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ABSTRAK

Dewasa ini perkembangan bisnis memasuki era baru dimana perusahaan dituntut untuk
meningkatkan performanya agar mampu bersaing dipasar global. Salah satunya adalah industri
manufaktur otomotif yang memproduksi kendaraan roda empat termasuk mobil. Kondisi
persaingan bisnis di bidang manufaktur otomotif dalam pasar global semakin ketat. Namun,
terjadi penurunan selama pandemic covid-19. Setelah melewati pandemic covid-19, persaingan
menuntut organisasi untuk terus melakukan cost reduction di segala bidang, dimana cost terbesar
dari departemen Stamping adalah material cost yaitu sebesar 60% dari semua biaya. Tujuan
penelitian ini adalah untuk melakukan optimasi pada kebutuhan material agar didapatkan biaya
yang rendah. Penelitian ini mengaplikasikan optimasi non linear univariabel. Tahapan sistematis
yang digunakan yaitu Plan, Do, Check, Action (PDCA). Hasil penelitian menunjukkan terjadinya
perubahan size blanksheet dari 165 cm menjadi 152,48 cm sehingga didapat didapat penurunan
biaya (cost reduction) sebesar 760.692.829 per tahun atau penurunan jumlah scrap dari 0,945 kg
menjadi 0,425 kg.

Kata Kunci: Optimasi, Non Linear Univariabel, Industri Otomotif

ABSTRACT

Nowadays, business development is entering a new era where companies are required to
improve their performance to be able to compete in the global market. One of them is the automotive
manufacturing industry which produces four-wheeled vehicles including cars. Conditions of
business competition in the automotive manufacturing sector in the global market are increasingly
tight. However, there was a decline during the Covid-19 pandemic. After going through the Covid-
19 pandemic, competition requires organizations to continue to carry out cost reductions in all
fields, where the biggest cost for the Stamping department is material costs, which 1s 60% of all
costs. The aim of this research is to optimize material requirements to obtain low costs. This
research applies univariable non-linear optimization. The systematic stages used are Plan, Do,
Check, Action (PDCA). The results of the research showed that there was a change in the size of
the blank sheet from 165 cm to 152.48 cm, resulting in a cost reduction of 760,692,829 per year or
a decrease in the amount of scrap from 0.945 kg to 0.425 kg.

Keywords: Optimization, Non-Linear Univariable, Automotive Industry

https://doi.org/10.33005/wj.v16i1.22 https://semnasti.upnjatim.ac.id semnasti@upnjatim.ac.id



https://doi.org/10.33005/wj.v16i1.22
https://semnasti.upnjatim.ac.id/
file:///F:/WJ%202023/Prosiding/Word/semnasti@upnjatim.ac.id
mailto:setiawan@pelitabangsa.ac.id

e-ISSN: 2830-0408 Konsorsium Seminar Nasional Waluyo Jatmiko
252 Vol. 16, No. 1, 2023, pp. 251~260

1. Pendahuluan

Dewasa ini perkembangan bisnis memasuki era baru dimana perusahaan dituntut
untuk meningkatkan performanya agar mampu bersaing dipasar global (Setiawan et al.,
2021; Taufik et al., 2021; Trimarjoko et al.,, 2019). Salah satunya adalah industri
manufaktur otomotif yang memproduksi kendaraan roda empat termasuk mobil. Kondisi
persaingan bisnis di bidang manufaktur otomotif dalam pasar global semakin ketat
(Setiawan et al., 2022). Kurun waktu 2022, penjualan mobil dunia terus meningkat yang
didominasi oleh pasar China dengan 27 juta unit. Sedangkan Indonesia sendiri berada di
urutan ke-10 produsen mobil di tahun 2022.

Industri otomotif merupakan sebuah proses bisnis manufaktur yang memproduksi
kendaraan roda empat. Industri ini sedang melakukan berbagai macam strategi selama
covid-19 (Guzman et al., 2022; Haekal, 2021). Pandemi covid-19 ini menuntut organisasi
untuk terus melakukan penurunan biaya di segala bidang (Albanchez et al., 2021; Ilmiah
et al., 2020; WHO, 2021). Dimana biaya terbesar dari departemen Stamping adalah biaya
material yaitu sebesar 60% dari semua biaya. Tingginya biaya proses dapat dilihat pada
Gambar 1. Oleh karena itu target utama dalam penelitian ini adalah penurunan biaya
terkait dengan biaya material.

Common
cost
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Direct

fixed cost Material

cost

Material cost of stamping parvt hold 60% of a part.

Gambar 1. Komponen Biaya Departemen Stamping

Tingginya biaya material terjadi di Stamping. Salah satu prosesnya adalah
mancari ukuran optimal dari material blanksheet sebelum dilakukan proses Stamping.
Dimana harga blanksheet ini ditentukan oleh berat (kg) dari material tersebut. Scrap
terbuang dari masing-masing Part dapat dilihat pada Tabel 1.
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Tabel 1. Total Scrap Terbuang
(kg/car) BOM

Part name Terpakai Scrap Bill of Material Total Scrap
1 PANEL,F/DR,OTR RH 5,060 0,945 1 0,945
2 PANEL,F/DR,OTR LH 5,050 0,940 1 0,940
3 PANEL,SIDE OTR RH 12,759 0,872 1 0,872
4 PANEL,SIDE OTR LH 12,520 0,862 1 0,862
5 PANEL,ROOF(NORMAL) 13,600 0,674 1 0,674
6 FENDER,FRONT RH 3,802 0,453 1 0,453
7 FENDER,FRONT LH 3,802 0,453 1 0,453
8 PANEL,R/DR,OTR LH 5,340 0,342 1 0,342
9 PANEL R/DR,OTR RH 5,340 0,342 1 0,342
10 PANEL,F/DR INR LH 9,220 0,340 1 0,340

Jika dilihat pada Tabel 1, maka scrap terbesar dalam proses stamping adalah pada
part PANEL, FR/DOOR OTR RH. Oleh karena, itu fokus pada penyelesaian kasus
masalah pada banyaknya scrap yang terbuang tersebut. Area scrap terbuang dapat
dilihat pada Gambar 2

@ Sisi Atas
@ Sisi Belakang

Hampir semua sisi dari part harus
di scrap

Gambar 2. Area Scrap Terbuang

Setelah dipotong dan ditimbang untuk scrap bagain luar didapat total scrap
sebanyak 0.945 Kg per unit. Jika dalam sehari produksi Part sekitar 550 unit maka scrap
yang terbuang adalah 550 unit x 0.945 Kg = 519.7 Kg. Ini adalah biaya yang ditanggung
oleh perusahaan karena harga material ditentukan oleh berat blanksheet. Untuk
Blanksheet dari supplier dalam ukuran persegi seperti pada gambar 3.

https://doi.org/10.33005/wj.v16i1.22 https://semnasti.upnjatim.ac.id semnasti@upnjatim.ac.id


https://doi.org/10.33005/wj.v16i1.22
https://semnasti.upnjatim.ac.id/
file:///F:/WJ%202023/Prosiding/Word/semnasti@upnjatim.ac.id

e-ISSN: 2830-0408 Konsorsium Seminar Nasional Waluyo Jatmiko
254 Vol. 16, No. 1, 2023, pp. 251~260

Gambar 3. Blanksheet dari Supplier

Berdasarkan permasalahan tersebut perlu dilakukan perbaikan dengan
mengoptimalkan sumber daya produksi. Berdasarkan penelitian (Slamet & Dianti, 2022)
bahwa dengan Algoritma Wagner dapat mengoptimalkan bahan baku produksi.
Sedangkan menurut penelitian (Saepudin, 2020) dengan optimasi dapat menghemat
material utama pada Auto Transformator 100 MVA. Penelitian (Asiyah et al., 2022)
menggunakan siklus Plan, Do, Check, Action (PDCA) dalam menjalankan projek Quality
Control Circle (QCC) dimana dengan optimasi, biaya produksi dapat diturunkan. Tujuan
penelitian ini adalah untuk melakukan optimasi pada kebutuhan material agar
didapatkan biaya yang rendah. Penelitian ini mengaplikasikan optimasi non linear
univariabel. Tahapan sistematis yang digunakan yaitu PDCA.

2. Tinjauan Pustaka

Metode optimasi dapat diterapkan untuk mendapatkan solusi terbaik dari suatu
masalah yang terdefinisi dengan baik (Krishnamoorthy et al., 2019; Wu et al., 2018).
Metode optimasi digunakan di banyak bidang studi untuk menemukan solusi yang
memaksimalkan atau meminimalkan beberapa parameter studi, seperti meminimalkan
biaya dalam produksi suatu barang atau jasa, memaksimalkan keuntungan,
meminimalkan bahan baku dalam pengembangan suatu barang, atau memaksimalkan
produksi (Aisyahna et al., 2020). Secara khusus, metode ini dijelaskan untuk
memaksimalkan penggunaan material, sementara biaya produksi akan diminimalkan.
Dua metode disertakan: Algoritma Genetika dan pencarian Tabu.

Optimalisasi matematis (pengoptimalan matematis) atau pemrograman
matematis adalah pemilihan elemen terbaik, berdasarkan kriteria tertentu, dari
serangkaian alternatif yang tersedia (Ramadhani & Garside, 2021; Sidik et al., 2018).
Umumnya dibagi menjadi dua subbidang: optimasi diskrit dan optimasi berkelanjutan.
Masalah optimasi muncul di semua disiplin ilmu kuantitatif mulai dari ilmu komputer
dan teknik hingga riset operasi dan ekonomi, dan pengembangan metode solusi telah
menjadi perhatian matematika selama berabad-abad (Diyaley & Chakraborty, 2022).
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Pendekatan yang lebih umum, masalah optimasi terdiri dari memaksimalkan atau
meminimalkan fungsi nyata dengan memilih nilai masukan secara sistematis dari dalam
himpunan yang diizinkan dan menghitung nilai fungsi tersebut (Norouzi et al., 2017;
Ubale et al., 2017). Generalisasi teori dan teknik optimasi ke formulasi lain merupakan
bidang matematika terapan yang luas. Secara lebih umum, pengoptimalan mencakup
pencarian nilai terbaik yang tersedia dari beberapa fungsi tujuan dengan domain (atau
masukan) yang ditentukan, termasuk berbagai jenis fungsi tujuan dan jenis domain yang
berbeda (Bakker et al., 2019).

3. Metode Penelitian

Penelitian ini dilaksanakan di Industri Rakitan Otomotif di wilayah Cikarang.
Penelitian menggunakan tahapan sistematis Plan, Do, Check, Action (PDCA) (Isniah et
al., 2020; Purba & Fathani, 2018; Realyvasquez-Vargas et al., 2018; Yuik &
Puvanasvaran, 2020). Tahap awal dimulai dari Plan (perencanaan) dengan
mengidentifikasi masalah, mendefenisikan spesifikasi masalah dan pengumpulan data.
Kemudian ditahap kedua Do, dengan melakukan analisis data dan penerapannya dengan
menggunakan metode non-linear univariabel, trial dan evauasi. Ditahap ketiga yaitu
Check, dilakukan pengecekan hasil perbaikan dengan membandingkan antara hasil
sebelum dan sesudah perbaikan. Terakhir dilakukan tahap Action, membuat perubahan
manajemen 4M dan perbaikan terus menerus. Berikut tahapan penelitian dapat dilihat
pada Gambar 4.

PLAN Identifikasi Masalah, Spesifikasi Masalah, dan Pengumpulan Data
=
DO Analisa Data, Menggunakan pendekatan Non Linear Univariable.
L - Trial dan Konfirmasi
3
CHECK Periksa Kesimpulan Sebelum dan Sesudah Perbaikan
p—
ACTION Membuat 4M Change Management dan Perbaikan Berikutnya

Gambar 4 Metode Penelitian
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4. Hasil dan Pembahasan

4.1.  Aliran Proses Material

Tahap awal yaitu mendefinisikan proses produksi yang ada di bagian stamping. Proses
produksi dimulai dari Blanksheet, Stamping, Panel FR sampai Bodi Unit. Berikut alur
proses produksi dapat dilihat pada Gambar 5.

Blanksheet Stamping Panel FR Body Unit

Gambar 5. Aliran Proses Material
e Blanksheet Holder

Fungsi blank holder yang biasanya berbentuk ring yang dilalui punch dan ram, adalah
untuk mengontrol metal flow saat dipress ke dalam dies. Gambar 6 merupakan
keberadaan blank holder saat proses stamping.

HERENENININENENEE

Blank
Holder

Gas Spring
Gambar 6. Blanksheet Holder
Berdasarkan proses stamping tersebut, Blank Sheet Holder perlu dilebihkan pada
material Blank sheet: 5 cm. Berikut perhitunagnnya:
Bagian Atas dan Bawah =5 cm
Bagian Kanan dan Kiri =5 cm

x+y =23250
_ 23250

X

Total luas bagian luar Part berbentuk bujur sangkar = 23.250 m2
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o Hasil Perhitungan

L=x+5(+5)
=(x+5) (23250 + 5)

X
— 232’560*96 + 5.7(,' + 116;250 + 25
= 5x + @ + 23275

Pada kasus ini tentu saja kita mempertimbangkan x positif, yakni x>0
Maka turunan fungsi L terhadap x adalah:

dL 116250 23250
—_ = 5 — > =
dx X x50
5x2 = 116250 y =22
152,48
2 = “iﬂ y = 152,48
x = V23250
x =152,48

Berdasarkan perhitungan maka didapatkan ukuran optimal dari kebutuhan
blanksheet. Ukuran ini dapat dilihat pada Gambar 7.

152,48 cm

152,48 cm
Gambar 7. Kebutuhan Blanksheet Optimal

e Proposal Ukuran Blanksheet Optimal

Tahap ketiga yaitu Check, dilakukan pengecekan hasil perbaikan dengan

membandingkan antara hasil sebelum dan sesudah perbaikan. Berikut perbandingan
ukuran yang didapat setelah perbaikan dapat dilihat pada Tabel 2.

Table 2. Ukuran Sebelum dan Sesudah
Sesudah

165 em?2 x 165 em?2 152,48 cm?x 152,48 cm?

Sebelum

https://doi.org/10.33005/wj.v16i1.22
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¢ Penurunan Biaya Keseluruhan (FY20)
Seteah dilakukannya perbaikan, didapatkan kebutuhan material optimal dan penurunan
scrap yang berdampak pada penurun biaya. Berikut tren penurunan biaya scrap pada FY
20 dapat dilihat pada Gambar 5.
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140 132 133 139 137 134
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0
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Gambar 5. Biaya Scrap Terbuang per 1,000,000

5. Kesimpulan

Berdasarkan analisis dan perhitungan optimasi non liner univariabel terjadinya
perubahan ukuran blanksheet dari 165 cm menjadi 152,48 cm sehingga didapat didapat
penurunan biaya (cost reduction) sebesar 760.692.829 per tahun atau penurunan jumlah
scrap dari 0,945 kg menjadi 0,425 kg. Penelitian kedepannya disarankan untuk
memanfaatkan area sisa part untuk memasukkan part-part kecil seperti
STIFFENER,F/DR OTR RR RH dan STIFFENER,F/DR OTR FR RH sehingga dalam 1
dies terdiri dari 3 cavity artinya desain dies terdiri dari 3 part sehingga luaran dari mesin
stamping sekali tekanan mengeluarkan 3 part. Pilihan ini juga berdampak saat proses
dapat meminimumkan jumlah scrap yang terbuang atau permintaan desain dimensi
sesuai dengan bentuk Panel F/DR, OTR RH.
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