli, kemudian mengisi oli transmisi manual melalui lubang pengisian
oli dengan cara membuka baut 17 pada lubang pengisian oli transmisi

-

Menguras oli differenrial dengan cara membuka baut 17 pada lubang pembuangan oli differential ‘

-

Memasang alat pada botol oli, kemudian mengisi oli differemtial melalui lubang pengisian oli ‘

Menguras oli transmisi manual dengan cara membuka baut 17 pada lubang pembuangan transmisi ‘

dengan cara membuka baut 17 pada lubang pengisian oli differential.

Gambar 9. Flow process setelah perbaikan
3.2 Quality

Penurunan waktu (leadtime) terjadi untuk
penggantian oli transmisi manual dan oli differential.
Dalam penurunan leadtime seperti yang ditunjukkan
pada gambar 10, tentu banyak faktor yang
mempengaruhi, adapun hasilnya adalah sebesar 7
menit 4 detik dari proses sebelumnya 18 menit 3 detik
menjadi 10 menit 59 detik untuk setiap kendaraan,
atau efisiensinya sebesar 60.8%.

21
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Gambar 10. Grafik lead time penggantian oli
transmisi manual dan oli differential

3.3 Safety

Pencapaian keamanan bekerja untuk melihat
seberapa aman proses penggantian oli transmisi
manual dan oli differential setelah ada perbaikan.
Adapun data hasil yang diambil dari kuesioner
keamanan bekerja seperti yang ditunjukkan pada
gambar 11, mengalami peningkatan dari 67% menjadi
80%.

80%
5%
70%
65%

67%
60%

Sebelum

Sesudah

Gambar 11. Grafik safety

IV KESIMPULAN

Dengan adanya SST berupa pompa oli yang
digunakan untuk membantu proses penggantian oli
transmisi manual dan oli differential, dihasilkan
kesimpulan bahwa lead time service perawatan
berkala 40.000 km pada proses tersebut berkurang
sebesar 7 menit dari sebelumnya 18 menit menjadi 11
menit setelah perbaikan dan terjadi peningkatan
efisiensi sebesar 38.8%. Teknisi tidak perlu lagi
mengisi oli secara satu persatu dan tidak lagi mengisi
tekanan udara, serta safety nya pun meningkat 13%.
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