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ABSTRAK 

INCREASING PRODUCTIVITY MACHINING PROCESS IN THE BIGGEST 
REMANUFACTURING COMPANY 

THROUGH SMS 
Oleh 

Abdul Hakim 

Dr. Ir. Gembong Baskoro, M.Sc Advisor 

Dr. Eng. Sumarsono, ST.,MT.,OCP, Co Advisor 

Permintaan produk komponen remanufacturing sedang meningkat tinggi sejalan 

meningkatnya permintaan batu bara global. PT KRA sebagai salah satu perusahaan 

remanufacturing Komatsu terbesar di dunia, melakukan usaha keras untuk bisa 

meningkatkan produksi, salah satu yang menjadi kendala adalah kesanggupan untuk 

perbaikan part yang dipakai ulang (reused) yang sebagian besar harus dilakukan proses 

perbaikan (machining). Total waktu produksi mulai komponen bekas diterima sampai jadi 

produk reman adalah 23 hari, proses machining harus bisa selesai 10 hari. Saat ini rata rata 

waktu machining (actual Oktober – Desember 2021) untuk in-house proses masih 8,3 hari 

dengan jumlah part yang diperbaiki sebanyak 3,477 buah, sedangkan out-house proses 

sudah 10,1 hari dengan jumlah parts yang diperbaiki sebanyak 2,908 buah). Permintaan 

parts kebutuhan produksi di tahun 2022 rata-rata menjadi 7,000 in-house (naik 100%) dan 

4000 out-house (naik 37%), dengan naiknya parts repair waktu proses machining akan 

menjadi lebih lama (in-house bisa menjadi 22 hari, out-house bisa menjadi 20 hari). 

Pada tesis ini membahas tentang peningkatan produksi machining menggunakan DMAIC 

dengan cara memperbaiki pola pergerakan parts melalui SMS (Salvage management 

system). Hasil perbaikan tesis ini adalah perbaikan waktu machining 50% baik in-house 

maupun out-house, perbaikan waktu pemakaian mesin perkakas (utilisasi) 11%, dengan 

kenaikan jumlah parts yang diperbaiki sebanyak 36% dibanding Oktober 2021 Maret 2022 

atau naik sebanyak 59% dibanding parts yang diperbaiki periode Oktober – Desember 

2021. Core process productivity naik 22%, Man power utilization naik 4%.    

Kata kunci : DMAIC, wasting time, penumpukan, machining 
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ABSTRACT 

INCREASING PRODUCTIVITY MACHINING PROCESS IN THE BIGGEST 

REMANUFACTURING COMPANY 

THROUGH SMS 

by 

Abdul Hakim 

Dr. Ir. Gembong Baskoro, M.Sc Advisor 

Dr. Eng. Sumarsono, ST.,MT.,OCP, Co Advisor 

The demand for remanufacturing component products is increase in line with the global 

demand for coal. PT KRA as one of the largest Komatsu remanufacturing companies in the 

world, is making great efforts to increase production, one of the obstacles is the ability to 

repair reused parts, most of which must be carried out in the machining process. The total 

production time from receiving used components to finished products is 23 days, the 

machining process must be completed in 10 days. Currently, the average machining time 

(actual October – December 2021) for in-house processes is still 8.3 days with a total of 

3,477 parts repaired, while out-house processes have taken 10.1 days with a total of 2,908 

parts repaired). The demand for parts for production needs in 2022 will average 7,000 in-

house (up 100%) and 4000 out-house (up 37%), with the increase in parts repair, 

machining process time will be longer (in-house can be 22 days , out-house can be 20 

days). 

This thesis discuss increasing machining production using DMAIC by improving the 

movement pattern of parts via SMS (Salvage management system). The results of this thesis 

improvement are 50% improvement in machining time both in-house and out-house, 11% 

improvement in machine tool usage time (utilization), with an increase in the number of 

parts repaired by 36% compared to October 2021 March 2022 or an increase of 59% 

compared to parts repaired for the period October – December 2021. Core process 

productivity increased by 22%, Manpower utilization increased by 4%. 

Keywords : DMAIC, wasting time, repair, machining  
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