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PT.TJOKRO BERSAUDARA 
KOMPONENINDO

PROFILE PERUSAHAAN

Nama Perusahaan : PT.  TJOKRO BERSAUDARA KOMPONENINDO
Alamat : JL. Raya Pulogadung No. 17

Kawasan Industri Pulogadung 
Jakarta Timur 13920 - INDONESIA

Telephone : (021) 46825622
: (021) 4609266

No. Fax : (021) 4600217
E-mail : tbkomponen@tjokrogroup.com
Thn. Berdiri : 1989
JUmlah Karyawan : 250 Personal / Des 2010
Sertifikasi : TUV cert ISO 9001 : 2000
Jenis Industri : Machining of OEM

- Automotive Part
- Heavy Equipment part
- Electronic part
- Jig & Fixture manufacturing
- General repair
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Permasalahan ; LINE COLLAR PC 200 



Keterangan :

: Flow Proses

LAY OUT 

LINE COLLAR PC 200Contoh Produk

Customer :

PT.Komatsu Undercariage Indonesia
P1 P2

P1 P3 P5

P
7

P3 P4

P
6

MATERIAL
PART

FINISH OK

1
2

3
4

F
/I

(P1~P7 : Proses), (F/I : Final inspection), (1 : Te mpat part check 1/Jam)
(2 : Tempat Cutting Tools), (3 : Tempat part pendin g), (4 : Tempat Part NG)

: Operator
LAY OUT
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STRUKTUR TEAM PENINGKATAN 
PRODUKTIVITAS DAN 5 S

IMPROVEMENT

5S

PROJECT PLAN
PROJECT 
LEADER

SEKRETARIS 
PROJECT

K.YAPRI

DIREKTUR

AGUS. HARYADI

FOREMAN

M.GLEN 

KETUA : 
MARINO (ENG)

KETUA : TUGINO

(PGA)

YAYA.SAGUSTINUS

PLANT MGR

SARMANTO 

TEGUH



Temuan Penanggulangan PIC Hasil Temuan

Gambar keadaan sesudahGambar keadaan sebelum

Xxxxxxxxxx

Gambar keadaan sesudahGambar keadaan sebelum

AS /pin untuk penahan 
diameter 60 adalah φφφφ
59,3 sehingga saat di 
pasang tidak presisi

AS /pin untuk penahan 
diameter  59,3 di ganti 
dengan as/pin diameter 
59,7

Sarmato 
(Eng) 

Reject machining 
diameter 16 not 
center menjadi 
0,2 %

Line Collar PC 200 station 06

PT.TJOKRO BERSAUDARA 
KOMPONENINDO



Temuan Penanggulangan PIC Hasil Temuan

Gambar keadaan sesudah

Gambar keadaan sebelum

Xxxxxxxxxx

Line Collar PC 200 

Pengambilan Insert / cutting 
tool harus ke logistik 
sehingga saat ganti insert 
/cutting tool mesin stop 
sampai 13 menit sehingga 
part loss 10  Pcs

Di line collar PC200 di 
sediakan lemari untuk stok 
insert sehingga proses stop 
saat pengambilan insert 
berkurang

Marino 
(Eng) 

Stop proses 
machining 
menjadi 4 menit
= 3 pcs (loss)  saat 
ganti insert

Gambar keadaan sebelum
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Temuan Penanggulangan PIC Hasil Temuan

Line Collar PC 200

Gambar keadaan sesudahGambar keadaan sebelum

Agustinus Xxxxxxxxxx
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Ganti mesin dan 
Relayout

penurunan reject 
proses pada φ
60 (P4 & P5)

P1 P2

P1 P3 P5

P
7

P3 P4

P
6

MATERIAL
PART

FINISH OK

1
2
3
4

F
/I

(P1~P7 : Proses), (F/I : Final inspection), (1 : Te mpat part check 1/Jam)
(2 : Tempat Cutting Tools), (3 : Tempat part pendin g), (4 : Tempat Part NG)

: Operator
LAY OUT

Reject φ 60 yang 
disebabkan 
mesin (P5) 
backlass.

P1 P2

P1 P3 P5

P3 P4

P
6

MATERIAL
PART

FINISH OK

1
2
3
4

F
/I

(P1~P7 : Proses), (F/I : Final inspection), (1 : Te mpat part check 1/Jam)
(2 : Tempat Cutting Tools), (3 : Tempat part pendin g), (4 : Tempat Part NG)

: Operator

P7



Temuan Penanggulangan PIC Hasil Temuan

Gambar keadaan sesudah

Xxxxxxxxxx

Line Collar PC 200 station 01

Handling secara manual 
pada op1 sehingga hanling 
time = 60 detik

Jig proses Op1 dari manual 
di modifikasi menjadi JIG 
dengan pneumatic

Agustinus Handling time 
menjadi = 30 detik

Gambar keadaan sesudahGambar keadaan sebelum
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Temuan Penanggulangan PIC Hasil Temuan

Marino Insert 
Sesuai life time 
jadi tidak sering 
ganti.

Xxxxxxxxxx

Area Line Collar PC 200
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Insert sering pecah 
sehingga produksi 
sering ganti insert. Yang 
mengakibatkan proses 
sering stop

Insert ganti type dari .. 
DCMT 11T308 – MT 
TT5030 Menjadi DNMG 
110408 GW1C 9150

Gambar keadaan sesudahGambar keadaan sebelum



Temuan Penanggulangan PIC Hasil Temuan

Tugino Pelaksana 5S 
kebersihan 
konsisten karena 
sudah terjadwal

Xxxxxxxxxx

Area Line Collar PC 200

PT.TJOKRO BERSAUDARA 
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Jadwal 5S kebersihan 
tidak ditempel di papan 
informasi line, sehingga 
pelaksana tidak 
konsisten.

Jadwal 5S di 
Informasikan melalui 
Mading (papan 
informasi) 

Gambar keadaan sesudahGambar keadaan sebelum
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Grafik Reject Machining
Collar PC200
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Target

Rejet Mac terbesar
1. Ø 16 not center
2. Ø 60 over

sebelum
Action :
1. PIN Ø 59,3 dibuat presisi
2. Inser danti typei

Action :
Mesin ganti layout ulang

sebelum

EVALUASI HASIL

Grafik Achievment Produksi
Collar PC200
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 Prosent achievment
Target

Problem :
Sering ganti insert (insert sering 
pecah)

Action :
1. Meeting perline operator

2. Stok lemari tool di line
3. Informasi problem mtrl ke supplier

sebelum

Biaya akibat 
reject tsb turun 

+Rp. 5.403.200,-

( 207 – 28 ) = 
179 Pcs x 
$3,554
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Grafik Temuan 5S 
Line Collar PC 200
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Temuan

Target temuan kasus

Temuan
1. Tempat alat kbshn
2. cover mesin
3 tempat dus di F/I

Temuan
1.Box alat ukur
2.PiN p6
3. Lemari stok tool

Temuan
1.Tulidsn standar tdk terbaca
2.Dial rusak
3. Jadwal kbrshn tdk ada pd 

mading

Temuan
1. Jig proses
2. Pintu mesin kaca pecah
3. Dial setting manual
4. Alat kafe
5. Tempat air minum
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Perubahan positif
yang kami dapatkan :

- Operator lebih semangat dalam memberikan keluhan p ada meeting 
operator perline setiap minggunya.
- Kerjasama operator lama dengan baru lebih meningka t
- Meeting perline (operator)  menjadi tempat pembela jaran di luar 
training.

“Dan perbaikan ini akan kami terapkan pada line – li ne yang lain”.



Nama Perusahaan Anda

Kesinambungan Daya Saing 
dan

Tanggung Jawab Perusahaan
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Terima Kasih

Jakarta 11 Januari 2011
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Terima Kasih

Kesinambungan Daya Saing dan
Tanggung Jawab Perusahaan
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