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ABSTRAK

Saat ini, dunia industri telah mengalami perkembangan yang sangat pesat. Para pelaku
bisnis harus memberikan perhatian terhadap produknya. Berdasarkan Badan Pusat Statistik
(BPS) Perkembangan Indeks Produksi Industri Pengolahan Besar dan Sedang 2017-2019,
indeks pertumbuhan produksi industri pengolahan besar/sedang year on year triwulan
tahun 2019 cukup fluktuatif. Pada triwulan I naik sebesar 0,39%, pada Triwulan II turun
sebesar 1,91% dan Triwulan III naik sebesar 5,13%. Suatu produk dapat dikatakan
berkualitas apabila harganya terjangkau dan ketepatan waktu sesuai dengan waktu
permintaan yang harus dijaga oleh perusahaan jika perusahaan tersebut ingin tetap bertahan
di tengah-tengah persaingan industri saat ini. PT FUMIRA merupakan produsen baja
lembar galvanis pertama di Indonesia yang menggunakan Continuous Galvanizing Line
(CGL) dengan sistem Non- Oxidation Furnance (NOF). Berdasarkan data historis produksi
mengalami penurunan atau tidak mencapai target pada bulan Maret-Agustus 2020, hal ini
menyebabkan penurunan kinerja perusahaan sehingga akan menimbulkan keterlambatan
waktu pengiriman produk. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi adanya
pemborosan pada lini produksi menggunakan konsep Lean Manufacturing. Hasil
Identifikasi waste menggunakan Waste Assesment Model (WAM). pengelolaan waste
dilakukan menggunakan Value Stream Analysis Tools dan Fishbone Diagram. Detailed
mapping tool yang terpilih adalah Process Activity Mapping. Rekomendasi perbaikan
menggunakan SW+1H dan kaizen. Dari hasil perbaikan tersebut, efisiensi produksi

meningkat dari yang sebelumnya 75,48% menjadi 81,14%.

Kata kunci: Lean Manufacturing, Waste Assesment Model (WAM), Process Activity
Mapping (PAM), Kaizen
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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Saat ini, dunia industri telah mengalami perkembangan yang sangat pesat. Para pelaku
bisnis harus memberikan perhatian terhadap produknya. Berdasarkan Badan Pusat Statistik
(BPS) Perkembangan Indeks Produksi Industri Pengolahan Besar dan Sedang 2017-2019,
indeks pertumbuhan produksi industri pengolahan besar/sedang year on year triwulan
tahun 2019 cukup fluktuatif. Pada triwulan I naik sebesar 0,39%, pada Triwulan II turun
sebesar 1,91% dan Triwulan III naik sebesar 5,13%. Suatu produk dapat dikatakan
berkualitas apabila harganya terjangkau dan ketepatan waktu sesuai dengan waktu
permintaan yang harus dijaga oleh perusahaan jika perusahaan tersebut ingin tetap bertahan
di tengah-tengah persaingan industri saat ini. Alex, Lokesh dan Ravikumar (2010)
menyatakan bahwa karakter yang menjadi pemicu dari ketatnya persaingan industri adalah
meningkatnya inovasi teknologi saat ini, dan perubahan kebutuhan konsumen. Sehingga
diharapkan setiap perusahaan perlu melakukan perbaikan secara terus menerus untuk

meningkatkan kinerjanya.

Salah satu langkah untuk meningkatkan performansi perusahaan adalah dengan
mengurangi aktivitas yang menimbulkan pemborosan atau aktivitas yang tidak memiliki
nilai tambah. Beberapa perusahaan telah menerapkan Lean Manufacturing untuk
meningkatkan performansi dan daya saingnya (Belhadi, 2018). Lean Manufacturing
terbukti menurunkan biaya dan waktu produksi, sehingga sudah seharusnya Lean
Manufacturing diterapkan diseluruh perusahaan (P, 2018). Lean Manufacturing memiliki
prinsip menghilangkan berbagai pemborosan yang tidak memiliki nilai tambah bagi

customer. Aktivitas perusahaan manufaktur yang tidak memiiki nilai tambah (non-value



added) akan berdampak pada pemakaian sumber daya yang tidak efisien dan menimbulkan

aktivitas waste.

PT. FUMIRA Bekasi, Jawa Barat merupakan produsen pertama di Indonesia yang
menggunakan Continuous Galvanizing Line (CGL) dengan sistem Non-Oxidation
Furnance (NOF), teknologi dari Nippon Steel Corp, Jepang. Sistem tersebut menghasilkan
produk dengan kualitas lapisan seng terbaik (kualitas lock forming), yang disebut
FUMIRAGRIP. Memiliki mampu tekuk ke nol celah ketebalan tanpa retak atau terkelupas.
Selain itu, PT. FUMIRA berhasil mengembangkan produk baja lembaran Galvanis lapis
warna yang dihasilkan Color Coating Line. Strategi produksi yang diterapkan untuk

memenuhi kebutuhan konsumen adalah make to order (MTO).
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Gambar 1. 1 Persentase Ketercapaian Produksi PT. FUMIRA

Berdasarkan data historis hasil produksi PT. FUMIRA, sejak bulan Maret 2020
sampai dengan bulan Agustus 2020, sebanyak 8,35% mengalami penurunan produksi dari
target yang telah ditentukan. Dari persentase ketidaktercapaian tersebut, beberapa faktor
menjadi penyebab dari tidak tercapainya produksi, diantaranya berdasarkan hasil observasi
yaitu keterlambatan pengiriman produk ke customer. Kondisi tersebut harus segera
ditangani agar dapat menghasilkan produktivitas dan keuntungan bagi perusahaan. Konsep
lean manufacturing yaitu berupaya secara countinuous untuk menghilangkan pemborosan
(waste) dan meningkatkan nilai tambah (value added) produk (barang atau jasa) agar

memberikan nilai kepada pelanggan (Gasperz, 2007). Lean manufacturing memiliki 3



prinsip yang salah satu prinsipnya yaitu menghilangkan pemborosan, adapun tujuan dari
prinsip tersebut yaitu agar proses dapat berjalan secara efisien. Oleh karena itu, lean
manufacturing merupakan suatu pendekatan sistematis yang bisa digunakan untuk

menyelesaikan permasalahan yang ada di PT FUMIRA.

Tujuan dari penelitian tersebut yaitu untuk mengidentifikasi apakah setiap proses
yang dilakukan di PT FUMIRA termasuk ke dalam kegiatan value added, non value added,
atau necessary non value added, dengan mengetahui setiap proses yang dilakukan,
diharapkan dapat mengetahui waste yang timbul. Menurut Liker, et al. (2006) dalam
konsep lean manufacturing, terdapat 7 pemborosan yang harus dihilangkan, yaitu
pemborosan kelebihan produksi (overproduction), menunggu (waiting), persediaan yang
tidak perlu (unnecessary inventory), transportasi (transportation), produk cacat (defect),
proses berlebih (unnecessary processing) dan gerakan yang tidak perlu (unnecessary
motion). Pemborosan yang terdapat pada PT FUMIRA dapat diidentifikasi menggunakan
waste assessment model dan Discrete Event Simulation (DES). Waste assessment model
adalah suatu model yang dikembangkan untuk menyederhanakan pencarian dari
permasalahan pemborosan sehingga dapat mengidentifikasi serta mengeliminasi

pemborosan yang ada (Rawabdeh, 2005).

Dari berbagai permasalahan di atas, maka pada penelitian ini, digunakan konsep
Lean Manufacturing untuk mengidentifikasi pemborosan tertinggi yang terjadi di lini
produksi pembuatan baja lembaran galvanis untuk mengetahui faktor yang mempengaruhi
ketidaktercapaian produksi. Untuk mengenali lebih dalam pemborosan yang terjadi pada

proses produksi dan dampak yang ditimbulkan pada perusahaan.



1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan pada uraian latar belakang di atas, masalah yang terjadi pada PT. FUMIRA
adalah sebagai berikut:

1. Apa pemborosan tertinggi yang terjadi di PT. FUMIRA?
2. Apa saja akar penyebab dari adanya waste di PT. FUMIRA?

3. Rekomendasi perbaikan apa yang dapat diberikan pada PT. FUMIRA?

1.3 Tujuan Penelitian
Tujuan penelitian berdasarkan rumusan di atas adalah sebagai berikut:
1. Untuk mengidentifikasi pemborosan tertinggi yang terjadi di PT. FUMIRA
menggunakan Waste Assesment Model.
2. Untuk mengetahui akar penyebab dari adanya waste di PT. FUMIRA
3. Untuk mengetahui rekomendasi apa saja yang dapat diberikan pada PT. FUMIRA.

1.4 Manfaat Penelitian
Manfaat dari penelitian ini adalah dapat memberikan rekomendasi terbaik untuk
meningkatkan produktivitas pada proses produksi baja lembar galvanis yang dapat

digunakan sebagai referensi dalam pengambilan keputusan oleh pihak manajemen.

1.5 Batasan Penelitian
1. Objek penelitian yang diteliti adalah proses produksi baja lembaran galvanis dimulai

dari proses CCL sampai dengan packing.
2. Bahan baku produk diasumsikan telah ada di gudang.
3. Hanya meneliti lini produksi dan jumlah pekerja pada shift 1.

4. Tidak menganalisis biaya (biaya simpan, biaya pesan maupun biaya yang berkaitan

dengan inventory dan produksi).



5. Data yang dibutuhkan hanya terfokus pada waktu proses, aktivitas produksi, yang

hanya digunakan untuk mengidentifikasi pemborosan.

1.6 Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan agar lebih terstrukturnya penulisan tugas akhir ini adalah sebagai

berikut:
BAB I PENDAHULUAN
Membahas terkait kajian singkat latar belakang tugas akhir pada PT.
FUMIRA, perumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian,
batasan masalah, dan sistematika penelitian.
BAB 11 KAJIAN PUSTAKA

Bab ini memaparkan konsep dan prinsip dasar yang dibutuhkan untuk
menyelesaikan masalah dalam penelitian. Serta membahas uraian singkat
dari hasil penelitian terdahulu yang dilakukan oleh peneliti lain dan
berkaitan dengan penelitian yang dilakukan pada tugas akhir ini.

BAB III METODOLOGI PENELITIAN

Berisi pembahasan tentang kerangka berpikir dan bagan alir penelitian,
objek penelitian, tata cara pengumpulan data, model pemecahan masalah
yang dipakai, serta data yang akan dianalisis dan dikaji.

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Bab ini berisikan data-data yang sudah diperoleh selama penelitian dan
tata cara untuk mengolah data tersebut. Hasil data akan ditampilkan
dalam bentuk grafik serta Tabel. Setelah itu hasil pengolahan data akan

dianalisis untuk menjadi acuan pada pembahasan bab selanjtnya.



BABV

BAB VI

PEMBAHASAN

Berisi pembahasan hasil yang telah didapatkan dari pengolahan data
yang sudah dilakukan sebelumnya, serta penyesuaian antara tujuan
penelitian dengan hasil pengolahan data sehingga dapat menghasilkan
rekomendasi untuk menyelesaikan permasalah pada penelitian tugas
akhir 1ini.

KESIMPULAN DAN REKOMENDASI

Bab ini menguraikan kesimpulan dari hasil analisa yang telah didapatkan
dan rekomendasi untuk menyelesaikan permasalahan yang ada pada
penelitian ini, serta berisi kajian yang dapat dilakukan untuk penelitian

lanjutan.

DAFTAR PUSTAKA

LAMPIRAN



BAB 11

KAJIAN LITERATUR

2.1 Kajian Induktif

Kajian Induktif membahas tentang penelitian-penelitian yang sudah pernah dilakukan
sebelumnya secara singkat dan berkaitan dengan penelitian yang sedang dilakukan saat ini,
yang bertujuan untuk menjadi acuan dalam mengembangkan metode dan penyelesaian

masalah.

Berdasarkan penelitian yang dilakukan oleh Mulugeta (2020) melakukan
penerapan lean manufacturing pada industri garmen yang memiliki potensi dalam
mengembangkan perekonomian Negara dengan tujuan untuk mengurangi cycle time,
menetapkan waktu kerja standar dan memastikan kelancaran aliran bahan pada proses
produksi. Peneliti ini menerapkan teknik lean tools yaitu work standardization dan line
balancing. Dari kedua teknik tersebut, peneliti membandingkan kondisi sebelum dan
sesudah penerapan line balancing dengan merubah tata letak stasiun kerja. Berdasarkan
perbandingan tersebut terdapat peningkatan, yaitu, pengurangan jumlah pekerja,
peningkatan jumlah produksi, produktivitas pekerja, efisiensi pekerja dan produktivitas

mesin.

Penelitian pada industri elektronik yang dilakukan oleh Venkat et. al (2020)
bertujuan untuk melakukan penerapan lean manufacturing dengan mengembangkan lean
six sigma, tools yang digunakan adalah DMAIC, pada tahap DMAIC juga melibatkan
penggunaan SIPOC dan VOC untuk menganalisis pemasok dan pelanggan. Selain
menggunakan DMAIC, penelitian ini juga menggunakan beberapa tools lean seperti

analisis ABC, prinsip 5S, VSM. Hasil dari penelitian tersebut yaitu tingkat kualitas dan



produktivitas meningkat sebesar 23% jika dibandingkan dengan sistem yang ada

sebelumnya.

Gopi et al. (2020) melakukan sebuah penelitian yang berfokus pada produk auto-
subassembly, dikenal sebagai Element yang terdiri dari Plunger dan Barrel. Tujuan dari
penelitian tersebut adalah untuk mengidentifikasi dan menghilangkan pemborosan,
mengurangi waktu tunggu proses. VSM merupakan metode yang digunakan dalam
penelitian ini untuk membandingkan antara kondisi saat ini dan sesudah perbaikan. Hasil
dari penerapan metode tersebut adalah peningkatan velocity ratio dari 6.66% menjadi

10.48% dalam waktu 3 tahun dan target First Pass Yield menjadi >95%.

Pattiapon et al. (2020) melakukan penelitian pada UKM yang bergerak di bidang
mebel, produk yang dihasilkan adalah furniture seperti meja, kursi, lemari, jendela dan
pintu. Berdasarkan observasi lapangan pada UKM tersebut terdapat beberapa faktor
penyebab pemborosan diantaranya, waktu, tenaga, jarak, material dan mesin. Metode yang
diterapkan yaitu Root Cause Tool dan Lean Manufacturing meggunakan tools VSM dan
VALSAT yang digunakan untuk mengevaluasi waste yang terjadi dan memberikan usulan
perbaikan. Berdasarkan hasil dari penerapan lean manufacturing memberikan pengurangan
untuk jenis waste yang terjadi, yaitu waiting dari 17,1% menjadi 13,73%, untuk waste
process dari 16,5% menjadi 9,13% dan untuk waste overproduction dari 15,9% menjadi

10,53%.

Penelitian yang dilakukan oleh Masuti & Dabade (2019) yang meneliti sebuah
perusahaan manufaktur yang memproduksi peralatan konstruksi seperti excavator dan
backhoe. Penelitian ini menerapkan lean manufacture agar dapat memenuhi permintaan
pelanggan. Peneliti menggunakan VSM untuk membandingkan keadaan sebelum dan
sesudah mengimplementasikan /ean manufacture menggunakan kaizen. Dari penerapan
tools tersebut, terdapat beberapa perubahan yang terjadi seperti, menghilangkan inventaris
yang berlebihan, mengurangi total cycle time. Pada future VSM menunjukkan pengurangan
156 menit aktivitas value added yang secara bersamaan mengurangi 430 menit aktivitas
non-value added. Hal ini menyebabkan berkurangnya lead time produksi sebesar 586

menit.



Penelitian yang dilakukan oleh Pertiwi & Purwanggono (2018) meneliti sebuah
perusahaan yang bergerak di bidang industri baja yang memproduksi pipa baja konstruksi,
pipa baja siku, plat baja dan tiang. Tujuan dari penelitian tersebut yaitu untuk mengetahui
efisiensi kinerja proses pada proses produksi bahan baku yang berfokus pada proses
produksi coil yang digunakan sebagai bahan baku pembuatan pipa baja. Penelitian tersebut
menerapkan lean manufacturing dengan menggunakan fools VALSAT, VSM, dan
Fishbone Diagram. Pembobotan VALSAT menunjukkan tools yang digunakan yaitu
Process Activity Mapping (PAM). Berdasarkan hasil PAM, waste yang terjadi pada
penelitian ini yaitu terjadi delay produksi dan lamanya waktu transport. Perbaikan yang
dapat dilakukan yaitu dengan melakukan penyeimbang penjadwalan produksi, otomasi
transportasi menggunakan kereta, dan pembuatan lintasan khusus transportasi dengan

memperbaiki /ayout yang ada.

Penelitian yang dilakukan oleh Neha et. al (2017) melakukan penerapan lean
manufacturing pada industri berskala kecil dengan tujuan untuk mengidentifikasi masalah
terkait limbah, masalah bottleneck dan perbaikan yang tepat untuk mengurangi masalah
tersebut. Penelitian ini menggunakan metode VSM untuk mengetahui aktivitas value added
dan non-value added. Hasil dari metode tersebut adalah pengurangan waktu tunggu
berdasarkan takt time sebesar 46 detik dengan mengubah tata letak stasiun kerja yang

menghasilkan penghematan waktu tunggu dari 5 hari menjadi 2 hari 7 jam.

Omogai & Salonitis (2016) melakukan sebuah penelitian mengenai Lean
Assesment Tool (LAT) yang digunakan untuk menilai kinerja keseluruhan dari penerapan
lean dalam suatu sistem. Penelitian ini menerapkan metode Discrete Event Simulation
(DES) yang digunakan untuk pengoptimalan operasi sistem, penggunaan DES juga
dilakukan untuk memodelkan penerapan lean manufacturing. Berdasarkan hasil analisa
dari penerapan metode tersebut yaitu meningkatkan suplai JIT dan komitmen tenaga kerja
sebesar 50% yang juga meningkatkan kinerja pengiriman pelanggan dari 4 hari menjadi
sekitar 2 jam, meningkatkan pemanfaatan mesin sekitar 20%, menghilangkan motion dari
4% menjadi 0% dengan memindahkan aktivitas penyetelan off-/ine lebih dekan dengan alat

berat, dsb.
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Lisano & Susanty (2016) melakukan penelitian pada sebuah perusahaan yang
bergerak dalam industri baja. Berdasarkan hasil observasi, didapatkan permasalahan bahwa
penyimpanan yang terjadi pada N1 mencapai 15 hari, N2 6 hari, N3 selama 8 jam dan pada
holding area dimana produk menunggu untuk dikirim selama 6 jam, hal ini menyebabkan
aktifitas yang tidak menambah nilai, dan termasuk ke dalam jenis waste waiting yang
menyebabkan waste lainnya yaitu inventory sehingga tujuan dari penelitian tersebut adalah
untuk mengurangi lead time. Tools dari lean manufacturing yang digunakan dalam
penelitian ini yaitu, VSM, PAM, dan Fishbone Diagram. Hasil dari penggunaan tools
tersebut yaitu waktu non-value added sebesar 99.48%, waktu berdasarkan kegiatan terbesar
yaitu storage sebesar 98.82%, terdapat waste jenis waiting. Rekomendasi perbaikan yang
diberikan yaitu penambahan mesin untuk mengurangi waktu tunggu dan perencanaan
produksi yang tepat dengan melakukan penjadwalan dan peramalan untuk mengurangi

penumpukan pada storage.

Penelitian yang dilakukan oleh Sigalingging et. al (2014) dilakukan pada
perusahaan yang memproduksi rokok. Berdasarkan hasil observasi, pada proses produksi
filter ACMS502205 masih ditemukan beberapa waste. Untuk itu, dilakukan identifikasi
menggunakan waste assessment model. Model WAM memiliki kelebihan berupa matriks
yang sederhana dan kuesioner yang mencakup banyak hal dan mampu memberikan
kontribusi untuk mencapai hasil yang akurat dalam mengidentifikasi hubungan antar waste
yang ada dan juga penyebab terjadinya waste. Hasil dari penggunaan fools tersebut bahwa
waste yang paling banyak terjadi yaitu defect sebesar 23,33%. Kemudian dari hasil tersebut
dianalisa sehingga diberikan rekomendasi perbaikan dengan menerapkan setting level
optimal yang didapatkan dari perhitungan menggunakan metode Taguchi, sehingga kualitas

dari filter ACM502205 dapat meningkat sesuai dengan yang diharapkan perusahaan.
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Lisano, Noka Industri
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Resphaty Baja

Berdasarkan 10 penelitian yang telah dilakukan sebelumnya, maka peneliti
melakukan penelitian pada PT FUMIRA dengan mengidentifikasi waste. Penelitian ini
menggunakan metode Lean Manufacturing, dimana tfools yang digunakan untuk
mengidentifikasi waste yaitu waste assessment model. Alasan penggunaan metode WAM
pada penelitian ini berdasarkan penelitian yang dilakukan Sigalingging et. al (2014)
dikarenakan metode WAM memiliki kuesioner yang mencakup banyak hal dan mampu
memberikan kontribusi untuk mencapai hasil yang akurat dalam mengidentifikasi waste.
Selain itu, peneliti juga mempertimbangkan bahwa kuesioner WAM lebih mudah dipahami
oleh responden di perusahaan tersebut karena memiliki pertanyaan yang detail. Setelah
diketahui waste tertinggi dari hasil WAM, kemudian waste tersebut dianalisis setiap faktor-
faktor penyebab terjadinya masing-masing waste menggunakan fishbone diagram. Setelah
diketahui sebab akibat dari waste tersebut dilakukan perbaikan menggunakan SW+1H dan
Kaizen agar produktivitas di PT FUMIRA dapat ditingkatkan.
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2.2 Kajian Deduktif

2.2.1

Konsep Lean Manufacturing

Menurut Ohno (1995), lean manufacturing adalah segala kegiatan yang digambarkan

dalam bentuk timeline, penggambaran dilakukan dari permintaan konsumen sampai kepada

produsen, yang bertujuan untuk mengurangi waktu dengan mengeliminasi pemborosan

yang tidak memberikan nilai tambah (non-value added), mulai dari kedatangan bahan baku

dari supplier sampai dengan aliran produk akhir ke customer, melalui metode continous

improvement. Dalam Toyota System (TPS) terdapat istilah muda-mura-muri yang berarti :

1.

2.

Muda (waste) Muda yaitu aktivitas yang tidak memberi nilai, muda merupakan
aktivitas tidak berguna yang dapat memperpanjang lead time, menimbulkan gerakan
tambahan untuk memperoleh komponen atau peralatan, menciptakan inventori yang
berlebihan, serta menyebabkan timbulnya berbagai jenis waktu tunggu.

Mura (inconsistency) Mura merupakan variasi atau ketidakseimbangan yang timbul
dalam pembebanan kerja. Misalnya seperti, dalam sistem produksi normal,
terkadang terjadi pekerjaan berlebih dibandingkan jumlah yang dapat ditangani oleh
orang atau mesin yang ada, dan pada saat yang lain hanya terdapat sedikit
pekerjaan. Ketidakseimbangan dapat diakibatkan oleh jadwal produksi yang tidak
teratur atau volume produksi yang berflutuasi karena masalah internal, seperti
kerusakan mesin, kekurangan komponen, atau produk cacat. Ketidakseimbangan
akan meningkatkan kebutuhan peralatan, material, dan sumber daya manusia untuk
melakukan produksi dengan kapasitas tertinggi, meskipun permintaan rata-rata jauh
lebih rendah.

Muri (irrationality) Muri merupakan beban yang berlebih pada pekerja, peralatan
atau bisa dikatakan sebagai keputusan yang memaksakan sumber daya untuk
bekerja melebihi batas kemampuannya. Pembebanan pada pekerja dapat
menimbulkan masalah kualitas dan kekamanan. Secara sederhana, muri terjadi
ketika perusahaan meminta kinerja yang lebih tinggi dari sebuah proses
dibandingkan dengan kemampuan mengerjakannya, secara tidak langsung muri

penyebab utama munculnya variasi produk.
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Menurut Liker (2004), secara umum, teknik implementasi lean manufacturing
terdiri dari empat tahap, yaitu :

1. Langkah pertama adalah menyadari adanya waste dalam sistem yang akan
dieleminasi, langkah ini merupkan syarat pergerakan menuju tercapainya lean,
banyak perusahaan tidak menyadari banyaknya waste yang tersembunyi dalam
sistem mereka sehingga mereka tidak berusaha untuk menghilangkannya. Pada
akhirnya mereka terus menerus memiliki masalah dan terus menerus mengatasi
masalah tersebut, tanpa berusaha menghilangkannya.

2. Langkah kedua adalah pengidentifikasian bentuk-bentuk dari waste yang telah
ditemukan dalam langkah pertama. Dalam langkah ini, juga diidentifikasi penyebab
dari waste yang terjadi, langkah ini merupakan langkah yang paling penting dalam
implementasi lean. Untuk membantu penganalisian penyebab waste dapat
digunakan tools fishbone atau diagram sebab akibat.

3. Langkah ketika merupakan penemuan solusi untuk mengatasi akar penyebab waste
yang telah diidentifikasi. Hal utama dalam langkah ini yaitu menerapkan pada
prinsip lean untuk melihat Gambar secara keseluruhan, bukan hanya menemukan
solusi dengan melihat lapisan luar penyebabnya, selanjutnya diidentifikasi pengaruh

solusi tersebut untuk keseluruhan sistem.

2.2.2 Value Stream Mapping (VSM)
Value Stream Mapping merupakan sebuah teknik perbaikan perusahaan untuk
menggambarkan seluruh proses produksi yang meliputi aliran informasi dan material, guna
meningkatkan proses produksi dan mengidentifikasi sumber pemborosan. Tujuan VSM,
yaitu mendapatkan suatu proses untuk menentukan proses apa saja yang dibutuhkan
selanjutnya. Teknik penggambaran peta aliran material dan informasi, dimulai dari waktu
bahan baku masuk ke dalam jalur produksi, hingga menjadi produk jadi (Widjaja & Halim,
2015).
Untuk pembuatan data box, maka yang diperlukan antara lain:
a. Cycle Time (C/T)
Cycle time (C/T) merupakan salah satu ukuran penting yang dibutuhkan dalam kegiatan
Lean selain Lead time (L/T). Cycle time menyatakan waktu yang dibutuhkan oleh satu
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operator untuk menyelesaikan seluruh elemen/kegiatan kerja dalam membuat satu part
sebelum mengulangi kegiatan untuk membuat part berikutnya. Lead time (L/T)
menyatakan waktu yang dibutuhkan untuk seluruh proses atau dalam satu value stream,
mulai dari awal hingga akhir proses. Biasanya C/T lebih kecil daripada L/T.

b. Jumlah Operator
Menyatakan jumlah orang yang dibutuhkan saat untuk satu proses.

c. Waktu Kerja (Available Time (A/T))
Waktu kerja yang dibutuhkan untuk tiap shift pada suatu proses sesudah dikurangi
dengan waktu istirahat (break), waktu rapat (meeting), dan waktu membersihkan area

kerja (cleanup times).

2.2.3 Konsep Waste Assesment Model (WAM)

Waste Assessment Model (WAM) adalah suatu model yang dikembangkan untuk
menyederhanakan  pencarian dari permasalahan pemborosan sehingga dapat
mengidentifikasi serta mengeliminasi pemborosan (waste) yang ada menurut Rawabdeh
(2005). Identifikasi pemborosan dilakukan dengan menyebarkan kuesioner berupa seven
waste relationship atau hubungan antar 7 pemborosan yang kemudian digunakan untuk
menyusun Waste Relationship Matrix (WRM) dan Waste Assessment Questionaire (WAQ).
Kedua kuesioner tersebut digunakan untuk menghitung bobot pemborosan pada pemilihan

mapping tools.

2.2.2.1 Hubungan Tujuh Jenis Pemborosan

Rawabdeh (2005) mengatakan bahwa semua jenis waste dapat saling mempengaruhi.
Hubungan antar waste sangat kompleks karena pengaruh dari masing-masing waste
terhadap yang lainnya dapat tampak secara langsung atau secara tidak langsung. Masing-
masing jenis waste disingkat dengan huruf, (O: Over Production, 1. Inventory, D: Defect,
M: Motion, P: Process, T: Transportation, W: Waiting), dan masing-masing hubungan
ditanadai dengan simbol garis bawah “ ”. Keseluruhan hubungan ini bejumlah 31
hubungan jenis waste 1 mempengaruhi jenis waste j (i_j). Untuk menghitung kekuatan dari

hubungan pemborosan (waste) dikembangkan suatu pengukuran menggunakan kuesioner



yang berisi enam pertanyaan dengan tiap jawaban masing-masing memiliki bobot 0-4.

Tabel 2.2 merupakan kuesioner relationship waste seperti berikut ini:

Tabel 2. 2 Kuesioner Waste

No Pertanyaan Pilihan Jawaban Skor
1. Apakah i menghasilkan j? a. Selalu 4
b. Kadang 2
c. Jarang 0
2. Bagaimana jenis hubungan antara i dan j? a. Jika inaik maka j naik 2
b. Jika inaik maka j tetap |
c. Tidak tentu, tergantung 0
keadaan
3. Dampak karena j terhadap i? a. Tampak secara langsung 4
dan jelas 2
b. Butuh waktu untuk muncul
c. Tidak sering muncul
0
4.  Menghilangkan dampak i terhadap j dapat a. Metode engineering 2
dicapai dengan cara... b. Sederhana dan langsung 1
c. Solusi instruksional 0
5. Dampak i terhadap  j terutama a. Kualitas produk 1
mempengaruhi b. Produktifitas sumber daya 1
c. Lead time
d. Kualitas dan produktifitas 1
e. Kualitas dan lead time 2
f.  Produktifitas dan /ead time
g. Kualitas, produktifitas dan 2
lead time 2
4
6. Sebesar apa dampak i terhadap j akan a. Sangat tinggi 4
meningkatkan lead time? b. Sedang 2
c. Rendah 0

Sumber: (Rawabdeh, 2005)
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Keenam pertanyaan di atas diajukan untuk masing-masing hubungan antar waste
sehingga total terdapat 186 pertanyaan. Skor yang diperoleh dari enam pertanyaan untuk
masing-masing hubungan antar waste kemudian ditotal untuk didapatkan nilai total tiap
hubungan. Nilai total tersebut kemudian dikonversi dengan mengikuti aturan konversi pada

Tabel 2.3 berikut:

Tabel 2. 3 Jenis Hubungan Waste

Range Jenis Hubungan Simbol
17— Absolutely

20 necessary A
516
9-12 Important I

5—-8  Ordinary closeness O
1-4 Unimportant U
0 No relation X

Sumber: (Rawabdeh, 2005)

2.2.2.2 Waste Relationship Matrix (WRM)

Keterkaitan pemborosan dihitung berdasarkan kuesioner yang diberikan kepada responden.
Nilai kuesioner digunakan untuk menyusun Waste Relationship Matrix (WRM). Waste
Relationship Matrix (WRM) adalah suatu matriks yang digunakan untuk menganalisa
kriteria pengukuran. WRM menggambarkan hubungan antara wasfe yang satu dengan
waste yang lainnya.

Pembobotan dari tiap baris dan kolom dari WRM ditotal untuk menggambarkan
pengaruh antara waste yang satu dengan waste yang lainnya. Skor tersebut dikonversikan

dalam bentuk presentase untuk lebih menyederhanakan matriks.
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2.2.2.3 Waste Assesment Questionnaire (WAQ)

Menurut Rawabdeh (2005), kuesioner untuk WAQ terdiri dari 68 pertanyaan. Kuesioner ini
mewakili dua jenis pertanyaan yang didahului dengan “from” yang artinya pertanyaan
tersebut menjelaskan jenis pemborosan yang dapat menyebabkan munculnya pemborosan
yang lain dan “f0” yang artinya pertanyaan tersebut menjelaskan jenis pemborosan yang
muncul disebabkan oleh pemborosan lain. Kedua kategori jawaban tersebut memiliki tiga
jenis pilihan jawaban yaitu “ya”, “sedang”, dan “tidak” yang masing-masing jawaban
tersebut memiliki bobot bobot 1, 0.5, dan 0. Selain itu, jawaban kuesioner terdiri dari dua
kategori jawaban, yaitu A bila terdapat pemborosan dan B bila tidak terdapat pemborosan.
Terdapat 8 tahapan yang harus dilakukan untuk mendapatkan hasil waste dan rangking
waste yang ada. Tahapan tersebut adalah sebagai berikut :

(13

1. Menghitung jumlah pertanyaan “from” dan “fo” dari setiap pemborosan (waste)
yang ada pada kuesioner.

2. Memasukkan bobot awal pertanyaan kuesioner WAQ berdasarkan WRM.

3. Membagi setiap bobot pemborosan dengan jumlah pertanyaan (Ni) untuk
menghilangkan efek variasi jumlah pertanyaan. Kemudian menghitung skor dari

setiap pemborosan dengan rumus berikut:

. Wij.k .
Sj = zgzlfi ...... @)

Sj adalah skor dari waste, j merupakan tipe waste dari setiap pertanyaan di nomor k.
W adalah bobot dari hubungan waste. Selain itu menghitung Fj yang merupakan
frekuensi dari jawaban berisi bobot tidak nol untuk setiap waste (j).

4. Menghitung jumlah skor (sj) untuk setiap pemborosan dan frekuensi (fj) dengan

mengabaikan nilai 0. Rumus yang digunakan untuk menghitung sj sebagai berikut:

sj = XK Xk x =25 (i)
sj adalah total nilai bobot pemborosan, sedangkan Xk adalah nilai dari jawaban

kuesioner (1, 0.5 dan 0).
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5. Menghitung indikator awal untuk setiap pemborosan (Yj) dengan rumus berikut:

. sj_fj
Yj= sj X 5 ...(111)

13

Mengalikan nilai persentase “from” dengan “fo” untuk setiap pemborosan untuk
memperoleh probabilitas masing-masing waste (Pj). Menghitung nilai final waste
factor (Y] final) untuk setiap pemborosan dengan rumus:

Yj final =Yjx Pj .....(Iv)

2.2.4 Konsep Value Stream Analysis Tools (VALSAT)

Value Stream Mapping Tools (VALSAT) digunakan untuk memilih detailed mapping tool
berdasarkan waste yang telah diidentifikasi pada tahap sebelumnya oleh Misbah et al.
(2015). Tools yang terpilih dapat digunakan untuk menganalisis waste sehingga dapat
dilakukan perbaikan untuk mengurangi atau menghilangkan waste yang ada. Pemilihan
Value Stream Mapping Tools dilakukan dengan cara mengalikan skor rata-rata tiap waste
dengan matriks kesesuaian value stream mapping. Berikut ini adalah 7 macam detailed
mapping tools yang umum digunakan untuk menganalisis pemborosan yang terjadi oleh

Hines et al. (1997):

1. Process Activity Mapping (PAM)

Process Activity Mapping (PAM) digunakan untuk mengetahui segala aktivitas yang
terjadi selama proses produksi. Tools ini digunakan untuk mengidentifikasi lead time
dan untuk mengidentifikasi apakah suatu proses dapat lebih diefisienkan lagi, serta
mencari perbaikan yang dapat mengurangi pemborosan. Konsep dasar dari PAM adalah
memetakan setiap tahapan aktivitas yang berlangsung mulai dari operasi, transportasi,
inspeksi, delay, dan storage kemudian mengelompokkannya ke dalam tipe-tipe aktivitas
Value Added (VA), Necessary Non Value Added (NNVA), dan Non Value Added
(NVA).

2. Supply Chain Response Matrix (SCRM)
Supply Chain Response Matrix (SCRM) adalah grafik yang digunakan untuk

memetakan dan menganalisis aktivitas waktu tunggu dan persediaan yang tidak perlu
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yang terjadi mulai dari bahan baku dipesan dari supplier, proses transformasi bahan
baku menjadi produk, hingga pada saat produk yang dipesan sampai di tangan
konsumen. Nilai dari lead time constraints dipresentasikan ke dalam sebuah diagram
atau grafik sederhana. Cumulative lead time digambarkan dalam sumbu -x dan lama

waktu penyimpanan material digambarkan pada sumbu -y.

3. Production Variety Funnel (PVF)

Merupakan teknik pemetaan visual dengan catra memetakan jumlah variasi produk
pada setiap tahapan proses manufaktur. Tools ini dapat digunakan untuk mengetahui
pada area mana terjadi bottleneck dari input bahan baku, proses produksi sampai

pengiriman ke konsumen.

4. Quality Filter Mapping (QFM)

QFM merupakan fools yang digunkaan untuk menganalisis waste jenis defect. Tool
QFM dapat menggambarkan 3 jenis cacat yang ada pada kualitas, yaitu product defect,
scrap defect, dan service defect. Product defect adalah cacat fisik produk yang lolos ke
tangan konsumen karena tidak berhasil diseleksi pada saat proses inspeksi. Scrap defect
adalah cacat fisik produk masih berada di dalam internal perusahaan, berhasil di
identifikasi pada saat proses inspeksi. Service defect adalah permasalahan yang
dirasakan konsumen berkaitan dengan kualitas pelayanan. Dalam penelitian ini defect
yang terjadi pada proses produksi di perusahaan sebagian besar berupa scrap defect
karena sebagian besar cacat tersebut dapat langsung diidentifikasi secara visual dari

proses inspeksi pada setiap proses.

5. Demand Amplification Mapping (DAM)
Tool yang digunakan untuk menggambarkan perubahan demand di sepanjang rantai
supply. DAM dapat digunakan untuk menunjukkan bagaimana perubahan permintaan

yang terjadi pada sepanjang supply chain dalam time bucket yang bervariasi.
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6. Decision Point Analysis (DPA)

DPA menunjukkan berbagai pilihan sistem produksi yang berbeda, dengan trade off
antara lead time masing-masing pilihan dengan tingkat inventory yang diperlukan untuk
meng-cover selama proses lead time. Decision point analysis merupakan titik dalam
supply chain dimana permintaan aktual memberikan kesempatan untuk mem-forcest

driven push.

7. Physical Structure (PS)

Merupakan sebuah fools yang digunakan untuk memahami kondisi rantai suplai di
lantai produksi. Hal ini diperlukan untuk memahami kondisi industri itu, bagaimana
operasinya, dan dalam mengarahkan perhatian pada area yang mungkin belum

mendapatkan perhatian yang cukup untuk pengembangan

2.2.5 Fishbone Diagram

Fishbone sering disebut dengan Cause and Effect Diagram atau Ishikawa Diagram. Model
fishbone diagram berfungsi untuk menganalisis kemungkinan penyebab suatu masalah pada
suatu penelitian. Model tersebut dapat membantu untuk mengidentifikasi faktor-faktor

secara signifikan yang terdapat dalam suatu masalah (Ariyani & Prima, 2019).
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BAB III

METODE PENELITIAN

Pada bab ini akan dipaparkan terkait objek penelitian, data yang digunakan dan tahapan-

tahapan yang dilakukan pada penelitian ini secara ringkas dan jelas

3.1 Obyek Penelitian

Penelitian ini dilakukan di PT. FUMIRA dan akan memfokuskan agar waste dapat
tereliminasi pada lini produksi dengan menggunakan konsep lean manufacturing untuk
menemukan waste tertinggi yang terjadi dan pemodelan simulasi untuk pendukung dalam

mengidentifikasi waste.

3.2 Jenis Data

Jenis data yang digunakan adalah sebagai berikut:
a. Data Primer
Data primer merupakan data yang didapatkan melalui hasil pengamatan secara langsung
pada bagian produksi. Data primer diperoleh melalui hasil wawancara, recorder, dan
stopwatch. Data yang dibutuhkan diantaranya available time, cycle time, waktu yang
value added, non-value added, waktu istirahat, total waktu kerja selama 1 shift, volume
produksi, dan aliran produksi secara keseluruhan.
b. Data Sekunder
Data sekunder merupakan data yang didapatkan dari dokumen perusahaan untuk
mendukung data primer, diantaranya seperti lead time antara perusahaan dengan

supplier, dan data historis produksi dsb.
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3.3 Metode Pengumpulan Data
Data-data yang diperlukan pada penelitian ini menggunakan metode-metode sebagai
berikut:
a. Wawancara
Metode wawancara merupakan metode yang dilakukan dengan cara tanya jawab secara
tatap muka dengan pihak-pihak yang berkaitan dengan penelitian, seperti kepala
produksi, supervisor dan operator masing-masing departemen. Data yang diambil pada

tahap ini, yaitu aktivitas produksi, available time, dan aliran produksi.

b. Observasi

Metode ini dilakukan dengan cara melakukan pengamatan secara langsung ke bagian
produksi di PT. FUMIRA. Pada metode observasi, peneliti melakukan observasiuntuk
menemukan permasalahan yang terjadi di PT. FUMIRA dan pengumpulan data yang

akan digunakan dalam penelitian.

c. Kajian Pustaka
Metode tersebut dilakukan dengan menggunakan dokumen perusahaan dan literatur,
seperti buku dan jurnal. Pada tahap ini, dokumen perusahaan yang digunakan berupa,

volume produksi dan profil perusahaan.



3.4 Diagram Alir Penelitian

Gambar 3.1 di bawah merupakan diagram alur pada penelitian ini:

1
Observasi |
lapangan PT Studi literatur
FUMIRA
' |
|
Perumusan masalah
PT FUMIRA
Tujuan penelitian
PT FUMIRA
Pembuatan
Current VSM Pengumpulan data

- Identifikasi aliran material & informasi | ..
- Waktu aliran maternial & informasi
- Jumlah pekerja setiap aliran

Identifikasi
Pemborosan

A4

Pembuatan
fishbone diagram

) 4
Rekomendasi

perbaikan

A 4

Pembuatan
Future VSM

v

Kesimpulan dan
saran

( Selesai ,
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- Konsep Lean Manufacturing
- Value Stream Mapping
- Konsep Waste Assesment

Model
- Konsep VALSAT
- Fishbone Diagram

- Observasi proses produksi PT FUMIRA
- Data historis produk
- Wawancara kepala produksi dan operator

- Metode WWaste Assesment Model
- Fishbone

Gambar 3. 1 Diagram Alur Penelitian
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Penjelasan mengenai diagram di atas adalah sebagai berikut:

1.

10.
11.

12.

Melakukan observasi lapangan untuk memperoleh gambaran dan mengidentifikasi
kondisi secara langsung agar permasalahan yang terjadi dapat teridentifikasi.

Studi literatur dilakukan untuk mendukung penelitian dan untuk menentukan arah
penelitian yang didapatkan dari penelitian sebelumnya maupun dari buku.

Merumuskan masalah sesuai dengan permasalahan yang terjadi di lapangan.

Tujuan penelitian dibuat berdasarkan rumusan masalah yang ada.

Pengumpulan data dilakukan dengan melakukan observasi secara langsung dan
wawancara dengan kepala produksi, supervisor, maupun operator untuk mengetahui
informasi yang berkaitan dengan penelitian.

Pembuatan current state mapping untuk memetakan dan mengetahui aliran informasi
dan aliran fisik pada lantai produksi.

Identifikasi pemborosan untuk mengetahui pemborosan apa yang terjadi pada lantai
produksi dengan menggunakan waste assessment model, setelah itu memasukkan bobot

hasil perhitungan WAM untuk mengetahui tools VALSAT yang akan digunakan.

Setelah waste teridentifikasi, mencari akar permasalahan pemborosan menggunakan
fishbone diagram.
Berdasarkan fishbone yang telah dibuat, kemudian dibuatlah solusi sesuai dengan

permasalahan yang ada.

Memberikan rekomendasi perbaikan sesuai dengan permasalahan yang ada.

Membuat future state mapping untuk mengetahui perubahan dari perbaikan yang telah
dilakukan.

Memaparkan kesimpulan dan saran berdasarkan rumusan masalah. Kesimpulan dan
saran ini dapat menjadi acuan untuk penelitian selanjutnya maupun untuk refrensi

perusahaan dalam melakukan continuous improvement.
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BAB IV

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Deskripsi Perusahaan

4.1.1 Sejarah Perusahaan

PT. FUMIRA merupakan perusahaan terbesar baja lembaran galvanis di Indonesia. PT
FUMIRA memiliki dua pabrik yang beroperasi hingga saat ini, pabrik pertama berdiri pada
tahun 1970 di Semarang, Jawa Tengah, pabrik kedua berdiri pada tahun 1997 di Kawasan
Industri MM2100, Bekasi, Jawa Barat. Nama FUMIRA berasal dari dua huruf pertama dari
tiga pemegang saham, yaitu Fuji Steel (kemudian Fuji Steel bergabung dengan Yawata
Steel untuk menjadi Nippon Stell Corp), Mitsui Co Ltd dan Ragam Logam (anak
perusahaan dari Argo Manunggal Group). Berikut Gambar 4.1 yang merupakan logo

perusahaan PT.FUMIRA:
I

Gambar 4. 1 Logo Perusahaan PT. FUMIRA
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4.1.2 Visi dan Misi Perusahaan

Pada PT. FUMIRA memiliki visi dan misi sebagai berikut:
a. Visi
Menjadi penghasil baja lembaran lapis yang dikenal dunia dan selalu terdepan dalam
mutu dan pelayanan melalui perbaikan berkesinambungan.
b. Misi
Menghasilkan produk dengan standar internasional yang berorientasi kepada kepuasan
pelanggan dengan perbaikan secara berkesinambungan dalam kualitas dan pelayanan
melalui penerapan Sistem Manajemen Mutu ISO 9001:20015 sistem manajemen
keselamatan dan kesehatan kerja OHAS 18001:2007 dan SNI 07-2053-2006, untuk

mendapatkan keuntungan optimal dan peningkatan kesejahteraan karyawan.

4.1.3 Proses Produksi
Berikut merupakan proses produksi PT FUMIRA:

1. Continuous Galvanizing Line (CGL)

Continuous Galvanizing Line (CGL) merupakan proses kinerja mesin secara terus
menerus dalam satu cycle untuk melakukan pelapisan lembaran baja menggunakan Zinc
(Zn) dengan cara celup panas (hot deep). Tujuan pelapisan tersebut adalah untuk
meningkatkan kualitas baja berupa ketahanan terhadap korosi. Bahan baku yang
digunakan adalah baja gulungan canai dingin full hard (tidak dianil) yang bisa disebut
Cold Rolled Coil (CRC). Pemasok bahan baku berasal dari Krakatau Steel atau impor
dari Jepang, Taiwan dan Cina. Hasil produksi CGL ini disebut Galvanized Iron (GIl),
yang mana GI ini dapat langsung dijual dalam bentuk gulungan /coil atau dilanjutkan ke
proses finish good. Pada satu rangkaian mesin CGL dibagi menjadi tiga bagian, yaitu

entry, center dan delivery.

2. Continuous Color Line (CCL)
Continuous Color Line (CCL) merupakan suatu mesin yang digunakan untuk
melakukan proses pewarnaan pada lembaran baja galvanis yang berjalan secara

continue atau secara terus menerus tanpa henti dan saling berkaitan antara mesin satu
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dengan yang lainnya. Adapunbahan baku yang digunakan untuk produksi CCL berasal
dari hasil produksi Continuous Galvanizing Line (CGL) yaitu berupa Galvanis Iron
(GI). Rangkaian proses produksi pada mesin CCL, yaitu entry section, center section,

dan delivery section.

3. Finishing Line
Finishing Processmerupakan proses akhir dari seluruh rangkaian produksi sebelum

produk sampai ke konsumen. Terdapat beberapa mesin di bagian finishing yaitu:

a. Mesin Laminating — Mesin Forming
Mesin laminating merupakan mesin yang digunakan untuk memotong pl/at yang semula
berbentuk coil menjadi lembaran-lembaran. Spesifikasi material yang dapat diproduksi
pada mesin tersebut adalah yang memiliki ketebalan 0,25 — 1,00 micron dan lebar
maksimal 914 mm. Mesin ini hanya digunakan ketika terdapat pesanan dari konsumen.
Mesin forming merupakan mesin yang digunakan untuk membentuk lembaran baja
yang sebelumnya sudah dipotong di mesin laminating kedalam berbagai macam
gelombang sesuai dengan tipe mesin yang ada. Ketebalan material yang dapat
diproduksi pada mesin ini, yaitu 0,35 — 1,00 micron. Berikut Gambar 4.2 yang

merupakan contoh dari tipe mesin forming:

Gambar 4. 2 Contoh Forming Tipe GG 750

b. Mesin Shearing — Mesin Corrugating

Mesin shearing merupakan mesin yang digunakan untuk memotong plat yang semula
berbentuk coil menjadi lembaran-lembaran dengan spesifikasi ukuran sesuai dengan
permintaan konsumen. Produksi pada mesin ini akan terus berjalan meskipun tidak ada

permintaan dari konsumen yang diperuntukan sebagai stok barang. terdapat 3 macam
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mesin shearing, yaitu mesin shearing 5, shearing 6 dan shearing 7, yang menjadi
pembeda antara tiga mesin tersebut adalah kapasitas panjang dan ketebalan yang dapat
diproduksi.

Mesin corrugating merupakan mesin yang digunakan untuk membentuk lembaran-
lembaran baja yang sebelumnya telah dipotong pada mesin shearing kedalam berbagai
macam gelombang. Terdapat 4 macam mesin corrugating, yaitu mesin Corrugating
Hard 4 (CH4), mesin Corrugating Hard 3 (CH3), mesin Corrugating Soft (CS), mesin
Corrugating (CD), yang menjadi pembeda diantara keempat mesin tersebut adalah jenis
material, panjang dan bentuk gelombang. Berikut Gambar 4.3 yang merupakan contoh

dari produk tipe mesin corrugating:

+—— B30
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Gambar 4. 3 Contoh Corrugating Tipe C 710

4. Proses Packing
Proses packing merupakan proses pembungkusan hasil produksi yang telah siap
dikirimkan kepada konsumen menggunakan plastik. plastik yang digunakan memiliki
warna yang berbeda sesuai dengan jenis produk, seperti:
Plastik warna kuning digunakan untuk hasil produk gelombang G,
b. Plastik warna merah digunakan untuk hasil produk transparan blue,
c. Plastik warna biru digunakan untuk hasil produk yang menggunakan cap ME (Moon
Elephant), dan
d. Plastik bening digunakan untuk hasil produk GI.

Adapun barang yang digunakan untuk proses packing, yaitu plastik

berwarna, striping, sill, papan balok, kardus, dan aksesoris (potongan plat berbahan

soft).



4.1.4 Tata Letak Perusahaan
Berikut Gambar 4.4 yang merupakan tata letak pada PT. FUMIRA:
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Gambar 4. 4 Layout Pabrik PT. FUMIRA
Keterangan: 15. Testing Room
1. Pos Satpam 16. Taman
2. Parkir Motor 17. Toilet
3. Office 18. Line Attachment
4. Parkir Mobil 19. Shearing Line 7
5. Klinik 20. Shearing Line 5
6. Tools Room 21. Shearing Line 6
7. Ruang Mekanik 22. Slitter Line
8. Masjid 23. Laminating Line
9. Gudang CRC 24. Forming Line 1
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10. Area Produksi CGL 25. Bending Line

11. Electric Room 1 26. Forming Line 2

12. Electric Room 2 27. Ruang FGD

13. Engineering Room 28. Area Finishing (Packing)
14. Kantin 29. Mesin CH3

30. Mesin CH4 37. Ruang Testing CCL
31. Mesin CD 38. Area Gas dan Pompa
32. Mesin CS 39. Gudang Cat 1

33. Small Coil Line 40. Gudang Cat 2

34. Gudang Kayu/Area Pallet 41. Toilet

35. Area Testing CGL 42. Electric Room

36. Area Produksi CCL

4.2 Pengolahan Data

Pengolahan data dilakukan untuk data-data yang telah dikumpulkan, meliputi waktu setiap
aktivitas produksi, kegiatan setiap aktivitas produksi, hubungan antara 7 jenis pemborosan,
pembobotan waste assessment questionnaire, perhitungan waste assessment questionnaire,
penilaian value stream analysis tools, serta pembuatan model simulasi yang diolah
menggunakan Ms. Excel, SPSS, dan Flexsim. Sedangkan untuk pembuatan gambar tata

letak perusahaan dan value stream mapping menggunakan Draw.io diagram.

4.2.1 Waktu Proses Produksi

Dalam pengumpulan data waktu proses produksi dilakukan menggunakan metode time
study dengan alat bantu stopwatch sebanyak 5 kali pengamatan pada setiap proses, hasil
waktu yang digunakan merupakan rata-rata dari 5 kali pengamatan, berikut ini merupakan

hasil pengolahan data waktu proses produksi:



a. Aktivitas Proses Produksi

Tabel 4.1 dibawah ini merupakan rincian proses produksi secara detail:

Tabel 4. 1 Aktivitas Proses Produksi

Proses Aktivitas Kode
Memeriksa schedule produksi Al
Cek ketersediaan material A2
Memindahkan coil ke mesin produksi A3
Memasang coil ke mesin A4
Cek kesesuaian material A5
Input laporan manual A6
Trial pertama A7
Cek kualitas produk A8
Input ke sistem A9

CCL 3 Produksi coloring Al0
Membuat dan mencampurkan serbuk parco All
Membuat dan mencampur bonderite Al2
Proses pencampuran cat Al3
Cek kekentalan Al4
Input ke laporan dan sistem AlS
Menyiapkan label Al6
Pengecekan sebelum transfer ke gudang Al7
Melaporkan hasil produksi melalui sistem AlS8
Pemindahan ke gudang Al9
Menyiapkan peralatan B1
Cek schedule di SAP B2
Cek ketersediaan material (coil) aktual dan sistem B3
Menyiapkan balok/pallet B4
Menyiapkan cap BS5

Shearing Set up mesin B6
Memindahkan coil ke mesin B7
Memasang coil ke mesin B8
Trial B9
Inspeksi (sesuaikan spesifikasi dengan schedule) B10
input laporan manual produksi & QC B11
Input data SAP B12
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Proses Aktivitas Kode
Produksi (Pemotongan Coil) B13
Menyusun plat di balok/pallet B14
Cek panjang, lebar dan cap B15
Input laporan produksi manual B16
Memindahkan plat/1 lot (1000 lembar) ke gudang  B17
Menyiapkan peralatan Cl1
Cek schedule di SAP C2
Menyiapkan balok/pallet C3
Set up mesin C4
Cek label per lot (500 lembar) (O]
Input ke sistem Co6
Memindahkan plat dari gudang Cc7
Corrugating Trial pertama C8
Inspeksi spesifikasi secara manual C9
Input laporan manual produksi & QC C10
Input data SAP Cl1
Produksi (Gelombang) per 1 lot (500 pcs) C12
Menyusun plat di balok/pallet C13
Cek jumlah plat gelombang per lot Cl4
Input laporan produksi manual C15
Memindahkan produk ke gudang Cl6
Pengecekan label & fisik produk D1
Pengecekan kuantitas produk D2
Menyiapkan material packing D3
Packing Pemotongan strapping band per 3 strip D4
Proses packing per 1 lot (500 pcs) D5
Memindahkan ke gudang D6
Membuat laporan packing harian D7
Input laporan ke sistem D8
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b. Uji Normalitas

Masing-masing waktu proses yang telah diamati selanjutnya diuji menggunakan SPSS
untuk memastikan bahwa sampel waktu produksi yang diambil sudah berdistribusi
normal. Tabel 4.2 merupakan sebagian dari hasil uji normalitas untuk aktivitas produksi

Al- B3, sedangkan untuk keseluruhan dipaparkan pada Lampiran 1.

Tabel 4. 2 Hasil Uji Normalitas

Tests of Normality
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Statistic df Sig. Statistic df Sig.
Al 310 5 A3 .803 5 .086
A2 276 5 200 903 5 426
A3 .248 5 200 .920 5 532
A4 222 5 200 967 5 .856
A5 221 5 200 953 5 758
AB 278 5 200 934 5 623
AT 142 5 200 997 5 .997
A8 236 5 200 905 5 440
A9 217 5 200 .903 5 427
A10 .300 5 161 .833 5 146
Al1 276 5 200 .903 5 426
A12 276 5 200 815 5 107
A13 A4 5 200 979 5 .928
Al4 278 5 200 934 5 623
A15 267 5 200 .948 5 725
A16 .295 5 180 .825 5 126
A17 315 5 119 .878 5 .299
A18 278 5 200 934 5 623
A19 217 5 200 .903 5 427
B1 197 5 200 943 5 685
B2 .303 5 150 .886 5 336
B3 .289 5 200 912 5 .481




c. Uji Kecukupan Data

Tabel 4.3 dibawah ini merupakan hasil perhitungan uji kecukupan data yang dihitung

menggunakan Ms. Excel sebagai berikut:

Tabel 4. 3 Hasil Uji Kecukupan Data

ZX ZXZ N N
No Proses Kode Keterangan

Al 1727 5967 5 0454 DataCukup

—_—

2. A2 3998 31970 5 0.087 DataCukup
3. A3 1242 3086 5 0369 DataCukup
4. A4 734 1079 5 2002 DataCukup
> AS 9.85 1944 5 3.133 Data Cukup
6. A6 1498 4490 5 0.724 DataCukup
7. AT 50 50002 5 0070 DataCukup
8. A8 5006 50123 5 0.103 DataCukup
% A9 989 1959 5 2428 DataCukup
10.  CCL3  Al0 600  72000.06 5 0.001 DataCukup
11. All 3998 31970 5 0.087 DataCukup
12. Al2 373 27828 5 0.099 DataCukup
13. Al3 1749 6118.15 5 0.039 Data Cukup
14. Al4 g3 1994 5 1.632 DataCukup
15 A5 997 1990 5 1.668 DataCukup
16. Al 634 8.05 5 1.489 Data Cukup
17. Al7 248 12385 5 0614 DataCukup
18. A8 998 1994 5 1632 DataCukup
19. Al9 1989  79.15 5 0.600 Data Cukup
20. Bl 1243 3090 5 0.110 DataCukup
21. B2 1787 6388 5 0.238 DataCukup
22. B3 4998 49968 5 0257 DataCukup
23. B4 2499 12517 5 3.434 DataCukup
24.  Shearing  B5 148 4386 5 1.899 DataCukup
25, B6 75 112510 5 0.142 DataCukup
26. B7 1239 3071 5 o0.161 DataCukup
27. B8 348 24226 5 0344 DataCukup
28. B9 402 32326 5 0257 DataCukup



No Proses Kode Z X Z X NN Keterangan
29. BI0O 2503 12537 5 0929 DataCukup
30. BI1 1480 4437 5 1.071 DataCukup
31 BI2Z 745 11.10 5 0.317 DataCukup
32. BI3 2499 12490.07 5 0.009 DataCukup
33. Bl4 2489 12393 5 0383 DataCukup
34. BI5S 998 1994 5 1.632 DataCukup
35. BI6 1489 4437 5 1.071 DataCukup
36. BI7 1989 7915 5 0.600 DataCukup
37. Cl 6009 72227 5 0.245 DataCukup
38. C2 352 24786 5 0336 DataCukup
39. C3 989 19.59 5 2428 DataCukup
40. C4 752 113106 5 0.074 DataCukup
41. & 25 125.14 5 1.792 Data Cukup
42. C6  60.09 72227 5 0.245 DataCukup
43. C7 2498 12482 5 0261 DataCukup
44, , C8 9389 19.59 5 2428 DataCukup
Corrugating
45. C9 1518 4618 5 3261 DataCukup
46. Cl0 1488 4433 5 1.717 DataCukup
47. CIl 752 1131.06 5 0.074 DataCukup
48. Cl2 1252 313506 5 0.027 DataCukup
49. CI3 93 1926 5 4332 DataCukup
30. Cl4 251 12619 5 2.387 DataCukup
51. C15 15 45.14 5 4,978 Data Cukup
52. Cle6 15 45.10 5 13.55¢ DataCukup
33. DI 1018 2078 5 4.162 DataCukup
54. D2 2245 10080 5 0.035 DataCukup
35. D3 4306 37084 5 0.051 DataCukup
56. . D4 745 11.10 5 0.317 DataCukup
Packing
ST. D5 25 12520 5 2.560 DataCukup
S8. D6 9.8 1926 5 4332 DataCukup
59. D7 15009 450547 5 0.025 DataCukup
60. D8 7509 112777 5 o0.100 DataCukup
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Hasil dari uji kecukupan data tersebut menunjukkan bahwa semua aktivitas
proses memiliki nilai N’ kurang dari nilai N=5. Sehingga dari hasil uji kecukupan data

tersebut dapat diketahui bahwa data yang diambil cukup untuk dijadikan waktu proses.

d. Uji Keseragaman Data

Berikut merupakan Tabel 4.4 hasil dari uji keseragaman data yang dihitung

menggunakan Ms. Excel:

Tabel 4. 4 Hasil Uji Keseragaman Data

No Proses Kode X BKA BKB Keterangan

—_—

Al 345 358 332 Seragam

2. A2 800 813  7.86 Seragam
3. A3 248 257 240 Seragam
4. A4 147 158 135 Seragam
3. AS 197 216  1.78 Seragam
6. A6 300 314 285 Seragam
7. AT 1000 10.15  9.85 Seragam
8. A8 1001 1019 9.83 Seragam
9. A9 198 215 1.8l Seragam
10.  CCL3 Al0  120.00 12024 119.76  Seragam
11 All - go0 813  7.86 Seragam
12. Al2 7.46 7.59 7.33 Seragam
13. Al3 3498 3536 3460  Seragam
14. Al4d - 200 214 185 Seragam
15. A5 199 214  1.85 Seragam
16. Al6 127 135 1.8 Seragam
17. Al7T 498 519 476 Seragam
18. Al8 200 214 185 Seragam
19. Al9 398 415 381 Seragam
20. Bl 249 253 244 Seragam
21. B2 357 367 348 Seragam
22.  Shearing B3 1000 1028 9.71 Seragam
23. B4 500 552 448 Seragam
24. B5S 296 319 273 Seragam



No Proses Kode X BKA BKB Keterangan
25. B6 1500 1532 1468  Seragam
26. B7 248 253 242 Seragam
27. B8 696 719 673 Seragam
28. B9 804 827 781 Seragam
29. BI0O 501 528 474 Seragam
30. BIT 298 315 281 Seragam
31 BI2 149 154 144 Seragam
32. BI3 4998 5024 49.72  Seragam
33. Bl4 4.98 5.15 4.81 Seragam
34. BIS 200 214  1.85 Seragam
35. Bl6 298 315 281 Seragam
36. BI7 398 415 3381 Seragam
37. Cl 1202 1235 1169  Seragam
38. C2 704 727 681 Seragam
39. C3 198 215 181 Seragam
40. C4 1504 1527 1481  Seragam
41. G 500 537 463 Seragam
42. C6 12,02 1235 11.69  Seragam
43. C7 500 514 485 Seragam
44. . C8 198 215 1.8l Seragam
Corrugating
45. €9 304 334 273 Seragam
46. Cl0 298 319 276 Seragam
47. CIl 1504 1527 1481  Seragam
48. CI2 2504 2527 2481  Seragam
49. CI3 196 219 173 Seragam
50. Cl4 5.02 5.45 4.59 Seragam
S1. CI5 300 337 263 Seragam
52. Cl6 300 332 268 Seragam
33. DI 204 227 180 Seragam
4. D2 449 454 444 Seragam
55. D3 g61 872 850 Seragam
56.  Packing D4 149 154  1.44 Seragam
S7. D5 5.00 5.45 4.55 Seragam
58. D6 196 219 1.73 Seragam
59. D7 3002 3028 29.75  Seragam
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No Proses Kode X BKA BKB Keterangan

60. D8 1502 1528 1475  Seragam

e. Hasil Pengolahan Data

Hasil pengolahan data pada uji kecukupan data dan uji keseragaman data menunjukkan
bahwa data telah cukup dan seragam. Selanjutnya waktu siklus produksi didapatkan

dari rata-rata 5 data yang telah diambil berdasarkan Tabel 4.5 dibawah berikut ini:

Tabel 4. 5 Waktu Siklus

No Aktivitas Kode Rata-rata
1. Memeriksa schedule produksi Al 3.45
2. Cek ketersediaan material A2 200
3.  Memindahkan coil ke mesin produksi A3 2.48
4. Memasang coil ke mesin A4 1.47
5. Cek kesesuaian material AS 1.97
6. Input laporan manual A6 3.00
7.  Trial pertama A7 10.00
8. Cek kualitas produk A8 10.01
9.  Input ke sistem A9 1.98
10.  Produksi coloring Al0 120.00
11. Membuat dan mencampurkan serbuk parco All 8.00
12.  Membuat dan mencampur bonderite Al2 7.46
13.  Proses pencampuran cat Al3 34.98
14. Cek kekentalan Al4 2.00
15. Input ke laporan dan sistem AlS 1.99
16. Menyiapkan label Al6 1.27
17. Pengecekan sebelum transfer ke gudang Al7 4.98
18. Melaporkan hasil produksi melalui sistem Al8 2.00
19.  Pemindahan ke gudang Al9 3.98
20. Menyiapkan peralatan B1 2.49
21.  Cek schedule di SAP B2 3.57
22. Cek ketersediaan material (coil) aktual dan sistem B3 10.00
23.  Menyiapkan balok/pallet B4 5.00
24. Menyiapkan cap B5 2.96
25.  Set up mesin B6 15.00



No Aktivitas Kode Rata-rata
26. Memindahkan coil ke mesin B7 248
27. Memasang coil ke mesin B8 6.96
28. Trial B9 804
29. Inspeksi (sesuaikan spesifikasi dengan schedule) B10 5.01
30. input laporan manual produksi & QC B11 298
31. Input data SAP B12 1.49
32.  Produksi (Pemotongan Coil) B13 49.98
33.  Menyusun plat di balok/pallet Bl14 4.98
34. Cek panjang, lebar dan cap B15 2.00
35. Input laporan produksi manual B16 2.98
36. Memindahkan plat/1 lot (1000 lembar) ke gudang  B17 3.98
37. Menyiapkan peralatan Cl1 12.02
38.  Cek schedule di SAP C2 7.04
39. Menyiapkan balok/pallet C3 1.98
40.  Set up mesin C4 15.04
41. Cek label per lot (500 lembar) C5 5.00
42. Input ke sistem Cé 12.02
43. Memindahkan plat dari gudang C7 5.00
44. Trial pertama C8 1.98
45. Inspeksi spesifikasi secara manual C9 3.04
46. Input laporan manual produksi & QC C10 2.98
47.  Input data SAP C11 15.04
48. Produksi (Gelombang) per 1 lot (500 pcs) C12 25.04
49. Menyusun plat di balok/pallet CI13 1.96
50. Cek jumlah plat gelombang per lot C14 5.02
51.  Input laporan produksi manual C15 3.00
52.  Memindahkan produk ke gudang Cl6 3.00
53. Pengecekan label & fisik produk D1 2.04
54. Pengecekan kuantitas produk D2 4.49
55.  Menyiapkan material packing D3 861
56. Pemotongan strapping band per 3 strip D4 1.49
57. Proses packing per 1 lot (500 pcs) D5 5.00
58.  Memindahkan ke gudang D6 1.96
59. Membuat laporan packing harian D7 30.02
60. Input laporan ke sistem DS

15.02
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Tabel 4.6 di bawah ini merupakan data jumlah operator masing-masing stasiun kerja

pada lantai produksi PT. FUMIRA.

Tabel 4. 6 Operator Stasiun Kerja

No Stasiun Kerja Jumlah Operator
1. Continuous Color Line (CCL 3) 9

2.  Shearing 2

3. Corrugating 5

4. Packing 2

Tabel 4.7 dibawah ini merupakan data available time masing-masing stasiun kerja pada

lantai produksi PT. FUMIRA.

Tabel 4. 7 Available Time

No Stasiun Kerja Available Time (Menit)
1. Continuous Color Line (CCL 3) 420

2. Shearing 420

3. Corrugating 420

4. Packing 420

4.2.2 Current State Value Stream Mapping
Data-data yang berkaitan dengan aliran informasi produksi, waktu produksi, jumlah
operator maupun mesin menjadi input untuk membuat current state value stream mapping,

visualisasi keseluruhan aliran produksi PT. FUMIRA akan digambarkan sebagai berikut:
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Proses Pembuatan Baja
Lembaran Galvanis
“PT. FUMIRA”

Supplier Customer

E‘ Monthl@yj E‘ Weekléj

CCL 3 Shearing Corrugating Packing
{7 :| 9 Operator ) 2 Operator ) 5 Operator 2 Operator
@ o o o L
» CGL C/T:229.3 min C/T:130,1 min C/T:119 min C/T: 68.6 min
|A/ T: 7 hours A/ T: 7 hours A/ T: 7 hours A/ T- 7 hours A
G.RM G.SFG Shift: 1 G. SFG Shift: 1 G. SFG Shift: 1 G.SEG Shift: 1 G FG
" 197.9 min 83.6 min 78 min 53 min
412.5 min VA time
31.3 min 46.5 min 41 min 15.1 minl33’9 R

Gambar 4. 5 Current State Value Stream Mapping
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VA

Process cycle efficienc =—— x 1009
Y ffi Y VA+NVA+NNVA %

412,5
=— x 1009
546,5 %

=75,48%

4.2.3 Waste Assesment Model (WAM)

Identifikasi pemborosan dilakukan dengan menyebar kuesioner yang terdiri dari 2 jenis
kuesioner, yaitu seven waste relationship kemudian digunakan untuk menyusun Waste
Relationship Matrix (WRM) dan Waste Assesment Questionaire (WAQ). Kuesioner
pertama diberikan kepada kepala bagian finishing dan 4 operator untuk assessment
questionnaire. Kuesioner tersebut digunakan untuk menghitung bobot pemborosan pada

pemilihan mapping tools.

4.3.2.1 Seven Waste Relationship

Identifikasi hubungan antara waste satu dengan waste lain yang terdapat pada proses
produksi PT. FUMIRA diperoleh dari hasil pembobotan pada kuesioner yang telah
diberikan. Tabel 4.8 di bawah ini merupakan hasil rekapituasi jawaban dari kuesioner

mengenai hubungan antar waste yang diperoleh:

Tabel 4. 8 Seven Waste Relationship

No. Hubungan antar pemborosan Jumlah Konversi
1 Over production_Inventory 3 0
2 Over production_Defect > U
3 Over production_Motion 7 0
4 Over production_Transportation 4 U
5 Over production_Waiting 11 I
6 Inventory Over production 7 0
7 Inventory Defect 3 0
8 Inventory Motion 8 0
9 Inventory Transportation 1 U
10 Defect_Over production 4 U
11 Defect _Inventory > U
12 Defect Motion ] 0



No. Hubungan antar pemborosan Jumlah Konversi
13 Defect Transportation 3 U
14 Defect Waiting 19 A
15 Motion_Inventory ] 0
16 Motion_Defect 3 0
17 Motion_Waiting 17 A
18 Motion_Process 13 E
19 Transportation_Over production 3 U
20 Transportation_Inventory 6 0
21 Transportation_Defect 6 0
22 Transportation_Motion 13 E
23 Transportation_Waiting 16 E
24 Process_Over production 3 0
25 Process_Inventory 7 e}
26 Process_Defect 3 U
27 Process_Motion 14 E
28 Process_Waiting 17 A
29 Waiting Over production 16 E
30 Waiting Inventory 15 E
31 Waiting_Defect 19 A
Keterangan:
O = Overproduction A = Absolutely necessary
I = Inventory E = Especially important
D = Defect I = Important
M = Motion o = Ordinary closeness
T = Transportation U = Unimportant
Y = Waiting X = No relation
P = Process
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Tabel 4.8 di atas merupakan hasil rekapitulasi dari penilaian pembobotan

pemborosan oleh pihak perusahaan yang telah dikonversi ke dalam huruf.
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4.3.2.2 Waste Relationship Matrix
Hasil penilaian kuesioner kemudian dikelompokkan sesuai tingkat keterkaitan antar
pemborosan berdasarkan rentang skor. Selanjutnya disusun menjadi tabel matriks atau

disebut Waste Relationship Matrix (WRM) seperti Tabel 4.9 berikut ini:

Tabel 4. 9 Waste Relationship Matrix

F/T 0) I D M T P W
0] A O U o U X I
I (0] A o O U U X
D U U A O U o A
M X O o A X E A
T U O o E A U E
P (0] O U E X A A
W E E A E X A A

Hasil yang didapatkan dari WRM selanjutnya digunakan untuk tingkat pengaruh
dari antar pemborosan dengan nilai konversi A= 10, E=8,1=6,0=4,U =2, dan X =0.
Tabel 4.10 adalah hasil perhitungan tersebut kemudian dijumlahkan.

Tabel 4. 10 Waste Matrix Value

F/T (0) 1 D M A\%Y% Skor %

T P
(0) 10 4 2 4 2 0 6 28 11.0
I 4 10 4 4 2 2 0 26 10.2
D 2 2 10 4 2 4 10 34 13.4
M 0 4 4 10 0 8 10 36 14.2
T 2 4 8 10 2 8 38 15.0
P 4 4 0 10 10 38 15.0
W 8 8 10 8 0 10 10 54 21.3

Skor 30 36 36 46 16 36 54 254 100
% 11.8 142 142 181 63 142 213 100

Tabel 4.10 di atas menunjukkan bobot waste yang didapatkan setelah proses
pengolahan waste relationship matrix dan waste assessment questionnaire. Dari tabel

tersebut diketahui besar skor awalan dari masing-masing waste yang muncul.
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4.3.2.3 Waste Assesment Quistionnaire

Setelah didapatkan hasil penilaian dari WRM, selanjutnya melakukan penilaian awal Waste

Assesment Questionnaire (WAQ) berdasarkan jenis pertanyaan yang sebelumnya dilakukan

pengelompokkan jenis pertanyaan yang digunakan pada WAQ. Tabel 4.11 merupakan

pengelompokkan jenis pertanyaan yang ada pada waste assessment questionnaire:

Tabel 4. 11 Jumlah Pertanyaan WAQ

No Jenis Pertanyaan Jumlah Pertanyaan (Ni)
From Overproduction 3

From Inventory 6
From Defect 8
From Motion

From Transportation
From Process

From Waiting

To Defect

To Motion

To Transportation

—_—
—_

e R B N B U VS I
N W O o0

To Waiting
Total 68

Waste Assesment Questionnaire (WAQ) merupakan kuesioner yang digunakan

untuk mengidentifikasi dan mengalokasikan pemborosan yang terjadi pada lini produksi

menurut Rawabdeh, (2005). Kuesioner tersebut terdiri dari 68 pertanyaan, setiap

pertanyaan mewakili aktivitas atau kegiatan yang terjadi pada lantai produksi. Pertanyaan

yang ada di dalam kuesioner tersebut dikelompokkan menjadi kategori “From” dan “To”.

Perhitungan jumlah skor (Sj) dan frekuennsi (Fj) dapat dilihat pada Tabel 4.12 di bawah

ini, nilai tersebut didapatkan dengan cara membagi hasil pembobotan dengan jumlah

pertanyaan (Ni).

Tabel 4. 12 Rekapitulasi Perhitungan Waste Assesment

(0] I D M T P W
Skor (Yj) 0.14 0.12 0.09 0.08 0.09 0.07 0.08
Pj Faktor 130.20 145.08 189.72 256.68 94.24 212.04 451.98
Hasil akhir (Yj
17.87 18.13 17.12 20.89 8.84 13.97 34.61
Final)
Hasil akhir (%) 13.60 13.79 13.02 15.90 6.72 10.63 26.33
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Tabel 4.12 di atas menunjukan bahwa peringkat waste yang paling dominan dan
dapat berpengaruh terhadap waste yang lainnya. Dapat diketahui bahwa waste yang
dominan mempengaruhi munculnya waste yang lain adalah waiting yaitu dengan hasil

persentase sebesar 26,33%.

4.2.4 Pembobotan Value Stream Analysis Tools (VALSAT)

Persentase hasil rekapitulasi wate selanjutnya akan digunakan untuk menghitung pemilihan
Value Stream Mapping Tools (VALSAT). Metode VALSAT digunakan untuk memilih
value stream mapping tools yang efektif untuk mengevaluasi waste yang terjadi secara
detail. Perhitungan tersebut dilakukan dengan cara mengalikan hasil pembobotan
pemborosan dengan faktor pengali yang telah ditentukan. Tabel 4.13 merupakan faktor
pengali bagi masing-masing VALSAT dan waste, lalu didapatkan nilai pada Tabel 4.14

yang merupakan hasil pembobotan seven value stream mapping tools:

Tabel 4. 13 Faktor Pengali VALSAT

Mapping Tools

Waste PAM SCRM PVF QFM DAM DPA PS
Overproduction 1 3 1 3 3
Unnecessary Inventory 3 9 3 9 3 1
Defect 1 9
Unnecessary Motion 9 1
Transportation 9 1
Process 9 3 3 1
Waiting 9 9 3 3
Tabel 4. 14 Hasil Pembobotan VALSAT
Waste Bobot Mapping Tools

PAM SCRM PVF QFM DAM DPA PS

Overproduction 13.60% 13.60%  40.80% 0.00% 13.60%  40.80%  40.80%  0.00%

Unnecessary

13.79% 41.38% 124.14% 41.38%  0.00% 124.14%  41.38%  13.79%
Inventory
Defect 13.02%  13.02% 0.00% 0.00% 117.22% 0.00% 0.00% 0.00%
Unnecessary

15.90% 143.07%  15.90% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00%
Motion
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Mapping Tools

Waste Bobot
PAM SCRM PVF QFM DAM DPA PS
Transportation 6.72%  60.52% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 6.72%
Process 10.63%  95.67% 0.00%  31.89%  31.89% 0.00% 10.63%  0.00%
Waiting 26.33% 236.99% 236.99% 26.33%  0.00% 79.00%  79.00%  0.00%
Total 604.26% 417.82% 99.60% 162.71% 243.93% 171.80% 20.52%

Pada Tabel 4.14 di atas dapat diketahui hasildari pembobotan tools VALSAT,
terdapat 7 fools, yaitu Process Activity Mapping (PAM), Supply Chain Relationship Matrix
(SCRM), Production Variety Funnel (PVF), Quality Filter Mapping (QFM), Demand
Amplification Mapping (DAM) Decision Point Analysis (DPA), dan Physical Structuring
(PS). Setelah dilakukan rekapitulasi terhadap hasil kuesioner dan perhitungan mengenai
jenis waste yang terdapat di lantai produksi PT. FUMIRA, didapatkan fools yang dapat

digunakan untuk menganalisis waste tersebut adalah sebagai berikut:

700.00
600.00
500.00
400.00
300.00
200.00
100.00

0.00

604.26

PAM SCRM PVF QFM DAM DPA PS

Mapping Tools

Gambar 4. 6 Grafik Bobot VALSAT

Dari gambar 4.6 di atas didapatkan bahwa fools yang memiliki nilai tertinggi
adalah Process Activity Mapping (PAM) yang menempati urutan tertinggi sebagai fools

yang digunakan untuk menganalisis wasfe dengan skor sebesar 604,26%.
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4.2.5 Process Activity Mapping (PAM)

Pada tool process activity mapping ini terbagi menjadi 5 jenis kategoti, yaitu Operation,
Transport, Inspection, Storage, dan Delay, selanjutnya aktivitas tersebut dibagi kedalam 3
jenis yaitu, Value Added (VA), Non Value Added (NVA), dan Necessary Non Value Added
(NNVA) agar mempermudah dalam mengevaluasi kegiatan dan aktivitas apa saja yang
tidak perlu dilakukan dan dapat dihilangkan atau diminimalisir pada saat proses produksi.
Tabel 4.15 dibawah ini merupakan Process Activity Mapping (PAM) dari proses produksi
di PT. FUMIRA:



Tabel 4. 15 Process Activity Mapping
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Simbol Aktivitas
Proses Aktivitas Mesin/Alat Waktu oF T8 5 D VA /NVA/NNVA
Memeriksa schedule produksi 345 N VA
Cek ketersediaan material 8.00 N NVA
Memindahkan coil ke mesin produksi 2.48 ~ VA
Memasang coil ke mesin 1.47 N VA
Cek kesesuaian material 1.97 N VA
Input laporan manual 3.00 N NVA
Trial pertama 10.00 N VA
Cek kualitas produk 10.01 v NNVA
Input ke sistem 1.98 \/ VA
CCL3 Produksi coloring 120.00 N VA
Membuat dan mencampurkan serbuk parco 8.00 ~ VA
Membuat dan mencampur bonderite 7.46 N VA
Proses pencampuran cat 34.98 o VA
Cek kekentalan 2.00 N VA
Input ke laporan dan sistem 1.99 N VA
Menyiapkan label 1.27 \ NVA
Pengecekan sebelum transfer ke gudang 4.98 ~ NNVA
Melaporkan hasil produksi melalui sistem 2.00 N VA
Pemindahan ke gudang 3.98 N NNVA
Menyiapkan peralatan 2.49 N NVA
Shearing Cek schedule di SAP 3.57 \ VA
Cek ketersediaan material (coil) aktual dan sistem 10.00 ~ NVA




Menyiapkan balok/pallet
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5.00 VA
Menyiapkan cap 2.96 VA
Set up mesin 15.00 NNVA
Memindahkan coil ke mesin 2.48 VA
Memasang coil ke mesin 6.96 N VA
Trial 8.04 l NNVA
Inspeksi (sesuaikan spesifikasi dengan schedule) 501 NNVA
input laporan manual produksi & QC 2.98 N VA
Input data SAP 1.49 N VA
Produksi (Pemotongan Coil) 49 .98 N VA
Menyusun plat di balok/pallet 4.98 ~ VA
Cek panjang, lebar dan cap 2.00 NNVA
Input laporan produksi manual 2.98 N VA
Memindahkan plat/1 lot (1000 lembar) ke gudang 3.98 NNVA
Menyiapkan peralatan 12.02 NVA
Cek schedule di SAP 7.04 VA
Menyiapkan balok/pallet 1.98 VA
Set up mesin 15.04 NNVA
Cek label per lot (500 lembar) 5.00 NVA
Corrugating Input ke sistem 12.02 ~ VA
Memindahkan plat dari gudang 5.00 VA
Trial pertama 1.98 N NNVA
Inspeksi spesifikasi secara manual 3.04 VA
Input laporan manual produksi & QC 2.98 ~ VA
Input data SAP 15.04 \ VA
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Produksi (Gelombang) per 1 lot (500 pcs) 25.04 N VA
Menyusun plat di balok/pallet 1.96 ~ NNVA
Cek jumlah plat gelombang per lot 5.02 NNVA
Input laporan produksi manual 3.00 VA
Memindahkan produk ke gudang 3.00 VA
Pengecekan label & fisik produk 2.04 NNVA
Pengecekan kuantitas produk 4.49 NNVA
Menyiapkan material packing 8.61 NNVA
Packing Pemotongan strapping band per 3 strip 1.49 N VA
Proses packing per 1 lot (500 pcs) 5.00 N VA
Memindahkan ke gudang 1.96 VA
Membuat laporan packing harian 30.02 VA
Input laporan ke sistem 15.02 VA

Tabel 4.16 di bawah merupakan perhitungan dan persentase PAM dari aktivitas setiap proses produksi:

Tabel 4. 16 Rekapitulasi Process Activity Mapping

Aktivitas Jumlah Total waktu (menit) Persentase

Operasi 23 323.5 59.14%
Transport 3 10 1.83%
Inspeksi 12 62.6 11.44%
Storage 4 13 2.38%
Delay 18 137.9 25.21%
VA 38 41311 75.52%



NVA
NNVA

15

41.8
92.09

7.64%
16.83%
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4.2.6 Fishbone

Firshbone diagram ini merupakan alat yang digunakan untuk menganalisis penyebab dari
adanya aktifitas menunggu yang terjadi di departemen produksi PT. FUMIRA. Melalui
pengamatan langsung didapatkan beberapa faktor penyebab terjadinya aktifitas menunggu
yang dapat dilihat pada Gambar 4.7 berikut ini:

Material Manusia

Keterlambatan material
dari supplier
Menunggu
material siap
\ produksi
Pengecekan material
ecara manual

Menginput data
ke sistem

Kurangnya keahlian
menggunakan sistem

> Waiting

Delay pada awal
produksi

Menunggu
material diangkut

Pengecekan
kesesuaian warna

Keterbatasan

forklift

Gambar 4. 7 Fishbone Diagram
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BAB YV

PEMBAHASAN

5.1 Analisis Value Stream Mapping

Pada pembuatan current state value stream mapping pada Gambar 4.10 yang merupakan
aliran informasi untuk memproduksi sebanyak 1 coil atau dengan lebar rata-rata 3000 meter
dengan output finishing perhari rata-rata adalah 10,120 pcs, berdasarkan data waktu
produksi yang telah diamati dan dikumpulkan. Pada workstation CCL 3 memiliki cycle
time sebesar 229,3 menit dengan 9 operator, selanjutnya pada workstation shearing
memiliki cycle time sebesar 130,1 menit dengan 2 operator, lalu pada workstation
corrugating memiliki cycle time sebesar 119 menit dengan 5 operator, dan pada workstation
packing memiliki cycle time sebesar 68,6 menit dengan 2 operator.

Dari data tersebut terlihat bahwa jumlah output produksi rata-rata perhari
sejumlah 10,120 pcs/hari dengan process cycle efficiency 75,48% sedangkan target
produksi perhari adalah sejumlah 12.000 pcs agar dapat memenuhi target. Dari aliran
produksi tersebut terdapat waste yang akan dianalisis menggunakan waste assessment

model.

5.2 Analisis Hasil Identifikasi Waste

Tahap untuk mengidentifikasi pemborosan dilakukan dengan menyebarkan kuesioner.
kuesioner yang disebarkan memiliki 2 jenis diantaranya, yaitu seven waste relationship
atau hubungan antar 7 pemborosan dan kemudian digunakan untuk mengolah Waste
Relationship Matrix (WRM) dan Waste Assesment Questionnaire (WAQ). Setelah
dilakukan penyebaran kuesioner dan wawancara secara langsung, berikut ini merupakan

analisa dari 7 jenis pemborosan yang terjadi pada proses produksi PT. FUMIRA:
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1. Overproduction (Produksi Berlebih)

Produksi berlebih pada PT. FUMIRA tidak terjadi karena perusahaan menggunakan
sistem make to order, dan memproduksi sesuai dengan spesifikasi serta jumlah yang
dipesan oleh customer. Untuk proses pengadaan bahan baku dilakukan bulanan, dengan

menyesuaikan dengan stock bahan baku yang ada di gudang.

2. Waiting (Menunggu)

Aktifitas menunggu merupakan waste peringkat pertama yang terjadi pada PT.
FUMIRA yang dapat menghambat jalannya proses produksi. Pada masing-masing
workstation terdapat beberapa aktifitas menunggu dikarenakan waktu siklus dari tiap
workstation yang tidak seimbang, sehingga dapat terjadi bottleneck pada tiap
workstation. Penyebab dari terjadinya waiting disebabkan karena beberapa faktor,
diantaranya keterbatasan jumlah alat angkut, keterlambatan material maupun aktifitas
lain yang tidak memiliki nilai tambah pada tiap prosesnya sehingga menjadi penyebab

dari adanya waste tersebut.

3. Excessive Transportation (Transportasi Berlebih)

Transportasi berlebih biasanya muncul karena keterbatasan jumlah alat angkut (forklift),
dan kapasitas alat angkut sehingga harus dilakukan transportasi secara berulang, namun
hal ini jarang terjadi dikarenakan ketika proses pemindahan memiliki jeda waktu yang
cukup lama, sehingga forklift dapat digunakan untuk pengangkutan workstation yang

lain.

4. Inappropriate Processing (Pemborosan Proses)

Pemborosan proses pada proses produksi di PT. FUMIRA biasanya terjadi karena
material pada schedule yang harus dicek dan disesuaikan dari sistem SAP dengan
shopfloor, sehingga dilakukan proses pengecekan secara berulang untuk memastikan

bahwa material pada schedule produksi yang akan di proses tersedia di gudang. Hal
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tersebut menyebabkan pemborosan proses yang akhirnya menyebabkan aktifitas

menunggu.

5. Unnecessary Inventory (Persediaan Tidak Memberi Nilai Tambah)

Pada PT. FUMIRA, persediaan yang tidak memiliki nilai tambah tidak terjadi kerena
perusahaan menerapkan sistem make to order dan persediaan tergantung pada jumlah
yang dipesan oleh customer. Stock bahan baku dilakukan secara bulanan ketika

persediaan sudah berkurang atau permintaan yang meningkat.

6. Unnecessary Motion (Gerakan yang Tidak Perlu)

Gerakan yang tidak diperlukan terjadi di PT. FUMIRA dikarenakan beberapa faktor
seperti, peralatan yang tidak diletakkan sesuai dengan tempatnya, sehingga membuat

operator melakukan gerakan-gerakan yang tidak diperlukan.

7. Defect (Produk Cacat)

Produk cacat pada PT FUMIRA jarang sekali terjadi dikarenakan dalam proses
produksi selalu dilakukan #ria/ untuk menghindari terjadinya produk cacat. Biasanya
produk pada PT FUMIRA dikatakan cacat apabila tidak sesuai dengan standar,
misalnya pada mesin CCL, lapisan warna tidak sempurna dikarenakan terdapat kotoran

pada keret roll. Namun hal ini jarang terjadi pada proses produksi di mesin CCL.

Setelah informasi mengenai 7 jenis pemborosan pada proses produksi didapatkan
dan urutan 7 jenis pemborosan dalam persentase dari mulai yang terkecil, yaitu
transportation sebesar 6,72%, lalu process sebesar 10,63%, setelah itu defect sebesar
13,02%, kemudian overproduction sebesar 13,60%, selanjutnya inventory sebesar 13,79%,
terbesar kedua yaitu motion sebesar 15,90% dan yang paling besar adalah waiting sebesar
26,33%. Persentase tersebut kemudian digunakan untuk menghitung pembobotan dalam
pemilihan fools value stream mapping tools. Metode tersebut digunakan untuk memilih
mapping tools yang efektif untuk mengevaluasi waste yang terjadi secara rinci, adapun

tools yang terpilih adalah Process Activity Mapping (PAM).
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5.3 Analisis Process Activity Mapping

Process Activity Mapping merupakan fools yang digunakan dengan memetakan tiap
aktivitas proses produksi secara detail dan terperinci, dengan membagi aktivitas menjadi 5
kategori, yaitu Operation, Transport, Inspection, Storage, dan Delay. Aktivitas-aktivitas
tersebut kemudian dibagi menjadi 3 kategori, yaitu Value Added (VA), Non Value Added
(NVA) dan Necessary Non Value Added (NNVA). Hasil rekapitulasi total waktu PAM
dapat dilihat pada Tabel 4.16.

Berdasarkan tersebut aktivitas yang paling dominan adalah aktivitas operation
dengan persentase sebesar 59,14%, kemudian delay sebesar 25,21%, lalu inspection sebesar
11,44%, selanjutnya storage sebesar 2,38%, dan transport sebesar 1,83%. kemudian
aktivitas-aktivitas yang termasuk ke dalam kategori aktivitas yang memberikan nilai
tambah memiliki persentase sebesar 75,52% yang didominasi oleh aktivitas operation,
aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah sebesar 7,64% didominasi oleh aktivitas
inspection dan delay, kemudian aktivitas penting namun tidak memberikan nilai tambah
sebesar 16,83% didominasi oleh aktivitas delay seperti pengecekan kuantitas yang
seharusnya dapat dikurangi karena selalu dilakukan pengecekan setiap akan memulai

produksi.

5.4 Analisis Fishbone Diagram

Setelah dilakukan pembobotan waste dilakukan identifikasi penyebab terjadinya waste
kemudian dilakukan analisa menggunakan fishbone diagram. Pada penelitian ini hanya
diambil dari satu waste tertinggi yaitu waiting untuk dilakukan pembuatan fishbone
diagram. Dalam fishbone diagram, penyebab dari waste digolongkan ke dalam 4 aspek
yaitu manusia, metode, material dan mesin. Berikut merupakan penjelasan dari penyebab

adanya waiting:

1. Manusia
Penyebab dari aspek manusia yaitu pada saat penginmputan data ke sistem yang

disebabkan dari kurangnya keahlian operator dalam menggunakan sistem.
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2. Metode
Penyebab dari aspek metode yaitu delay pada awal produksi yang disebabkan dari
pengecekkan kesesuaian warna secara berulang sampai warna sesuai dengan pesanan

customer.

3. Material
Penyebab dari aspek material yaitu menunggu material siap diproduksi yang
disebabkan oleh keterlambatan material dari supplier dan pengecekkan material yang

akan diproduksi dengan yang ada di gudang material.

4. Mesin
Penyebab dari aspek mesin yaitu menunggu material diangkut dari mesin ke gudang

sementara yang disebabkan dari keterbatasan forklift.

5.5 Rekomendasi Perbaikan

Berdasarkan analisis waste assessment model (WAM), process activity mapping (PAM),
fishbone diagram, dan analisis model simulasi yang berfokus kepada waste terbesar, yaitu
waiting, dari analisa tersebut dapat dilakukan usulan perbaikan untuk mencapai tujuan
penyelesaian masalah yang ada pada proses produksi PT FUMIRA. Berikut merupakan

rekomendasi perbaikan setelah dilakukan analisis:

5.6.1 Analisis SW+1H pada Jenis Pemborosan

Metode SW+1H disebut juga dengan metode kipling (Kipling Method), pada dasarnya
metode ini digunakan untuk melakukan investigasi penelitian terhadap masalah yang terjadi
dalam proses produksi. Berikut Tabel 5.1 analisis usulan perbaikan menggunakan SW+1H

yang berfokus pada waste tertinggi yaitu waiting:
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Tabel 5. 1 Analisis SW+1H

Jenis Sumber  Penang- Waktu
Pembo- Pemboros- gung Penyebab Saran Perbaikan
Terjadi
rosan an Jawab (Why) (How)
(When)
(What) (Where) (Who)
Waiting Stasiun Operator Saat Kurangnya Melakukan koreksi untuk
pada saat  kerja CCL proses keahlian setiap data yang telah
penginput & produksi operator diinput secara berkala, dan
an data ke  Finishing dan pada saat melakukan training pada
sistem setelah  menggunak operator.
produksi an sistem
sebelum
peminda
han
produk
ke
gudang
Waiting Stasiun Div. Pada Keterlamba Menambah beberapa opsi
pada saat kerja CCL Supply saat tan material supplier untuk
material & Chain  akan dari mengantisipasi resiko
akan Finishing produksi supplier keterlambatan material.
diproduksi Pengecekk  Membuat penjadwalan
an material untuk pengecekkan
secara material secara berkala agar
manual tidak ada pengecekkan
ulang pada saat akan
produksi.
Waiting Stasiun Operator Pada Pengecekk  Untuk menanggulangi
pada awal kerja CCL dan saat trial an terjadinya delay pada saat

produksi Divisi kesesuaian  penyesuaian warna, divisi
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Jenis Sumber  Penang- Waktu
Pembo- Pemboros- gung Penyebab Saran Perbaikan
Terjadi
rosan an Jawab (Why) (How)
(When)
(What) (Where) (Who)
Sales & warna marketing membuat
Marketi minimum order dan
ng memberi pemahaman
kepada customer bahwa
untuk memproduksi warna
tersebut terdapat minimum
order. Kemudian
meminimalisir agar tidak
banyak  pilihan  warna
sehingga mengurangi
kemungkinan delay.
Waiting Stasiun Pada Keterbatasa Mengoptimalkan
padasaat Kerja CCL saat n jumlah penggunaan Transfer
material & peminda forklift car/trolly barang agar tidak
diangkut Finishing han terjadi aktivitas menunggu
ke gudang produk pada produk yang siap
sementara ke dipindahkan.
gudang
sementa
ra

5.6.2 Analisis Kaizen

Kaizen merupakan istilah yang yang diambil dari Bahasa Jepang. Kai artinya berubah dan

zen artinya baik yang berarti berubah ke arah yang lebih baik. Pada dunia industri, kaizen

dilakukan secara terus menerus sehingga kualitas terus meningkat ke arah yang lebih baik.

Dalam penerapannya, strategi yang harus dilakukan dimulai dari level paling rendah

terlebih dahulu mulai dari kualitas produk yang terus ditingkatkan, mengurangi



pemborosan, sampai dengan meningkatkan keamanan kerja. Berikut Tabel 5.2 yang

merupakan usulan kaizen:

Tabel 5. 2 Usulan Kaizen

Stasiun
Aktivitas Masalah Usulan Kaizen
Kerja
Agar tidak terjadi waktu tunggu
Pengecekan pada saat akan produksi, membuat
ketersediaan penjadwalan untuk pengecekkan
material pada saat  material secara berkala (2 hari
akan produksi sekali) agar tidak ada pengecekkan
ulang pada saat akan produksi.
Inspeksi D Untuk meminimalisir terjadinya
(NVA) pengecekan warna secara berulang,
Pengecekan o .
. maka divisi marketing membuat
kesesuaian warna . ‘
agar pilihan warna tidak terlalu
secara berulang agar
] banyak dan menggunakan
warna sesuai dengan
o minimum order agar pergantian
keinginan customer o
warna pada saat produksi tidak
sering terjadi.
Terjadinya waktu tunggu pada saat
Delay pada saat produk akan dipindahkan ke
produk akan gudang dikarenakan jumlah forklift
Storage CCL & dipindahkan ke yang terbatas, agar hal tersebut
(NNVA) Finishing gudang dapat diminimalisir dengan
menggunakan dilakukan pengoptimalan
forklift penggunaan transfer car yang telah
ada.
Delay Operator mencari  Agar tidak terjadi aktivitas mencari
Finishing
(NVA) peralatan pada saat  peralatan pada saat proses produksi
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proses produksi dapat menerapkan 5S (Seiri, Seiton,
Seiketsu, Seiso, Shitsuke) atau 5R
(Resik, Rapi, Rawat, Ringkas,
Rajin) dengan meletakkan
peralatan yang telah digunakan
pada tempatnya.

5.6.3 Future Value Stream Mapping

Berdasarkan current value stream mapping, identifikasi waste, dan usulan kaizen dapat
diketahui bagian-bagian yang perlu dilakukan improvement agar sistem produksi PT
FUMIRA dapat mendekati konsep /lean manufacturing yaitu dengan melakukan pengajuan
kaizen atau perbaikan secara terus menerus seperti pada Tabel 5.1 dan Tabel 5.2. Adapun

perbaikan yang dapat diusulkan dapat dilihat pada Gambar 5.1 di bawah ini:
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Gambar 5. 1 Future State Value Stream Mapping
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VA

Process cycle efficienc =—— x 1009
Y ffi Y VA+NVA+NNVA %

412,15
=— x 10009
508,35 %

=81,14%

Pada future value stream mapping di atas, berdasarkan process activity mapping
dan pebaikan kaizen, besarnya nilai efisiensi mengalami kenaikan, yang artinya
rekomendasi perbaikan yang ada mampu memberikan pengurangan nilai NVA dan NNVA
sebesar 5,66%. Dari rekomendasi perbaikan yang telah dijelaskan pada Tabel 5.1 dan Tabel
5.2 perlu dilakukan pengembangan untuk tindak lanjut kedepannya sehingga peneliti

selanjutnya dapat melakukan validasi dari future value stream mapping tersebut.
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BAB VI

PENUTUP

6.1 Kesimpulan

Berikut ini merupakan kesimpulan yang didapatkan dari penelitian yang telah dilakukan

dalam menjawab rumusan masalah yang telah ditetapkan, diantaranya adalah sebagai

berikut:

1.

Jika dilihat dari Value Stream Mapping dapat diketahui informasi berupa cycle time
dan urutan proses produksi lembar baja galvanis. Dari perhitungan pembobotan
waste menggunakan Waste Assesment Model (WAM) dapat diketahui bahwa waste
tertinggi yang terjadi pada PT FUMIRA yaitu waiting (waktu tunggu) dengan

persentase sebesar 26,33%.

. Penyebab adanya waste waiting berdasarkan fishbone diagram antara lain dilihat

dari aspek manusia yaitu pada saat menginput data ke sistem karena kurangnya
keahlian operator dalam menggunakan sistem, dari aspek metode yaitu delay pada
saat awal produksi karena pengecekkan kesesuaian warna secara berulang, dari
aspek material yaitu menunggu material siap di produksi karena keterlambatan
material dari supplier dan pengecekkan material yang akan diproduksi dengan yang
ada di gudang material secara manual, dari aspek mesin yaitu menunggu material
yang telah selesai diproduksi disuatu mesin diangkut ke gudang sementara karena
keterbatasan forklift. Kemudian penyebab waste lainnya yaitu operator yang

mencari peralatan pada saat proses produksi.
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Rekomendasi perbaikan yang dilakukan adalah menggunakan konsep SW+1H
berdasarkan fishbone diagram, dan usulan kaizen. Pertama yaitu membuat jadwal
pengecekkan material secara berkala (2 hari sekali) agar tidak ada pengecekan ulang
pada saat akan produksi, membatasi pilihan warna dan mengadakan minimum order
agar mengurangi pergantian warna pada proses produksi, mengoptimalkan
penggunaan transfer car agar mengurangi waktu tunggu forklift, menerapkan 5S
agar mengurangi kegiatan mencari yang menyebabkan delay, dan melakukan

training pada operator agar operator terbiasa dalam penggunaan sistem.

6.2 Saran

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, peneliti masih banyak kekurangan. Maka dari

itu, berikut ini merupakan beberapa saran yang diharapkan dapat menjadi masukan dalam

upaya mengurangi pemborosan kedepannya, diantaranya sebagai berikut:

a.

Untuk peneliti selanjutnya, diharapkan untuk mampu melanjutkan penelitian ini
dengan menggunakan metode lainnya untuk mengidentifikasi waste dan melakukan
pengamatan terkait akar penyebab waste yang lebih kompleks setelah perbaikan
untuk mengetahui apakah usulan yang telah diberikan memberikan dampak atau
tidak.

Apabila usulan perbaikan sudah diterima, peneliti selanjutnya dapat melakukan
validasi pada future state map secara tepat berdasarkan data lapangan yang ada dan

membandingkan dengan current state map yang ada.
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LAMPIRAN
Lampiran 1: Hasil Uji Normalitas
Tests of Normality
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Statistic df Sig. Statistic df Sig.
Al 310 5 131 .803 5 .086
A2 276 5 200 .903 5 426
A3 .248 5 200 920 5 532
A4 222 5 200 967 5 .856
A5 221 5 200 953 5 758
AB .278 5 200 934 5 623
AT 142 5 200 .997 5 997
A8 236 5 200 905 5 440
A9 217 5 200 .903 5 427
A10 .300 5 161 .833 5 146
A11 276 5 200 .903 5 426
A12 276 5 200 815 5 107
A13 A41 5 200 979 5 .928
Al4d .278 5 200 934 5 623
A15 267 5 200 .948 5 725
A16 .295 5 180 .825 5 126
A17 315 5 119 .878 5 .299
A18 .278 5 200 934 5 623
A19 217 5 200 .903 5 427
B1 197 5 200 943 5 685
B2 .303 5 150 .886 5 336
B3 .289 5 200 912 5 .481
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B4 253 5
BS 237 5
B6 136 5
B7 244 5
B8 237 5
B9 237 5
B10 224 5
B11 217 5
B12 .300 5
B13 221 5
B14 217 5
B15 .278 5
B16 217 5
B17 217 5
C1 .343 5
c2 237 5
C3 217 5
Cc4 237 5
Cs .300 5
C6 .343 5
Cc7 .278 5
cs 217 5
C9 .393 5
c10 315 5
c1 237 5
Cc12 237 5
C13 237 5
C14 .263 5
C15 .300 5
C16 136 5
D1 222 5
D2 .300 5
D3 315 5
D4 .300 5
D5 A27 5
D6 237 5
D7 213 5
D8 213 5

2007
2007
2007
2007
2007
2007
2007
2007

161

200
2007
200
2007
200

.055

200
200
200

161
.055

200

.200

011
19

200
200
200

.200

161

200
200

161
A19
161

200
200
200"
200

.852
961
.987
.876
961
961
94
.903
813
.902
.903
934
.903
.903
.796
961
.903
961
.908
.796
934
.903
.780
.878
961
961
961
951
.908
987

967
813
.878
813
.999
961
918
918

 h o D D

.200
814
967
.292
814
814
673
427
103
421
427
623
427
427
.076
814
427
814
453
.076
623
427
.055
.299
814
814
814
747
453
967

.856
103
.299
103
1.000
814
515
515

* This is a lower bound of the true significance.

a. Lilliefors Significance Correction
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Lampiran 2: Lampiran Data Waste Assesment Model
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a. Konversi Kuesioner Seven Waste Relationship
Responden
No. Hubungan antar pemborosan Jumlah Konversi
1 2 3 4 5 o6
1 Over production_Inventory 2 0 2 0 2 2 8 (0]
2 Over production_Defect 2 0 0 0 0 O 2 U
3 Over production_Motion 0o 2 2 1 2 0 7 (0]
4 Over production_Transportation 0 2 0 1 1 O 4 U
5 Over production_Waiting 4 2 2 0 3 0 11 I
6  Inventory Over production 2 0 2 0 1 2 7 (0]
7  Inventory Defect o 0o 2 1 3 2 8 (0]
8  Inventory Motion 2 0 0 1 3 2 8 (0]
9  Inventory Transportation 0 0 0 1 0 O 1 U
10 Defect Over production 0O 0 0 1 1 2 4 U
11 Defect Inventory 0 0 0 2 0 O 2 U
12 Defect Motion 2 0 2 1 1 2 8 0O
13 Defect Transportation 2 0 0 1 0 O 3 U
14 Defect Waiting 4 2 4 2 3 4 19 A
15  Motion Inventory 2 2 0 1 1 2 8 O
16  Motion Defect 2 0 0 2 2 2 8 0
17  Motion Waiting 4 2 4 2 3 2 17 A
18  Motion_Process 4 0 4 2 1 2 13 E
19 Transportation_Over production 2 0 0 0 1 0 3 U
20  Transportation Inventory 0o 2 2 0 2 0 6 (0]
21 Transportation_Defect o o 2 0 2 2 6 (0]
22 Transportation_Motion 207 A F2 L 2 13 E
23 Transportation _Waiting 4 2 2 1 3 4 16 E
24 Process_Over production o 2 2 0 2 2 8 (0]
25  Process_Inventory 0o 2 0 1 2 2 7 (0]
26  Process Defect 0 0 0 1 0 2 3 U
27  Process Motion 4 2 2 1 1 4 14 E
28  Process Waiting 4 2 4 2 3 2 17 A
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Responden
No. Hubungan antar pemborosan Jumlah Konversi
1 2 3 4 6
29  Waiting Over production 4 2 2 2 4 16 E
30  Waiting Inventory 4 2 2 2 4 15 E
31  Waiting Defect 4 2 4 2 4 19 A

b. Pembobotan Awal Pertanyaan WAQ Berdasarkan WRM

Bobot awal untuk setiap jenis waste

No. Aspek Pertanyaan Jenis Pertanyaan
(0] | D M T P W
1 To motion 4 4 4 10 8 8 8
2 From motion 0 4 4 10 0 8 10
3 | From defect 2 2 10 4 2 4 10
4 From motion 0 4 4 10 0 8 10
5 From motion 0 4 4 10 0 8 10
6 From defect 2 2 10 4 2 4 10
7 From process 4 4 2 8 0 10 10
8 To waiting 6 0 10 10 8 10 10
9 From waiting 8 8 10 8 0 10 10
10 From transportation 2 4 4 8 10 2 8
11 From inventory 4 10 4 4 2 2 0
12 From inventory 4 10 4 4 2 2 0
13 From defect 2 2 10 4 2 4 10
14 Material From inventory 4 10 4 4 2 2 0
15 From waiting 8 8 10 8 0 10 10
16 To defect 2 4 10 4 4 2 10
17 From defect 2 2 10 4 2 4 10
18 From transportation 2 4 4 8 10 2 8
19 To motion 4 4 4 10 8 8 8
20 From waiting 8 8 10 8 0 10 10
21 From motion 0 4 4 10 0 8 10
22 From transportation 2 4 4 8 10 2 8
23 From defect 2 2 10 4 2 4 10
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No.

24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54

Aspek Pertanyaan

Machine

Method

Bobot awal untuk setiap jenis waste

Jenis Pertanyaan o I b M T P W
From motion 0 4 4 10 0 8 10
From inventory 4 10 4 4 2 2 0
From inventory 4 10 4 4 2 2 0
To waiting 6 0 10 10 8 10 10
From defect 2 2 10 4 2 4 10
From waiting 8 8 10 8 0 10 10
From overproduction 10 4 2 4 2 0 6
To motion 4 4 4 10 8 8 8
From process 4 4 2 8 0 10 10
To waiting 6 0 10 10 8 10 10
From process 4 4 2 8 0 10 10
From transportation 2 4 4 8 10 2 8
To motion 4 4 4 10 8 8 8
From overproduction 10 4 2 4 2 0 6
From waiting 8 8 10 8 0 10 10
From waiting 8 8 10 8 0 10 10
To defect 2 4 10 4 4 2 10
From waiting 8 8 10 8 0 10 10
To motion 4 4 4 10 8 8 8
From process 4 4 2 8 0 10 10
To transportation 2 2 2 0 10 0 0
From motion 0 4 4 10 0 8 10
From waiting 8 8 10 8 0 10 10
To motion 4 4 4 10 8 8 8
To waiting 6 0 10 10 8 10 10
To defect 2 4 10 4 4 2 10
From motion 0 4 4 10 0 8 10
From defect 2 2 10 4 2 4 10
From motion 0 4 4 10 0 8 10
To waiting 6 0 10 10 8 10 10
From process 4 4 2 8 0 10 10
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Bobot awal untuk setiap jenis waste

No. Aspek Pertanyaan Jenis Pertanyaan o I b M T P W
55 From process 4 4 2 8 0 10 10
56 To defect 2 4 10 4 4 2 10
57 From inventory 4 10 4 4 2 2 0
58 To transportation 2 2 2 0 10 0 0
59 To motion 4 4 4 10 8 8 8
60 To transportation % 2 2 0 10 0 0
61 To motion 4 4 4 10 8 8 8
62 To motion 4 4 4 10 8 8 8
63 From motion 0 4 4 10 0 8 10
64 From motion 0 4 4 10 0 8 10
65 From motion 0 4 4 10 0 8 10
66 From overproduction 10 4 2 4 2 0 6
67 From process 4 4 2 8 0 10 10
68 From defect 2 2 10 4 2 4 10
Total Skor 250 298 396 486 232 420 552




C.

Bobot pertanyaan dibagi Ni dan Jumlah Skor (Sj) & Frekuensi (Fj)
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Bobot awal untuk setiap jenis waste (Wj,k)

No. Aspek Pertanyaan Jenis Pertanyaan Rata-rata Jawaban
Wo,k Wik Wdk Wmk Wtk Wpk Wwk
1 To motion 0 0.00 0.00 0.00 0.0 0.00 000 0.00
2 From motion 0 0.00 0.00 000 0.0 0.0 000 0.00
3 Man From defect 0 0.00 000 000 000 0.0 0.00 0.0
4 From motion 0.13 0.00 0.05 005 0.12 000 009 0.12
S From motion 0 0.00 0.00 0.00 000 0.00 0.00 0.00
6 From defect 0.13 0.03 0.03 0.16 007 003 007 0.16
7 From process 0 0.00 0.00 0.00 000 000 0.00 0.00
8 To waiting 0 0.00 0.0 000 0.0 0.00 000 0.00
9 From waiting 0 0.00 0.00 0.00 0.0 0.00 000 0.00
10 From transportation 0.25 0.13 025 025 050 0.63 013 050
11 From inventory 0 0.00 000 0.00 0.00 0.00 000 0.00
12 Material From inventory 0.13 0.09 022 009 0.09 0.04 004 0.00
13 From defect 0.75 019 0.19 094 038 0.19 038 094
14 From inventory 0.38 025 063 025 025 0.3 0.13  0.00
15 From waiting 0.5 0.50 050 063 050 0.00 0.63 0.63
16 To defect 0.38 019 038 095 038 038 019 095
17 From defect 0.25 006 006 031 013 006 013 031
18 From transportation 0.63 032 063 063 126 158 032 1.26
19 To motion 0.38 0.17 0.17 0.17 042 034 034 034
20 From waiting 0 0.00 0.00 000 0.00 0.00 0.00 0.00
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No.

21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41

Aspek Pertanyaan

Machine

Jenis Pertanyaan

Rata-rata Jawaban

Bobot awal untuk setiap jenis waste (Wj,k)

Wo,k Wik Wdk Wmk Wtk Wpk Wwk
From motion 0 000 000 0.00 000 000 0.00 0.00
From transportation 0.25 013 025 025 050 063 013  0.50
From defect 0 0.00 000 0.00 000 000 0.00 0.0
From motion 0 0.00 000 0.00 000 000 0.00 0.00
From inventory 1 067 167 0.67 067 033 033  0.00
From inventory 1 067 167 0.67 067 033 033  0.00
To waiting 0.25 030 000 050 050 040 050  0.50
From defect 0.75 019 019 094 038 019 038  0.94
From waiting 0 0.00 000 000 0.00 000 0.00 0.00
From overproduction 0.63 210 084 042 084 042 0.00 1.26
To motion 0 0.00 000 0.00 000 000 0.00 0.0
From process 0 0.00 000 0.00 000 000 0.00 0.00
To waiting 0 0.00 000 000 0.00 000 0.00 0.00
From process 0 0.00 000 0.00 000 000 0.00 0.0
From transportation 0 000 000 0.00 000 000 0.00 0.0
To motion 0.25 011 011 0.11 028 022 022 022
FErom overproduction 0.63 210  0.84 042 084 042 000 126
From waiting 0.38 038 038 048 038 000 048 048
From waiting 0.13 0.13 013 016 0.13 000 0.16 0.16
To defect 0.13 007 013 033 013 013 007 033
From waiting 0.75 075 075 094 075 000 094 094
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No.

42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62

Aspek Pertanyaan

Method

Jenis Pertanyaan

Rata-rata Jawaban

Bobot awal untuk setiap jenis waste (Wj,k)

Wok Wik Wdk Wmk Wtk Wpk Wwk
To motion 0.38 0.17 0.17 0.17 042 034 034 034
From process 0.13 0.07 007 004 015 000 019 0.19
To transportation 0.13 0.09 0.09 0.09 000 043 000  0.00
From motion 0 0.00 000 0.00 000 000 0.00 0.00
From waiting 0.5 050 050 0.63 050 0.00 063 063
To motion 0 0.00 0.00 0.00 000 000 000 0.00
To waiting 0 0.00 0.00 0.0 000 000 000 0.00
To defect 0 0.00 000 0.00 000 000 0.00 0.0
From motion 0 0.00 0.00 0.00 000 000 000 0.00
From defect 0 0.00  0.00 0.00 000 000 000 0.00
From motion 0 0.00 0.00 0.0 0.00 000 000 0.00
To waiting 0 0.00 0.00 0.00 000 000 000 0.00
From process 0.13 0.07 007 004 0.5 0.00 019 0.19
From process 0.13 007 0.07 0.04 015 000 019 0.19
To defect 0 0.00 0.00 0.00 0.00 000 000 0.00
From inventory 0 0.00 0.00 0.00 000 000 000 0.00
To transportation 0 0.00 0.00 0.00 000 000 000 0.00
To motion 0 0.00 0.00 0.00 000 000 000 0.00
To transportation 0.13 0.09 0.09 0.09 000 043 000  0.00
To motion 0.13 0.06 006 006 014 012 012 0.2
To motion 0.13 0.06 006 006 014 012 012 0.12
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No. Aspek Pertanyaan

Jenis Pertanyaan Rata-rata Jawaban

Bobot awal untuk setiap jenis waste (Wj,k)
Wo,k Wik Wdk Wmk Wtk Wpk Wwk

63 From motion 0 0.00 0.00 000 000 000 000 0.00
64 From motion 0 0.00 000 000 000 000 000 0.0
65 From motion 0 0.00 000 000 000 000 000 0.0
66 From overproduction 0 0.00 0.00 000 000 000 0.00 0.0
67 From process 0.13 007 007 004 015 000 0.19 0.19
68 From defect 0 0.00 0.00 000 0.0 0.00 000 0.00
Skor (sj) 10.76 1132 1153 1195 7.88 789 13.72 10.76
Frekuensi (fj) 32 32 33 31 23 29 27 32
d. Lampiran Waste Assesment Questionnaire
Jenis Pertanyaan | No. Kategorl Hubungan Pertanyaan Jawaban
Pertanyaan Pemborosan Ya Kadang | Tidak
Apakah pihak manajeman sering melakukan
To motion . Man B pemindahan operator untuk semua pekerjaan (mesin)
sehingga satu jenis pekerjaan bisa dilakukan oleh
semua operator?
Apakah pihak perusahaan melakukan penetapan
From motion 2 Man B standar untuk waktu dan kualitas produk yang
ditargetkan dalam melakukan proses produksi?
From defect 3 Man B Apakah pengawasan untuk pekerja dalam proses




80

Kategori Hubungan Jawaban
Jenis Pertanyaan | No. Pertanyaan
Pertanyaan Pemborosan Ya Kadang | Tidak

produksi sudah cukup?

Apakah ada langkah atau aktivitas untuk meningkatkan
From motion 4 Man B .

semangat kerja operator?
From motion 5 Man B Apakah ada pelatihan untuk operator baru?

Apakah operator memiliki rasa tanggung jawab
From defect 6 Man B .

terhadap pekerjaannya?

Apakah pelindungan keselamatan kerja (penggunaan
From process 7 Man B ) . ]

APD) sudah dimanfaatkan di area kerja?

Apakah lead time dari proses penerimaan bahan baku
To waiting 8 Material B dari supplier tersedia untuk melakukan proses

penjadwalan?

Apakah telah dilakukan pengecekan jadwal untuk
From waiting 9 Material B ketersediaan bahan baku sebelum melakukan proses

produksi?
From Apakah part untuk satu batch produksi diterima dalam

10 Material B

transportation satu muatan?

Apakah perencanaan produksi memberikan informasi
From inventory 11 Material B yang cukup terhadap tenaga kerja mengenai aktivitas

penyimpanan barang?

) Apakah tenaga kerja diingatkan sebelum dilakukan

From inventory 12 Material B

perubahan penyimpanan (inventory) yang
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Kategori Hubungan Jawaban
Jenis Pertanyaan | No. Pertanyaan
Pertanyaan Pemborosan Ya Kadang | Tidak
direncanakan?
) Apakah terdapat akumulasi material berlebihan yang
From defect 13 Material A . o o
menunggu diperbaiki atau dikerjakan ulang?
) Apakah terdapat material yang tidak penting di sektar
From inventory 14 Material A )
tumpukan material?
) Apakah operator produksi berdiri disekitar area
From waiting 15 Material A . )
produksi menunggu kedatangan material?
] Apakah bahan baku sering dipindahkan karena tidak
To defect 16 Material A ' )
adanya pengalokasian tempat yang jelas?
) Apakah pada saat aktivitas tranportasi sering
From defect 17 Material A .
ditemukan bahan baku yang rusak?
From ) Apakah terdapat material yang akan dipindahkan di
18 Material A .
transportation dalam tempat penyimpanan bahan setengah jadi?
) Apakah pembongkaran material dilakukan secara
To motion 19 Material A
manual?
Apakah terdapat wadah yang digunakan untuk
) menempatkan bahan baku sebelum dirakit untuk
From waiting 20 Material B _ )
mempermudah perhitungan jumlah dan penanganan
bahan atau material handling?
Apakah bahan baku yang identik disimpan dalam satu
From motion 21 Material B

lokasi untuk mengurangi waktu pencarian dalam
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Kategori Hubungan Jawaban
Jenis Pertanyaan | No. Pertanyaan
Pertanyaan Pemborosan Ya Kadang | Tidak
penanganan persediaan?
" Apakah tersedia wadah besar yang mudah dibawa
rom
22 Material B untuk menghindari perulangan pemindahan material
transportation )
dengan wadah yang kecil?
) Apakah bahan baku diuji untuk mengetahui kesesuaian
From defect 23 Material B ' S
terhadap spesifikasi ketika diterima?
] Apakah bahan baku dengan tepat diidentifikasi melalui
From motion 24 Material B
nomor part?
Apakah dilakukan penyimpanan barang yang masih
Form inventory 25 Material A dalam proses work in process (WIP) untuk diproses
kemudian?
Apakah dilakukan pemesanan dan penyimpanan raw
From inventory 26 Material A material untuk persediaan meskipun tidak dibutuhkan
dengan segera?
) Apakah dilakukan kelonggaran rute aliran work in
To waiting 27 Material B
process (WIP)?
Apakah dilakukan pengerjaan ulang untuk produk yan
From defect 28 Material A P pengel s P yane
tidak sesuai?
From waiting 29 Material B Apakah bahan baku tiba tepat waktu saat dibutuhkan?
From over Apakah terdapat tumbukan produk jadi di gudang yang
30 Material A

production

tidak memiliki sasaran customer yang dijadwalkan?
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Kategori Hubungan Jawaban
Jenis Pertanyaan | No. Pertanyaan
Pertanyaan Pemborosan Ya Kadang | Tidak
Apakah bahan baku dan produk jadi disimpan dengan
To motion 31 Material B _
baik?
Apakah pengujian terhadap efisiensi mesin dan
From process 32 Machine B pengujian standar spesifikasi produk sudah dilakukan
secara periodik?
_ Apakah beban kerja untuk setiap mesin dapat
To waiting 33 Machine B _ o )
diprediksi dengan jelas?
Apakah dilakukan pemeriksaan terhadap mesin yang
From process 34 Machine B telah dipasang dengan melihat kesesuaian kinerja
dengan spesifikasinya?
F Apakah kapasitas peralatan penanganan bahan
rom
35 Machine B (material handling) cukup untuk mengangkat beban
transportation ]
yang paling berat?
Jika peralatan material handling digunakan, apakah
To motion 36 Machine B ) .
jumlah bahan yang dibawa sudah cukup?
Apakah terdapat kebijakan produksi untuk melakukan
From over produksi produk yang berlebih dalam rangka mencapai
37 Machine A _ _ _
production pemanfaatan mesin? (produksi bukan didasarkan
permintaan)
_ Apakah mesin sering berhenti karena kerusakan mesin
From waiting 38 Machine A

tersebut?
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Kategori Hubungan Jawaban
Jenis Pertanyaan | No. Pertanyaan
Pertanyaan Pemborosan Ya Kadang | Tidak

Apakah peralatan dan mesin yang dibutuhkan sudah
From waiting 39 Machine B ) _

tersedia dan cukup untuk setiap proses?

Apakah peralatan penanganan bahan atau material
To defect 40 Machine A handling membahayakan terhadap bahan baku yang

dibawa?

Apakah pada proses produksi berlangsung waktu setup
From waiting 41 Machine A yang lama dan menyebabkan penundaan terhadap

aliran proses?

Apakah terdapat perkakas yang tidak terpakai/rusak
To defect 42 Machine A P pat P yane P

masih tersedia di tempat kerja?

Apakah dilakukan pertimbangan untuk mengurangi
From process 43 Machine B frekuensi dan setup dengan penyesuaian penjadwalan

dan desain?

Apakah luas area stock tersedia untuk menghindari
To transportation | 44 Method B ] .

kemacetan lalu lintas produksi?

Apakah ada sistem penomoran pada pengambilan
From motion 45 Method B material yang memudahkan dalam pencarian dan

penyimpanan?

Apakah ruang penyimpanan digunakan secara efektif
From waiting 46 Method B )

untuk penyimpanan dengan bantuan rak?
To motion 47 Method B Apakah gudang dibagi menjadi dua area, area efektif
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Kategori Hubungan Jawaban
Jenis Pertanyaan | No. Pertanyaan
Pertanyaan Pemborosan Ya Kadang | Tidak

untuk order yang paling sering dan stock cadangan

untuk order lainnya?

Apakah waktu produksi disesuaikan dengan kebutuhan
To waiting 48 Method B

pelanggan?

Apakah jadwal produksi dikomunikasikan kepada
To defect 49 Method B ) ) ' _ ) )

setiap pekerja, sehingga jadwal dipahami secara luas?

Apakah terdapat SOP/IK dalam pengoperasian setiap
From motion 50 Method B '

mesin?

Apakah ada penerapan Quality Control di dalam proses
From defect 51 Method B _

produksi?

Apakah terdapat waktu standar yang diterapkan untuk
From motion 52 Method B ) )

setiap kegiatan?

Apabila suatu penundaan (delay) ditentukan, apakah
To waiting 53 Method B penundaan tersebut dikomunikasikan ke seluruh bagian

yang ada dalam departemen?

Apakah ada pengaturan jadwal untuk kebutuhan tiap
From process 54 Method B jenis produk sehingga tidak perlu ada pengulangan

settingan mesin?

Apakah ada suatu kemungkinan mengkombinasikan
From process 55 Method B langkah tertentu pada proses produksi untuk

membentuk suatu langkah tunggal?
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Apakah ada prosedur untuk inspeksi produk yang
To defect 56 Method B _ )

dikembalikan?

Apakah arsip inventori digunakan untuk menentukan
From inventory 57 Method B ) _ _ _

pembelian material dan menjadwalkan produksi?

Apakah selasar ruang produksi selalu dibersihkan dan
To transportation | 58 Method B o _

dirapikan dengan baik?

Apakah area penyimpanan diberi tanda dibagian-
To motion 59 Method B )

bagian tertentu?

Apakah luas selasar area produksi cukup untuk
To transportation 60 Method B

pergerakan bebas alat-alat?

Apakah area gudang digunakan untuk menyimpan
To motion 61 Method A P ' & s gu o yimp

material yang seharusnya tidak disimpan?

Apakah ada jadwal tetap untuk membersihkan area
To motion 62 Method B _

produksi?
From motion 63 Method B Apakah aliran produksi dilakukan satu arah?

Apakah ada pemberian pekerjaan pada operator

tertentu yang bertugas menerima barang, memeriksa
From motion 64 Method B ) ) )

dan hal lainnya yang merupakan bentuk lain dari

standarisasi?

Apakah standar kerja mempunyai tujuan yang jelas dan
From motion 65 Method B ! yart yang!

spesifik?
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From over Apakah ketidakseimbangan kerja dapat diprediksi?
66 Method B
production
Apakah prosedur kerja yang sudah ada mampu
From process 67 Method B menghilangkan pekerjaan yang tidak perlu atau
berlebihan?
Apakah hasil quality control, uji produk dan evaluasi
From defect 68 Method B

dilakukan dengan ilmu keteknikan?




