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ABSTRAK 

Penelitian ini bertujuan mengetahui implementasi AGV sebagai penanganan 
material handling di lantai produksi. Pada mulanya proses material handling dilakukan 
secara manual dengan menggunakan operator yang mengendarai towing lalu diganti 
dengan menggunakan AGV. Metodologi dalam penelitian ini menggunakan pendekatan 
Sistem Produksi Toyota dengan diagram Yamazumi (Loading Chart) untuk mengetahui 
perbaikan antara sebelum dan sesudah menerapkan sistem AGV sebagai material 
handling di lantai produksi. Berdasarkan hasil penelitian setelah penerapan AGV jarak 
tempuh menurun yang sebelumnya 320 meter menjadi 200 meter, Output per hari 
meningkat yang sebelumnya 1800 pcs menjadi 3600 pcs, Jumlah putaran selama satu shift 
meningkat yang sebelumnya 16 putaran menjadi 32 putaran dan Jumlah manpower 
menurun yang sebelumnya enam manpower menjadi tiga manpower. 
 
Kata Kunci: AGV, Material Handling, Sistem Produksi Toyota 
 
1. PENDAHULUAN 
1.1. Latar Belakang 

Perkembangan industri manufaktur pada saat ini senantiasa melakukan 
peningkatan efisiensi yang setinggi-tingginya untuk tetap bertahan dalam menjalankan 
proses produksinya. Perusahaan harus berinovasi dengan melibatkan rekayasa teknologi 
terkini. Awalnya perkembangan pembuatan produk dilakukan secara konvensional 
(manual) berubah menjadi terotomasi. Dengan adanya otomasi, perusahaan dapat 
beradaptasi dengan permintaan customer yang menuntut lead time yang lebih pendek, 
standar kualitas yang tinggi dan harga standar yang bersaing. 

Salah satu bagian terpenting untuk dilakukan otomasi yaitu pada proses material 
handling. Kegiatan material handling adalah kegiatan transportasi antar stasiun kerja yang 
membutuhkan 87% dari keseluruhan waktu proses produksi dan menghabiskan 15-70% 
dari total biaya produk yang dihasilkan (Tompkins, 1996). Hal ini karena terdapat banyak 
pekerjaan yang harus dilakukan untuk pemindahan material pada tingkat proses-proses 
produksi yang harus dilalui dalam suatu produksi.  

PT. X adalah perusahaan yang bergerak dalam industri otomotif dengan produk 
utama komponen pendingin mobil. Perusahaan berusaha untuk berbagai macam 
perbaikan (continuous improvement) secara bertahap dan berlanjut. Seiring 
berkembangnya teknologi, PT. X mengembangkan sistem material handling dengan 
konsep otomasi. Transportasi pemindahan material yang dahulu dioperasikan secara 
manual oleh operator dengan alat angkut towing, sekarang memungkinkan untuk 
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dioperasikan secara otomatis tanpa adanya bantuan yaitu dengan Automated Guided 
Vehicle (AGV). 

Saat ini perusahaan sedang mengembangkan penggunaan AGV untuk 
penanganan transfer material pada proses pengerjaan komponen produk. Karena pada lini 
produksi tersebut masih menggunakan sistem manual yaitu dengan towing cart dan trolley. 
Dengan penanganan transfer material secara manual membutuhkan waktu dan sumber 
daya yang besar. Salah satu hal yang dapat dilakukan untuk menekan biaya produksi dari 
proses material handling adalah perusahaan perlu meningkatkan efisiensi proses material 
handling tersebut. 

Penggunaan pendekatan Toyota Production System (TPS) memungkinkan untuk 
menemukan potensi masalah yang ada sehingga bisa meningkatkan produktivitas. TPS 
memungkinkan perusahaan bisa menghasilkan produk dengan kualitas terbaik, efisiensi 
biaya produk, pengiriman tepat waktu, tetap menjaga kondisi lingkungan dan standar 
keselamatan terbaik. TPS bisa menekan biaya produksi dari proses material handling dan 
AGV sebagai alat material handling dengan kelebihannya yaitu driverless, fleksibilitas 
dalam pergerakannya serta pengiriman tepat waktu. Hal ini berimbas pada penghematan 
waktu produksi serta sumber daya yang digunakan. TPS terus melakukan perbaikan 
secara berkelanjutan dan bertahap. 
 
1.2. Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan dari laporan kerja praktek ini sebagai berikut: 
1. Mengetahui faktor apa saja yang mempengaruhi implementasi AGV sebagai 

penanganan transfer material otomasi. 
2. Membandingkan kondisi sebelum dan sesudah penerapan AGV sebagai 

penanganan transfer material otomasi. 
 
1.3. Batasan Masalah 

Batasan masalah yang penelitian ini adalah pengambilan data dilakukan hanya 
satu shift dengan waktu kerja regular (8 jam). 

 
2. LANDASAN TEORI 
2.1. Automated Guided Vehicle 

Automated Guided Vehicle (AGV) merupakan alat pemindah material dengan listrik 
sebagai sumber dayanya, tanpa pengemudi, dan dapat dikontrol dengan cara 
komputerisasi. (Groover, 2008). AGV ditenagai oleh baterai yang terpasang yang 
memungkinkan pengoperasian berjam-jam (biasanya 8-16 jam) setelah itu perlu diisi ulang. 
Tipe AGV dibagi menjadi tiga kategori yaitu, AGV tipe penarik, AGV truck pallet, dan AGV 
tipe pengangkut muatan unit. AGV sering kali digunakan pada industri manufaktur, tujuan 
utama AGV adalah untuk meningkatkan produktivitas dengan memperhatikan faktor 
lingkungan global dan menurunkan biaya operator. Meskipun investasi diawal cukup besar, 
tetapi perusahaan dapat melakukan penghematan dari segi tenaga kerja, sehingga untuk 
jangka panjang lebih menguntungkan.  

Penerapan utama AGV dalam produksi dan logistik adalah operasi yang digunakan 
tanpa pengemudi, penyimpanan dan distribusi, aplikasi di jalur perakitan dan sistem 
manufaktur fleksibel. (Groover, 2008). Sistem navigasi AGV ditentukan dan dikendalikan 
untuk mengikuti jalur, seperti kabel navigasi yang tertanam dalam AGV, jalur strip pada 
lantai, pita magnetik, laser guided vehicle, dan navigasi inersia. Kelebihan AGV menurut 
Groover (2008): 
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1. Fleksibel karena memiliki guide path, sehingga dapat disesuaikan dengan 
kebutuhan. 

2. Meningkatkan kehandalan karena baterai penggerak AGV didesain untuk 
menjangkau stasiun yang akan dituju AGV, sehingga material dapat sampai tepat 
waktu. 

3. Meningkatkan efisiensi karena AGV tidak membutuhkan operator, sehingga dapat 
menurunkan jumlah pekerja terutama dalam hal penanganan material. 

4. AGV dapat diintegrasikan dengan komponen lain. 
5. AGV sesuai untuk tingkat produksi rendah hingga medium, jarak yang jauh, serta 

adanya produk dan proses bervariasi. 
 
2.2. Sistem Produksi Toyota 

Toyota Production Systems (TPS) merupakan suatu sistem produksi yang 
dicetuskan oleh Mr. Sakichi Toyoda, Mr. Kiichiro Toyoda (anak dari Mr. Sakichi Toyoda) 
dan Taiichi Ohno dari Toyota Motor Corporation (TMC). Sistem ini diperkenalkan pada 
tahun 1940-1960 di Jepang. TPS adalah sistem produksi guna menurunkan biaya dengan 
mengeliminasi pemborosan (muda) dan meningkatkan efisiensi. Sistem Produksi Toyota 
adalah kerangka konsep dan metode untuk meningkatkan vitalitas perusahaan dan 
memungkinkan perusahaan untuk mencapai keuntungan yang terus-menerus dalam 
produktivitas sambil memuaskan harapan pelanggan untuk kualitas dan pengiriman yang 
cepat. (Public Affairs Division, 1998). 

Ada 2 pilar utama TPS yaitu just in time dan jidoka, yang menyelaraskan pada built-
in-quality serta tidak membiarkan produk cacat masuk ke proses selanjutnya, ketika ada 
kondisi abnormal maka mesin akan berhenti otomatis (otomatisasi). Sistem produksi ini 
pada awalnya dilakukan dengan tujuan meningkatkan profit perusahaan tanpa menaikkan 
harga jual produk. Beberapa diantaranya cara untuk melakukan hal tersebut adalah 
dengan melakukan standarisasi kerja, Kaizen (Continuous Improvement) dan memilah 
Elemen Kerja sehingga dapat menekan biaya produksi. Dengan biaya produksi yang lebih 
rendah, keuntungan dapat ditingkatkan tanpa harus menaikkan harga jual. (Liker, 2004). 

 
2.3. Diagram Yamazumi (Loading Chart) 

Diagram Yamazumi Adalah diagram yang menunjukkan keseimbangan beban 
kerja antara jumlah operator atau susunan (yamazumi) elemen pekerjaan yang ditampilkan 
pada TSKK (Tabel Standar Kerja Kombinasi), SOP (Standard Operation Procedure), atau 
Work Element Sheet. Biasanya diagram yamazumi ditemukan pada sebuah perusahaan 
Jepang yang memakai konsep produksi Toyota Production Systems. Yamazumi ini dipakai 
sebagai alat atau instrumen untuk mengawasi secara visual keseluruhan proses dan 
mengawasi atau mempertahankan elemen pekerjaan. Toyota Production System (2006: 
75) dengan demikian dapat dianalisis terhadap tiap pekerjaan, sehingga dapat dilakukan 
kaizen. Keuntungan menggunakan diagram yamazumi yaitu: 

1. Secara visual 
Karena disajikan dalam bentuk chart, bukan tertulis, maka membuat yang 
melihatnya lebih mudah mengerti apa yang dimaksudkan dari data yang disajikan. 

2. Penyajian sederhana tetapi jelas. 
3. Mutlak 

Dapat digunakan terus-menerus (kaizen). 
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3. METODOLOGI PENELITIAN 
Adapun metodologi penelitian yang digunakan pada penelitian ini adalah sebagai 

berikut: 

 
 

Gambar 1. Metodologi Penelitian 
 

4. Hasil dan Pembahasan  
Pendekatan Sistem Produksi Toyota yang digunakan dalam penelitian ini meliputi 

genba yaitu melihat dan datang langsung ke lapangan. Dalam hal ini melakukan 
pengamatan pada aliran proses penanganan manual transfer material, genjitsu mencari 
penyebab masalah melalui faktor 4M + 1E dari proses penanganan manual transfer 
material yang dibuat dalam fishbone dan genbutsu melakukan analisis dan perbandingan 
antara kondisi saat ini dengan penerapan AGV sebagai penanganan otomasi transfer 
material. Dimulai dari melihat aliran material handling dengan mizusumashi, operation 
process chart, pembuatan Material Information Flow Chart (MIFC) dan loading chart 
(yamazumi) untuk menyeimbangkan beban kerja manpower pada penerapan AGV. 

 
4.1. Mizusumashi 

Mizusumashi adalah manpower proses penanganan manual transfer material yang 
bertugas membawa part F/G (rear housing, front housing, cylinder dan shaft assy) dari 
shutter machining dan shaft assy ke assembling baik dengan trolley dan towing cart.  

Berikut proses penanganan material handling part F/G: 
 

 
 

Gambar 2. Flow Material Handling Part F/G 



Volume XII. No. 1. Maret 2022                        ISSN 2088-060X 

 

84 
 

4.2. Peta Proses Operasi Area Assembling 
Berikut adalah peta proses operasi perakitan part F/G 

 
Gambar 3. Peta Proses Operasi Area Assembling Part F/G 

 
Material part F/G yang sudah disuplai oleh mizusumashi di letakkan dalam shutter 

assembling. Kemudian empat varian tersebut masing-masing di inspeksi oleh satu orang 
operator. Setelah itu box yang berisi material yang telah diperiksa sebelumnya, part F/G 
tersebut ditaruh di konveyor, yaitu proses sub-assy. Proses ini dilakukan secara manual 
dengan bantuan operator. Kemudian masing-masing part tersebut masuk ke proses 
washing. Proses washing adalah pencucian part dengan bahan kimia (neos) yang 
setelahnya masuk ke bagian perakitan (assembling). 

 
4.3. Material Information Flow Chart (MIFC) Proses Penanganan Manual 

Assembling lini satu sampai empat yang merupakan customer (pihak yang 
melakukan order) menginformasikan jenis dan kuantitas komponen yang diperlukan 
melalui Altair kepada pihak pemasok (shutter machining). Kemudian mizusumashi 
menyiapkan kanban penarikan (PW) lalu disusun di heijunka post agar sesuai dengan 
urutan yang paling penting. Setelah itu mizusumashi pergi ke shutter machining untuk 
melakukan shopping part sesuai request via kanban penarikan. Mizusumashi juga 
menukar kanban penarikan (PW) dengan kanban produksi (PI) untuk mengambil part 
sesuai request yang dibutuhkan oleh assembling (customer). 
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Gambar 4. MIFC Penanganan Manual Transfer Material 
 
Pihak machining F/G dan S/A sebagai pemasok mengirimkan part yang dibutuhkan 

oleh assy lalu part tersebut disimpan di store machining F/G dan SA. Apabila ada pesanan, 
part dikirim oleh mizusumashi dan disimpan di store assembling untuk dirakit sesuai 
dengan request yang diminta. 

 
4.4. Analisis Kondisi saat ini (Current Condition) 

Berdasarkan pengamatan yang dilakukan pada proses penanganan manual 
transfer material yang dibuat dalam MIFC serta wawancara dengan pihak terkait, maka 
ditemukan faktor penyebab penerapan AGV untuk penanganan otomasi transfer material. 
Faktor-faktor penyebab digambarkan dalam fishbone berikut: 

 
Gambar 5. Fishbone Diagram 

 
4.5. Kondisi Sebelum dan Sesudah Penerapan AGV 

AGV digunakan untuk menggantikan transfer material yang pada awalnya 
menggunakan towing yang dikendarai operator. Berikut analisa proses material handling 
menggunakan AGV sebagai penanganan otomasi transfer material dengan aspek 4M dan 
1E. 
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4.5.1. Aspek Lingkungan (Environment) 
Gambar berikut ini menunjukkan layout proses penanganan manual transfer 

material sebelum dan sesudah penerapan AGV. 

   
Sebelum           Sesudah Menerapkan AGV 

Gambar 6. Layout Sebelum dan Sesudah Penanganan Manual Transfer Material 
 
Keliling area yang dilewati oleh mizusumashi machining F/G sebelum menerapkan 

AGV yaitu 320 meter (2 x (110 m + 50 m)) sedangkan setelah menerapkan AGV sebesar 
200 meter (50 m x 4) 

 
4.5.2. Aspek Material 

Output per hari yang disuplai oleh mizusumashi machining F/G sebelum 
menerapkan AGV adalah 1800 pcs yang terdiri dari part Front housing, Rear housing dan 
Cylinder dengan rata-rata volume per progress line adalah 120 set. 

Selanjutnya Data unit/manpower/hour diperoleh berdasarkan output rata-rata 
perhari dibagi jumlah mizusumashi. Kemudian dikonversi menjadi jumlah unit/jam kerja 
efektif oleh setiap manpower. Jumlah material yang disuplai setiap jamnya oleh satu 
mizusumashi adalah 56 unit. Berikut perhitungannya:  

1800 unit : 4 MP = 450 unit / MP / Day. 
(450 unit/MP) / 8 jam = 56,25 unit atau sekitar 56 unit / MP / Hour. 

Selanjutnya karena jarak tempuh ketika penerapan AGV sebagai penanganan 
otomasi transfer material berkurang, maka output per hari yang disuplai bertambah menjadi 
3600 pcs, mengalami peningkatan sebanyak 1800 pcs. 

 
4.5.3. Aspek Mesin (Machine) 

Alat yang digunakan mizusumashi dalam proses penanganan manual transfer 
material adalah towing cart dan trolley. Kapasitas yang mampu diangkut trolley yang 
dikaitkan ke towing sebanyak 250 kg. Towing tersebut digantikan oleh AGV dengan 
kapasitas yang tetap. 

 
4.5.4. Aspek Metode (Method) 

Jumlah Pengiriman mizusumashi per hari sebelum menggunakan AGV dapat 
melakukan pengiriman sebanyak 15 kali, namun bisa 16 kali berdasarkan wawancara. 
Dengan perhitungan sebagai berikut: 

Banyaknya pengiriman part  = (Output per hari)/(Volume per progress) 
          = (1800 pcs)/(120 set) = 15 kali hari 

Selanjutnya pengiriman mizusumashi setelah menggunakan AGV meningkat 2 kali 
karena output yang meningkat berpengaruh besar terhadap jumlah pengiriman. Berikut 
perhitungan pengiriman setelah menerapkan AGV 

Banyaknya pengiriman part = 3600 pcs/ 120 set = 30 kali/hari 
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4.5.5. Aspek Manusia (Man) 
Diketahui jumlah mizusumashi sebelum penerapan AGV yaitu empat untuk 

machining F/G dan dua untuk shaft/assy F/G. Namun yang dibahas dalam penelitian ini 
adalah mizusumashi machining F/G yang akan dihitung produktivitasnya. Berdasarkan 
hasil wawancara serta observasi pada proses penanganan manual transfer material. 
Didapat kendala dari empat mizusumashi yang bertugas sebagai man material handling, 
bahwa masing-masing tidak mencapai total waktu jam kerja yakni 8 jam dengan kata lain 
belum optimal. Banyak waktu menunggu dan menganggur yang cukup lama. 

Loading chart atau yamazumi digunakan untuk menganalisis pekerjaan satu orang 
manpower, dimana pekerjaanya tidak berulang dan beragam jenis. Dengan loading chart 
dapat diketahui produktivitas manpower selama bekerja pada proses penanganan manual 
transfer material, sehingga dapat diketahui waktu dan aktivitas yang dilakukan selama satu 
shift. Berikut tabel loading time hasil perhitungan yang diamati selama satu shift. 

 
Tabel 1. Loading Time Mizusumashi Line 1,2,3 dan 4 

 
 
Setelah dibuat tabel, buatlah diagram yamazumi untuk membantu secara visual 

memudahkan dalam penggambarannya, serta mengetahui produktivitas mizusumashi 
bekerja selama satu shift, karena hasilnya bisa dilihat dengan lebih mudah. Pekerjaan yang 
dilakukan Mizusumashi ini termasuk tipe pekerjaan yang tidak berulang, sehingga tools 
yang digunakan untuk menyeimbangkan beban kerjanya yaitu dengan yamazumi. Terlihat 
pada gambar 2 bahwa masih terdapat waktu yang tersedia yaitu 9840.75 detik atau sekitar 
2.73 jam. 

Setelah dibuat tabel, buatlah diagram yamazumi untuk membantu secara visual 
memudahkan dalam penggambarannya, serta mengetahui produktivitas mizusumashi 
bekerja selama satu shift, karena hasilnya bisa dilihat dengan lebih mudah. Berikut gambar 
7 Diagram Yamazumi Mizusumashi Penanganan Manual Transfer Material dan 
Menggunakan AGV. 
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   BEFORE         \AFTER 

  
Gambar 7. Yamazumi Mizusumashi Penanganan Manual Transfer Material dan 

   Menggunakan AGV 
 

Berdasarkan observasi dan wawancara kepada pihak perusahaan bahwa salah 
satu elemen kerja mengalami perubahan ketika penerapan AGV sebagai penanganan 
otomasi transfer material, yaitu suplai part machining F/G ke shutter sebagai proses 
unloading, diganti dengan trolley supply sebagai improvement. Waktu untuk proses 
unloading trolley supply yaitu 1842 detik. 

Setelah dibuat yamazumi maka bisa dihitung beban kerjanya selama satu shift 
dengan workload analysis. Workload analysis atau analisa beban kerja merupakan suatu 
cara untuk menentukan besarnya beban kerja yang diberikan kepada seseorang atau 
sekelompok pekerja dibandingkan dengan beban kerja standar (waktu baku) dalam situasi 
dan kondisi normal (Kurnia, 2015). Adapun rumus beban kerja sebagai berikut: 

𝐵𝑒𝑏𝑎𝑛 𝐾𝑒𝑟𝑗𝑎 =  
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝐴𝑘𝑡𝑢𝑎𝑙

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝐾𝑒𝑟𝑗𝑎
×  100% 

 
Beban kerja (loading) merupakan perbandingan total waktu aktual dan total waktu 

kerja, dimana total waktu kerja merupakan waktu keseluruhan yang disediakan oleh 
perusahaan pada jam kerja efektif, yaitu 8 jam = 28800 detik. Berikut tabel perhitungan 
beban kerja untuk mizusumashi machining F/G. 

 
Tabel 2. Loading per shift mizusumashi Sebelum & Sesudah Penerapan AGV 

 
 
Berdasarkan tabel diatas, maka perbandingan jumlah mizusumahi aktual dan 

idealnya sebagai berikut: 
Jumlah tenaga kerja sebelum adalah: 

Total 

Waktu 

Kerja

Total 

Waktu 

Kerja

(detik) (detik)

1 Mizusumashi Line 1 18954 28800 66% 0,7 17112 28800 59% 0,6

2 Mizusumashi Line 2 19146 28800 66,5% 0,7 17304 28800 0.601 0,6

3 Mizusumashi Line 3 18325 28800 63,3% 0,6 16389 28800 0.569 0,6

4 Mizusumashi Line 4 19502 28800 67.70% 0,7 17660 28800 61.30% 0,6

5 Mizusumashi SA 11288.7 28800 39% 0.4 11288.7 28800 39% 0.4

6 Mizusumashi SA 11288.7 28800 39% 0.4 11288.7 28800 39% 0.4

82003.4 172800 91042,4 172800

Sebelum

Total 

Waktu 

Aktual 

(detik)

Beban 

Kerja per 

shift (%)

Beban 

kerja

Sesudah

Total 

Waktu 

Aktual 

(detik)

Beban 

Kerja per 

shift (%)

Beban 

kerja

Total 

No Manpower 
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Jumlah tenaga kerja ideal 

 
 
Pada proses Loading, pindahkan beban MP 1 ke MP 4 dan  MP 2 ke MP 3. Alasan 

pemilihan MP 1 ke MP 4 karena jarak line satu berdekatan dengan line empat, dan line 
dua berdekatan dengan line tiga. Kemudian hasil proses loading meningkat MP 3 naik 
menjadi 30% dan MP 4 naik menjadi 33%. Selanjutnya pada proses unloading, pindahkan 
beban masing-masing MP ke  MP 2.  Kenapa dipindahkan ke MP 2, pilihannya dipindahkan 
ke MP 1 dan  MP 2. MP 2 dipilih  karena  proses unloadingnya lebih besar dari MP 1, maka 
proses unloading MP2 meningkat menjadi 32%. 

Terakhir pada proses transfer, masing-masing MP masih mempunyai pekerjaan 
transfer. Karena proses transfer adalah mengendarai towing, maka  MP 1 dapat digantikan 
dengan AGV, maka pindahkan beban transfer masing-masing MP ke MP 1,  akhirnya  
proses transfer meningkat menjadi 43%. Hasil akhir didapat bahwa proses penyeimbangan 
beban kerja (line balancing) ini bisa mengurangi satu mizusumashi machining F/G. 

Tabel 5 Jumlah Mizusumashi Setelah Penerapan AGV sebagai Penanganan 
Otomasi Transfer Material 

 
 
Proses pemindahan beban kerja masih bisa dilakukan sehingga hasilnya bisa lebih 

optimal. Dengan memindahkan semua beban kerja MP 2 yaitu proses unloading pada 
AGV. Jadi AGV sudah 100% optimal dalam produktivitasnya. Oleh karena itu, hasilnya bisa 
mengurangi satu mizusumashi lagi. Sehingga hasil akhir yang didapat pada proses 
balancing ini bisa mengurangi dua mizusumashi machining F/G. 

 
4.6. Hasil Rekapitulasi Perbandingan Perubahan Sebelum dan Sesudah 

Penerapan AGV 
Dari penjelasan yang telah diuraikan sebelumnya dapat diketahui bahwa setelah 

penerapan transfer material otomasi dengan AGV. Maka terjadi perubahan  sebagaimana 
terlihat dalam tabel berikut : 
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Tabel 6. Perbandingan Transfer Material Manual dengan Otomasi AGV 

No Uraian 
Transfer Material 

Manual 

Transfer 
Material 

Otomasi AGV 
Keterangan 

1 Jarak Tempuh 320 m 200 m Menurun 37,5% 

2 Output per hari 1800 pcs 3600 pcs Meningkat 50% 

3 Jumlah Putaran selama 1 shift 16 kali 32 kali Meningkat 50% 

4 Jumlah Manpower 6 MP 3 MP Menurun 50% 

 
Berdasarkan tabel di atas, diketahui bahwa perubahan yang dialami dalam 

penerapan AGV sebagai penanganan otomasi transfer material mengalami perubahan 
yang baik daripada sebelumnya. Hal ini berarti produktivitas dan efisiensi perusahaan 
menjadi lebih tinggi dari sebelumnya. 
 
5. KESIMPULAN 

Berdasarkan uraian dan penyelesaian dari penelitian terdapat beberapa poin yang 
dapat dijelaskan sebagai berikut: 

1. Setelah melakukan pengamatan pada flow material handling dan membuatnya 
dalam material information flow chart, ditemukan faktor yang mempengaruhi 
penerapan AGV sebagai penanganan otomasi transfer material yang dibuat dalam 
fishbone yaitu: 
a. Environment, keliling yang dilewati mizusumashi sebagai man material handling 

cukup luas sehingga jarak tempuh nya jauh akibatnya memerlukan waktu yang 
lama dalam pengiriman material. 

b. Material, output per hari yang dibawa oleh empat mizusumashi machining F/G 
sebanyak 1800 pcs. 

c. Machine, alat yang digunakan untuk proses penanganan material manual 
adalah trolley dan towing sehingga perlu waktu yang lama dalam pengiriman 
akibatnya sumber daya yang digunakan besar. 

d. Method, jumlah pengiriman per hari oleh empat mizusumashi machining F/G 
sebanyak 15 kali. 

e. Man, terdapat waktu menunggu dan menganggur yang cukup lama sehingga 
sumber daya yang digunakan besar akibatnya perlu efisiensi pekerjaan 
manpower. 

2. Pengaruh dari penerapan AGV sebagai penanganan otomasi transfer material 
mengalami perubahan yang lebih baik daripada sebelumnya. Hal ini berarti 
produktivitas dan efisiensi perusahaan menjadi lebih tinggi dari sebelumnya. 
Hasilnya dapat dilihat sebagai berikut: 
a. Jarak tempuh menurun yang sebelumnya 320 meter menjadi 200 meter. 
b. Output per hari meningkat yang sebelumnya 1800 pcs menjadi 3600 pcs. 
c. Jumlah putaran selama satu shift meningkat yang sebelumnya 16 putaran 

menjadi 32 putaran. 
d. Jumlah manpower menurun yang sebelumnya enam manpower menjadi tiga 

manpower. 
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