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ABSTRAK 

Melihat kondisi nyata di area pencucian box, dimana proses pencucian box masih 

menggunakan alat bantu sederhana dan mengandalkan sinar matahari dalam proses 

pengeringannya sehingga membutuhkan 3 operator dan memakan waktu yang cukup lama dalam 

proses pencuciannya. Kondisi ini tidak diharapkan oleh perusahaan yang berbasis sistem jepang 

yang menekankan efektif dan efisien dalam setiap proses pekerjaan. 

Ke-tidak-efektif dan efisien-an dalam proses pencucian box ini mengakibatkan kerugian yang 

besar bagi perusahaan, diantaranya : complain dari 2 costumer terbesar perusahaan dan 

pengeluaran biaya berlebih untuk area kerja pencucian box .. 

Melihat kejadian diatas, kami melakukan Pembuatan A/at Bantu Washing Box, dimana alat 

tersebut bisa dioperasikan oleh 1 man power dan terdapat alat untuk menggantikan proses 

pengeringan menggunakan sinar matahari, sehingga dengan adanya alat bantu tersebut bisa 

mengurangi jumlah pekerja yang bekerja dan proses pencucian bisa dilakukan di semua waktu kerja. 

Waktu yang dibutuhkan untuk 1. Latar Belakang

Dalam proses pencuciannya, 

dibutuhkan 3 tenaga operasional ( man 

power ). Masing-masing man power 

melakukan satu proses pencucian box, 

yaitu proses penyikatan box, proses 

pembilasan box, dan proses pengeringan 

box. Setiap proses pencucian box masih 

menggunakan alat-alat manual, terutama 

pada proses pengeringan box yang masih 

menggunakan sinar matahari, sehingga 

proses pencucian hanya bisa dilakukan 

pada pola kerja 2 dalam kondisi tidak hujan 

dan adanya waktu menunggu pada proses 

pengeringan box, sehingga man power 

untuk proses Rengeringan box tidak 

memberikan nilai tambah untuk proses 

pencucian box. 

membersihkan 1 box sampai kering adalah 

± 4.6 menit, dengan waktu 8 menit maka 

dalam 1 hari kerja dihasilkan ±262 box 

bersih per. harinya, sedangkan kebutuhan 

line produksi adalah ±986 box per harinya 

maka terjadi selisih jumlah antara 

kebutuhan box dan supply box ( GAP ) 

yang besar sebanyak ±724 box perharinya, 

sehingga sering kali man power produksi 

mengambil box kotor yang berada di 

tempat pencucian box kotor, · untuk 

digunakan dalam mengirim piston ke 

costumer. 

Proses pencucian box seperti kejadian 

diatas mengakibatkan kerugian yang besar 

pada perusahaan, diantaranya complain 

dari 2 costumer terbesar perusahaan dan 
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