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ABSTRAK

CV. Gading Cempaka Tiga merupakan UKM manufaktur yang bergerak dibidang
penyediaan jasa produksi furniture. Berbagai produk yang diproduksi oleh CV. Gading
Cempaka Tiga adalah kitchen set, kabinet TV, meja, lemari, backdrop dan interior
lainnya. Dalam proses produksinya, terdapat kendala yang terjadi pada CV. Gading
Cempaka Tiga yaitu bahan baku yang digunakan tidak sesuai standard sehingga
mengakibatkan proses produksi tidak efektif dan efisien serta tidak adanya proses
produksi mengakibatkan kerugian pada perusahaan dan karyawan. Penelitian ini
bertujuan untuk mengurangi pemborosan menggunakan pendekatan Lean
Manufacturing. Hasil identifikasi waste dilakukan menggunakan Metode Borda
didapatkan waste tertinggi yang terjadi yaitu innaproriate processing dengan bobot
sebesar 0,32 dan waiting dengan bobot sebesar 0,21. Selanjutnya pengelolaan waste
dilakukan menggunakan Metode Value Stream Analysis Tools (VALSAT) dan detailed
mapping tools yang terpilih ialah Process Activity Mapping (PAM) dengan nilai sebesar
6,71. Selanjutnya dilakukan penggambaran seluruh aktivitas proses produksi Current
Value Stream Mapping dari awal produksi hingga produk jadi. Usulan perbaikan yang
dilakukan awalan untuk waste innapropriate processing dengan melakukan list bahan
baku yang standard sehingga pada saat melakukan order bahan baku yang diorder sesuai
standard,. Untuk waste waiting dilakukan perbaikan berupa menjelaskan informasi
mengenai detail harga serta spesifikasi produk yang diproduksi pada media sosial yang
digunakan dan juga mempersiapkan sampel yang telah jadi untuk mempermudah
customer dalam melakukan order . Desain future state mapping mengalami penuruan
terkait waktu lead time dari awal sebesar 74808,57 detik lalu menjadi sebesar 71089,61

detik dengan persentase pengurangan lead time sebesar 4,97%

Kata Kunci: UKM, Lean Manufacturing, Value Stream Mapping, Value Stream Analysis
Tools,Metode Borda
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BAB |

PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

Industri di Indonesia merupakan salah satu sektor yang menimbulkan perkembangan
pesat untuk pertumbuhan ekonomi. Tanpa sektor industri, negara akan mengalami
pertumbuhan lebih lambat dari pada yang telah dicapai pada tahun-tahun
sebelumnya. Begitu halnya seperti industri furnitur yang termasuk dalam lima
industri dengan nilai pertumbuhan terbesar. Menurut Kementrian Perindustrian
(2019), Industri Furnitur termasuk dalam lima industri dengan nilai pertumbuhan
terbesar pada tahun 2019. Dan juga nilai ekspor industri furnitur pun meningkat
hingga sebesar 14,6% dari tahun 2018. Usaha Kecil Menengah (UKM) memiliki
peran yang sangat penting sebagai pemeran utama dalam pertumbuhan perkenomian
serta dalam implikasinya UKM mampu menyerap banyak tenaga kerja (Nuari, 2017).
Namun terdapat berbagai kendala yang sering dihadapi oleh UKM salah satunya
adalah kurangnya sumber daya yang dimiliki. Untuk mengatasi hal tersebut maka
harus dilakukan peningkatan produktivitas agar suatu UKM dapat bersaing dengan
UKM lainnya. Upaya peningkatan produktivitas memiliki peran penting untuk
menjaga kestabilan perusahaan agar menjadi efektif dan efisien dalam aktivitas
produksinya (Prabowo & Aditia, 2020).

Dalam upaya peningkatan produktivias, perusahaan harus mengetahui nilai
tambah suatu produk agar produk yang dihasilkan dapat bersaing dengan perusahaan
lain. Penting bagi perusahaan untuk mengetahui kegiatan yang dapat meningkatkan
value atau nilai tambah produk dan menghilangkan waste atau pemborosan pada
proses produksi (Fanani & Singgih, 2011). Dengan menurunnya waste, maka proses
produksi dapat berjalan lebih efektif dan efisien.

Salah satu upaya yang dilakukan oleh perusahaan untuk meningkatakan
produktivitas dan efisien adalah dengan pendekatan konsep lean manufacturing.
Menurut (Gaspersz, 2007) lean manufacturing merupakan suatu pendekatan untuk
mengidentifikasi dan mengeliminasi pemborosan yang terjadi pada perusahaan
melalui serangkaian aktivitas penyempuranaan.

CV. Gading Cempaka Tiga merupakan UKM manufaktur yang bergerak
dibidang penyediaan jasa produksi furniture. Berbagai produk yang diproduksi oleh



CV. Gading Cempaka Tiga adalah kitchen set, kabinet TV, meja, lemari, backdrop
dan interior lainnya. CV. Gading Cempaka Tiga menerapkan strategi produksi make
to order. Dikarenakan persaingan yang semakin ketat serta banyaknya permintaan
dari customer maka CV. Gading Cempaka Tiga dituntut untuk selalu melakukan
perbaikan dan evaluasi dalam proses produksi dengan tujuan memaksimalkan
produktivitas.

Value Stream Mapping (VSM) merupakan salah satu alat yang digunakan
sebagai langkah awal untuk mengenali, mengetahui pemborosan yang ditimbulkan
dalam suatu proses produksi. VSM adalah metode yang digunakan untuk membuat

peta alur produksi maupun alur informasi yang didapatkan perusahaan untuk

memproduksi produk yang bermutu (Gaspersz, V. dan Fontana, 2011). Dalam
implementasinya, VSM melakukan pengelompokkan aktivitas-aktivitas yang ada
pada rantai produksi, untuk mengetahui aktivitas mana yang dapat memberikan nilai
tambah dan yang tidak memberikan nilai tambah, yang selanjutnya dapat dilakukan
langkah-langkah dalam mengeliminasi pemborosan yang ada. (Hidayat et al., 2006).

Value Stream Analysis Tools (VALSAT) merupakan alat yang dikembangkan
untuk mempermudah pemahaman terhadap aliran nilai serta mempermudah membuat
perbaikan yang berkenaan dengan pemborosan yang memberikan nilai tambah (value
added) (Hines, 2004).

Dalam melakukan pemesanan konsumen memilih jenis HPL yang akan
digunakan sesuai dengan jenis dan ukuran yang dipesan. Serta selanjutnya dilakukan
proses penggambaran sesuai yang diinginkan konsumen. Apabila telah disetujui oleh
konsumen maka selanjutnya akan dilakukan proses produksi sesuai pesanan. Adapun
permasalahan yang terjadi di CV. Gading Cempaka Tiga terletak pada bahan baku
material plywood yang tidak sesuai standard sehingga mengakibatkan dibutuhkan
proses pengamplasan yang berulang kali untuk menjadikan bahan plywood halus dan
baik, selanjutnya tidak adanya produksi yang dilakukan sehingga mesin dan karyawan
menunggu untuk melakukan pengerjaan. Hal ini mengakibatkan kerugian dari
perusahaan maupun dari karyawan. Oleh karena itu perlu dilakukan identifikasi lebih
detail pada proses produksi sehingga dapat dilakukan perbaikan yang dapat

meminimalkan waste dan bisa meningkatkan produktivitas



Dalam memproduksi furniture dilakukan 7 kali proses yaitu pemotongan
plywood, pemotongan HPL, pengamplasan plywood, perakitan 1, pengeleman,
perakitan 2 dan pemasangan. Berdasarkan observasi yang dilakukan, saat proses
produksi terdapat banyak pemborosan yang menyebabkan waktu selesai tidak sesuai
dengan yang telah direncanakan. Oleh karena itu perlu dilakukan identifikasi pada
proses produksi dalam meminimalkan waste yang ada dengan menerapkan konsep
lean manufacturing. Dalam mengidentifikasi waste yang ada dilakukan penyebaran
kuisioner dengan perhitungan pembobotan menggunakan metode borda. Selanjutnya
mencari akar penyebab terjadinya waste menggunakan fishbone diagram. Setelah
mendapatkan hasil pembobotan dilakukan perhitungan VALSAT untuk mencari
detail mapping tools. Setelah itu melakukan pembobotan menggunakan Process
Activity Mapping (PAM) berdasarkan tipe aktivitas-aktivitas yaitu Value Added (VA),
Necessary Non-Value Added (NNVA) dan Non-Value Added (NVA) untuk
mengetahui aktivitas yang memiliki nilai lebih pada proses produksi. Kemudian
membuat current Value State Mapping untuk mengetahui seluruh gambaran dari
proses produksi. Selanjutnya akan diberikan usulan perbaikan yang sesuai dengan

pemborosan yang muncul.

1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang diatas maka diperoleh rumusan masalah dalam penelitian
ini adalah sebagai berikut:
1. Jenis waste apa yang paling dominan pada CV. Gading Cempaka Tiga?
2. Apa faktor yang menyebabkan waste terjadi sehingga proses produksi tidak
maksimal?
3. Upaya perbaikan apa yang dilakukan untuk mengurangi adanya waste pada CV.

Gading Cempaka Tiga?

1.3 Tujuan Penelitian
Adapun tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Mengetahui jenis waste apa yang paling dominan pada proses produksi di CV.

Gading Cempaka Tiga



Mengetahui faktor penyebab terjadinya waste yang menyebabkan proses produksi
tidak maksimal.

Mengetahui perbaikan apa yang akan dilakukan untuk mengurangi waste pada
CV. Gading Cempaka Tiga.

1.4 Batasan Penelitian

Agar pembahasan masalah pada penelitian ini lebih fokus dan terarah terhadap

perumusan masalah yang akan diselesaikan maka batasan penelitian ini adalah sebagai
berikut:

1.

Penelitian dilakukan pada proses produksi furniture dengan produk yang diteliti
lemari

Analisis indetifikasi waste menggunakan Value Stream Mapping (VSM) dan
pembobotan Value Stream Analysis Tools (VALSAT), setelah itu waste yang
memiliki dampak tinggi diberikan usulan perbaikan.

Penelitian ini tidak memperhitungkan biaya-biaya terkait

Penelitian ini dilakukan secara teoritis dan hasil dari penelitian ini menjadi saran
untuk UKM itu sendiri.

1.5 Manfaat Penelitian

Adapun manfaat yang diharapkan dari penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Bagi UKM

Sebagai bahan pertimbangan untuk melakukan perbaikan system operasional
kerja agar proses kerja lebih efektif dan efisien guna meningkatkan produktifitas,
kinerja, dan profitabilitas

Bagi peneliti

Memberikan dasar pengetahuan terkait penerapan lean manufacturing untuk
meminimasi pemborosan pada proses produksi menggunakan metode value

stream mapping (VSM) dan penerapan value stream analsyis tools (VALSAT)

1.6 Sistematika Penulisan

Adapun sistematika penulisan dibuat untuk mempermudah pemahaman secara umum

tentang penelitian ini yang berdasarkan sebagai berikut:
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BAB Il

BAB IV

BAB V
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PENDAHULUAN

Bab ini menjelaskan secara singkat latar belakang permasalahan
mengapa penelitian ini dilakukan, perumusan masalah penelitian
ini, tujuan dilakukannya penelitian ini, maanfaat penelitian,
batasan penelitian dan sistematika penulisan.

KAJIAN LITERATUR

Bab ini membahas mengenai dasar-dasar teori yang dibutuhkan
untuk menyelesaikan masalah. Disamping itu juga membahas
mengenai hasil penelitian terdahulu yang berkaitan dengan
penelitian ini untuk menyelesaikan masalah yang ada.
METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini menjelaskan tentang kerangka berpikir dan alur penelitian,
objek penelitian yang akan diteliti dan juga metode yang
digunakan dalam penelitian ini.

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Bab ini menguraikan data yang diperoleh selama penelitian dan
tata cara untuk mengolah data tersebut. Setelah itu hasil dari
pengolahan data akan dianalisis untuk menjadi acuan pada
pembahasan bab selanjutnya.

PEMBAHASAN

Bab ini menjelaskan mengenai pembahasan dari hasil pengolahan
data sebelumnya yang sesuai dengan permasalahan penelitian
sehingga dapat menghasilkan rekomendasi bagi perusahaan.
KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini berisikan tentang kesimpulan yang didapatkan berdasarkan
hasil analisa dan saran yang dibuat berdasarkan pengalaman dan
pertimbangan peneliti yang ditujukan kepada UKM atau tempat
penelitian, serta kepada para peneliti dalam bidang sejenis.
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KAJIAN LITERATUR

Kajian literatur memaparkan mengenai landasan teori yang digunakan pada penelitian ini.
Pada kajian literatur terdapat dua bagian yaitu kajian induktif dan kajian deduktif. Kajian
induktif menjelaskan secara singkat penelitian-penelitian terdahulu yang sudah dilakukan
oleh peneliti lain yang berkaitan dengan penelitian yang dilakukan saat ini. Sedangkan
kajian deduktif menjelaskan tentang teori-teori yang digunakan sebagai dasar pada
penelitian ini.

2.1 Kajian Induktif

Penelitian pada UKM yang bergerak dibidang pembuatan furniture yang
dilakukan (Khanza Fita, 2020) di UKM Fizar Mandiri Jaya bertujuan untuk dengan
mengurangi pemborosan akan dapat menekan biaya produksi, dan value yang dihasilkan
pada sebuah proses produksi dapat membantu perusahaan untuk berkembang. Adapun
metode Lean Manufacturing yang digunakan pada penelitian ini yaitu Value Stream
Mapping (VSM), Value Stream Analysis Tools (VALSAT), dan metode Process Activity
Mappinng (PAM). Pada analisis metode menggunakan waste assessment model dengan
waste paling dominan paling besar yaitu waste waiting dengan nilai 17,03%, dan waste
motion sebesar 16,38%. Hasil permintaan customer needs spesifikasi produk berikut yang
diinginkan adalah desain menarik 61,5 %, harga terjangkau 69,2%, higienisitas produk
84,6%, kualitas 57,7 % dan bahan atau material awet 38,5 %. Usulan perbaikan dengan
menggunakan metode kaizen dan future value stream mapping adalah penerapan lean
manufacturing dengan penempatan lebeling pada area gudang permesinan, pembuatan
tata letak dengan pedoman protokoler kesehatan, sop produksi, sop protokoler, lalu future
value stream mapping yang direkomendasikan dapat mengurangi aktivitas non value
added sebesar cycle time 12,23 % dari total aktivitas nyata dilapangan.

Penelitian yang dilakukan oleh (Oktarahmawati, 2018) di CV. Ardians Printing
Factory perusahaan yang bergerak pada bidang memproduksi produk jersey racing suit,
seragam tim racing suit, alat pelindung racing suit, dan graphic decal. Adapun fokus
penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi waste produk jersey racing suit terdapat
beberapa kendala seperti beban kerja yang dimiliki oleh tenaga kerja seringkali melebihi
kapasitas yang seharusnya, dikarenakan jumlah pekerja yang terbatas, buruknya tata letak

fasilitas, jumlah mesin, serta sistem kerja mengakibatkan defect produk dan tidak



terpenuhinya lead time yang sudah dijanjikan kepada konsumen. Pendekatan yang
digunakan adalah lean manufacturing. Metode lain digunakan adalah Value Stream
Mapping (VSM), pengolahan waste dilakukan menggunakan Value Stream Analysis
Tools (VALSAT), detailed mapping tool terpilih adalah Process Activity Mapping (PAM)
dan Quality Filter Mapping (QFM). Dari VSM dapat diketahui aktivitas-aktivitas yang
memiliki waste dalam proses keseluruhan perusahaan. Hasil identifikasi waste yang
diperoleh menggunakan waste assesment model didapati waste tertinggi yaitu defect,
waiting, dan motion. Dari hasil perhitungan di peroleh bahwa waktu produksi yang di
butuhkan untuk produksi di CV. Ardians Printing Factory mengalami penurunan lead
time dari 25,005 jam untuk 50 unit jersey menjadi 22,868 jam untuk 50 unit jersey,
sehingga throughput jersey meningkat, dari throughput awal 13-14 jersey/hari menjadi
16-17 jersey/hari . Usulan perbaikan paling awal berfokus kepada pencegahan defect
dengan standard operation procedure maupun usulan sistem yang belum diterapkan
sebelumnya, dengan harapan dapat mereduksi cost defect perbedaan persepsi antara
konsumen dan desainer yang mencapai angka Rp 3.658.400 pada 5 bulan terakhir.
Perbaikan kaizen, perancangan ulang tata letak layout juga diterapkan dalam
meminimalisir waste transportation serta waiting yang ada untuk penurunan ongkos
material handling sebesar Rp 18.032.

(Misbah et al., 2015) melakukan peneltian yang dilakukan di CV. KOKOH yang
merupakan perusahaan yang memproduksi cover kursi belajar, kusen jendela, pintu,
lemari, meja, dll yang menerapakn sistem Make to Order. Tujuan dari penelitian ini
adalah untuk mengidentifikasi pemborosan dan menganalisis penyebab terjadinya
pemborosan yang terjadi pada proses produksi kursi dengan pendekatan pembelajaran
dengan menggunakan tools dari Lean Manufacturing value stream pemetaan (VSM), alat
analisis aliran nilai (VALSAT) dan mode kegagalan dan analisis pengaruh (FMEA). Hasil
pada Process Activity Mapping (PAM) adalah aktivitas pemetaan proses berbasis, yang
termasuk dalam aktivitas penambahan nilai yang beroperasi dengan persyaratan 6,840
kedua atau sebanyak 45 kegiatan atau sebesar 58,34%, perlu tetapi kegiatan yang tidak
bernilai tambah adalah kegiatan transportasi dan pemeriksaan membutuhkan 2,505 detik
atau sebanyak 23 aktivitas atau sebesar 21,37% serta tergolong non value aktivitas
penambahan adalah aktivitas penyimpanan dan penundaan dengan kebutuhan waktu
2,380 Detik atau sebanyak 34 aktivitas atau sebesar 20,29% dari total waktu dan



penurunan waktu produksi dari 138,4 menit menjadi 11723,93 detik waktu terjadinya
pengurangan lead time proses produksi selama 9347 detik dengan penurunan sebesar
79,72%.

(Pujotomo & Armanda, 2011) melakukan penelitian pada CV. CITRA JEPARA
yang bergerak dibidang industri mebel. Penelitian ini menggunakan Value Stream
Mapping (VSM) dalam mengidentifikasi pemborosan dan menelusuri potensi terjadinya
pemborosan. Potensi pemborosan yang terjadi akan direduksi dengan menggunakan
instrumen yang sesuai berdasarkan indikator terpilih. Adapun dari hasil peneitian ini
terdapat beberapa jenis pemborosan yang terjadi yaitu defect dan inventory. Penerapan
Value Stream Mapping (VSM) mengidentifikasi bahwa adanya beban kerja yang tidak
seimbang pada tiap proses kerja, terutama terlihat pada mesin sawmill yang hanya terdiri
dari 2 mesin dan memiliki waktu pemrosesan yang paling lama. Hal Ini disebabkan
karena ukuran mesin ini yang besar sehingga membutuhkan tempat yang luas juga harga
mesin yang mahal. Sehingga perusahaan tidak dapat dengan mudah untuk memperbanyak
mesin ini, keadaan ini menyebabkan waktu untuk transfer material lebih lama. Ketidak
seimbangan aliran proses dapat diatasi dengan cara lantai produksi membuat persediaan
work in process berupa papan kayu, meskipun work in process merupakan salah satu jenis
waste hal ini perlu dilakukan untuk dapat memperlancar aliran produksi karena seperti
dapat kita lihat produksi dari balok kayu ke komponen kayu berupa aliran flowshop.
Sehingga dengan menerapkan kebijakan work in process berupa papan kayu dapat
menekan pemborosan yang lebih besar yang diakibatkan oleh ketidakseimbangan aliran
produksi.

(Musyahidah et al., 2014) telah melakukan implementasi lean manufacturing
dengan menerapkan value stream mapping. Penelitian dilakukan pada industri baterry di
PT. Selatan Jadi Jaya. Terdapat permasalahan yang terjadi pada subbagian assembly pada
produk car conventional baterry tipe N-50 yang merupakan kategori waste. Dari hasil
perhitungan WAM bobot waste tertinggi adalah proses heat sealing dengan jumlah bobot
8,2578 yang mengartikan bahwa proses heat sealing mempunyai beberapa waste yang
mempunyai pengaruh besar terhadap subbagian assembly produk car conventional
battery tipe N-50 dan akan segera dilakukan rancangan perbaikan. Perbaikan pertama
yang dilakukan berupa perancangan sistem kanban, usulan perbaikan kedua yaitu

perancangan palet, usulan perbaikan ketiga adalah pemberian alat pelindung diri berupa



ear plug kepada operator. Setelah diberikan usulan rekomendasi maka dapat digambarkan
prediksi future state map.

(Kholila et al., 2021) meneliti terkait implementasi lean manufacturing dengan
menggunakan value stream mapping. Penelitian dilakukan di Company YS yang
merupakan industri yang mengelola jaring gas bumi menggunakan alat ukur Metering
Regulating System (MRS). Permasalahan yang terjadi ialah proses pengiriman MRS
seringkali tidak sesuai dengan jadwal yang disepakati, keterlambatan terjadi hingga 46%
atau 50 hari dari jadwal.

Penelitian yang dilakukan oleh (Setiyawan et al., 2019) mengenai penerapan Lean
Manufacturing menggunakan metode Value Stream Mapping dan Value Stream Analysis
Tools (VALSAT) di industri gula XY.. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk
mengidentifikasi jenis limbah dan mengusulkan perbaikan untuk meminimalkan limbah
pada proses pengolahan di industri tebu. Berdasarkan hasil Process Activity Mapping
(PAM), kegiatan yang dapat dimasukan sebagai Operation sebanyak 15 kegiatan,
Transportation sebanyak 13 kegiatan, Inspection sebanyak 6 kegiatan, Delay sebanyak 3
kegiatan dan Storage sebanyak 2 kegiatan. Dan juga hasil PAM menunjukkan bahwa
penurunan lead time dari 1212,07 menit menjadi 1176,23 menit. Dengan penerapan Value
Stream Mapping waktu pada kegiatan transportasi, inspeksi dan delay dapat
diminimalkan. Hasil penelitian menunjukkan bahwa waste tertinggi pada proses produksi
terdiri dari waktu tunggu dan proses yang tidak tepat. Rekomendasi perbaikan yang
diberikan antara lain pengurangan waktu pada beberapa tahapan proses, dan melakukan
perawatan mesin secara berkala.

Penerapan lean manufacturing pada penelitian yang dilakukan (Nihlah & Immawan,
2018) bertujuan untuk mengidentifikasi dan menghilangkan pemborosan sehingga
perusahaan dapat meningkatkan kinerja. Dari hasil identifikasi waste, terdapat waste yang
dominan dalam proses produksi pada UKM keripik salak yaitu defect, waiting, dan
inventory yang tidak perlu. Hasil dari perhitungan PAM terdapat aktivitas VA sebesar
82,92%, NNVA sebesar 14,62%, dan NV A sebesar 2,46%. Dalam penerapan future state
mapping lead time berkurang dari 773 menit menjadi NVA 3,10% menjadi 693 menit
dengan NVA 1,01%. Dan juga perbaikan yang yaitu dengan pengurangan limbah emisi
karbon produksi dengan melakukan pendekatan rantai pasok yang lebih ramah terhadap

lingkungan.
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(Chaple & Narkhede, 2017) melakukan penelitian pada industri produk kelistrikan di
perusahaan OEM ( Original Equipment Manufacturer). Tujuan dari penelitian ini adalah
untuk mengidentifikasi perbaikan peta jalan dalam organisasi manufaktur dan juga
perbaikan dari indikator kerja seperti lead time, pengurangan persediaan dan peningkatan
nilai tambah. Berdasarkan hasil Current State Mapping menunjukkan bahwa lead time
rata-rata berkurang menjadi 21,5 hari dari 52,4 hari. Dengan kata lain, pengurangan lead
time sebesar 59%. Hal ini dapat dicapai dengan mengurangi tingkat persediaan komponen
dan produk jadi. Keadaan masa depan secara signifikan mengurangi biaya persediaan
sebesar 61%, yaitu 4,31 Crore INR. Adapun perbaikan yang dapat diterapkan ialah berupa
perubahan tata letak dari proses menjadi satu bagian dengan menggunakan semua proses.
Dan juga perusahaan ini bermaksud untuk memperluas penerapan VSM dan strategi lean
kepada produk lainnya.

(Das et al., 2014) melakukan penelitian untuk meningkatkan produktivitas produksi coil
airconditioning di Blue Star Limited. Penerapan lean manufacturing berhasil digunakan
untuk meningkatkan output pembuatan kumparan sebesar 77% atau dari 121 kumparan
menjadi 214 per-shif. Metode yang digunakan ialah value stream mapping (VSM) serta
melakukan perbaikan menerapakan konsep Kaizen. Hasil dari penerapan tersebut ialah
untuk mengurangi waktu penyetelan mesin co expander dari 60 menit menjadi 20 menit,
dengan persentase peningkatan sebesar 67%. Peningkatan persentase nilai tambah (value
added) ialah dari 5% menjadi 12%, mengalami peningkatan sebesar 140%. Penerapan
kaizen dilakukan dengan penargetan desain dan perubahan metode kerja. Adapun
penerapan yang dilakukan ialah mekanisme rak gigi dan pinion roda gigi, mekanisme
pegas dan cam, serta mekanisme satu sentuhan diberbagai komponen mesin.

Tabel 2.1 Kajian Induktif

No Judul Penulis Objek Metode
Perbaikan Kinerja
Ukm Furniture Di VSM,
1 Masa Pandemi Covid- (Khanza Fita, UKM Fizar VALSAT,
19 Menggunakan 2020) MandiriJaya | WAM, Fishbone
Pendekatan Lean Diagram
Manufacturing




Analisis Waste Pada

] ) Cv. Jati Mas
Industri Mebel Dengan (Afif &
o Semarang
Menggunakan Purwaningsih, ) VSM, PAM
Industri
Pendekatan Lean 2018) )
) Furniture
Manufacturing
Upaya Meminimalkan CV. KOKOH
VSM,
Non value Added merupakan
a8 ) VALSAT,
Activities Produk (Misbah et al., perusahaan
FMEA,
Mebel Dengan 2015) yang _
> Fishbone
Penerapan Metode memproduksi _
) Diagram
Lean Manufacturing mebel
CV Citra
Penerapan Lean
) ) Jepara,
Manufacturing Untuk (Pujotomo &
\ ) perusahaan VSM
Mereduksi Waste Di | Armanda, 2011) )
) memproduksi
Industri Skala UKM
mebel
Penerapan Lean
Manufacturing untuk
Mengurangi ) VSM, PAM,
) CV. Ardians
Pemborosan dengan | (Oktarahmawati, orinti QFM WAM,
rinting _
Menggunakan Waste 2018) Fishbone
Factory _
Assesment Model & Diagram
Value Stream Analysis
Tools
Implementation Of
Lean Manufacturing
VSM,
And Waste
S ] Company YS VALSAT,
Minimization To (Kholilaetal., ]
managing WAM, PAM,
Overcome Delay In 2021) )
) ) natural gas Fishbone
Metering Regulating )
Diagram

System Fabrication

Process Using Value
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Stream Mapping And
Valsat Method
Approach
Production Process
_ ] VSM,
Analysis Using Value ) East Java
_ (Setiyawan et VALSAT,
7 Stream Mapping At sugarcane )
al., 2019) ) Fishbone
East Java Sugarcane industry ]
Diagram
Industry
) | UKM produksi VSM,
Lean Manufacturing: (Nihlah & o
) ) keripik salak, VALSAT,
8 | Waste Reduction Using Immawan, _
) Sleman, PAM, Fishbone
Value stream Mapping 2018) )
Yogyakarta Diagram
Company
) OEM (Original
Value Stream Mapping )
. Equipment
In A Discrete (Chaple &
9 ) Manufacturer) VSM
Manufacturing: A Narkhede, 2017)
and Produces
Case Study i
an Electrical
Products
Applying Lean VSM,
) Company Blue
Manufacturing System o VALSAT,
) Star Limited
To Improving (Dasetal., ] " PAM, WAM,
10 . airconditioning )
Productivity Of 2014) | Fishbone
coi
Airconditioning Coil ] Diagram,
- manufacturing
Manufacturing Kanban

2.2 Kajian Deduktif

2.2.1 Konsep Lean Manufacturing

Lean merupakan upaya dilakukan perusahaan untuk meningkatkan efisiensi

produksi. Lean dijadikan sebagai praktek yang mempertimbangkan berbagai

pengeluaran yang berkaitan dengan sumber daya yang dimiliki perusahaan.

Menurut (Gaspersz, 2007) lean juga didefinisikan sebagai suatu pendekatan



2.2.2

13

mengidentifikasi serta menghilangkan pemborosan (waste) dan aktivitas-aktivitas
yang tidak memiliki nilai tambah (non value adding activities) agar memberikan
nilai kepada pelanggan (customer value). Lean yang diterapakan pada
keseluruhan bagian perusahaan disebut lean enterprise. Lean yang diterapkan
pada manufaktur biasa disebut lean maufacturing, sedangkan lean yang diterapkan
pada bidang jasa disebut lean service. Terdapat 5 prinsip yang mendasari
pandangan dalam penerapan lean menurut (Gaspersz, 2007) yaitu:

1. Mengidentifikasi nilai suatu produk berdasarkan pada pandangan dari para
pelanggan, dimana pelanggan menginginkan produk (barang atau jasa)
dengan kualitas yang superior, harga yang kompetitif serta pengiriman yang
tepat waktu.

2. Melakukan identifikasi terhadap aliran proses (Value stream Mapping) setiap
produk dengan memetakan aliran proses sehingga kegiatan yang dilakukan
dalam proses produk dapat diamati secara rinci. Pada umumnya perusahaan
hanya melakukan pemetaan aliran proses bisnis atau proses kerja namun tidak
melakukan pemetaan aliran proses produk.

3. Menghilangkan seluruh pemborosan yang tidak memliki nilai tambah dari
seluruh aktivitas sepanjang proses value stream.

4. Mengorganisirkan agar material, informasi dan produk mengalir dengan
lancar dan efisien di sepanjang value stream dengan menggunakan sistem
tarik (pull system).

5. Melakukan peningkatan serta perbaikan secara terus-menerus dan
berkesinambungan dengan cara mencari teknik dan alat perbaikan untuk
mencapai keunggulan.

Lean Manufacturing merupakan sistem yang digunakan daldam
memproduksi suatu produk dengan melakukan eliminasi pemborosan (waste).
Lean Manufacturing bermula dari Toyota Production System (TPS) yang
berfokus pada peniadaan seven waste yang bertujuan untuk meningkatan
kepuasan konsumen secara keseluruhan (Liker & K, 2004)

Konsep Waste (Pemborosan)

Pemborosan (waste) dapat didefinisikan sebagai aktivitas kerja yang tidak bernilai

tambah dalam proses transformasi input menjadi output pada sepanjang value
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stream (Gaspersz, 2007). Secara konsep, pemborosan (waste) adalah bentuk
kegiatan dan kejadian di dalam aliran nilai (value stream) yang termasuk dalam
kegiatan yang tidak memiliki nlai tambah (Non value Added/ NVA). Menurut
(Capital, 2004) aktivitas yang terjadi pada proses produksi dapat dikategorikan
sebagai berikut:

1. Menciptakan nilai bagi produk (Value Added activities) adalah aktivitas yang
mentransformasi material atau informasi yang diinginkan dari sudut pandang
konsumen

2. Tidak dapat menciptakan nilai, tapi tidak dapat dihindari dengan teknologi
dan aset yang sekarang dimiliki dan dibutuhkan untuk mentransformasi
material menjadi produk (Necessary Non value Added activities)

3. Tidak dapat menciptakan nilai bagi produk (Non value Added activities)

Pada setiap perusahaan memiliki jenis-jenis waste yang hampir sama yang
ditemukan dilingkungan manufaktur. Terdapat 7 macam waste yang sering terjadi
pada proses manufaktur menurut (Hines & Taylor, 2000) yaitu:

1. Overproduction
Jenis pemborosan ini terjadi karena produksi berlebih dari kualitas yang
dipesan baik yang berbentuk barang jadi maupun barang setengah jadi tetapi
tidak ada order dari customer.

2. Defect
Jenis pemborosan yang terjadi Pemborosan yang terjadi karena kesalahan
yang terjadi saat proses pengerjaan. Sehingga kualitas produk yang dihasilkan
buruk dan adanya kerusakan

3. Unnecessary Inventory
Jenis pemborosan yang terjadi karena akumulasi barang jadi maupun bahan
mentah yang berlebih sehingga mengakibatkan peningkatan biaya dan
penurunan kualitas pelayanan terhadap customer.

4. Inappropriate Processing
Jenis pemborosan yang terjadi akibat dari proses-proses yang tidak
memberikan nilai tambah karena prosedur dalam produksi salah dan tidak

sesuai.
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5. Excessive Transportation
Jenis pemborosan yang terjadi karena pergerakan berlebih dari orang,
informasi atau produk atau material yang mengakibatkan terjadinya
pemborosan waktu, usaha dan biaya. Waste ini dapat disebabkan oleh layout
yang kurang baik serta kurang memahami aliran proses produksi.

6. Waiting
Jenis pemborosan yang terjadi karena penggunaan waktu yang tidak efisien
yang disebabkan saat seorang atau mesin tidak melakukan pekerjaan dalam
waktu yang cukup panjang. Menunggu dapat dikarenakan adanya kerusakan
mesin maupun penumpukan produk

7. Unnecessary Motion
Jenis pemborosan yang terjadi karena gerakan pekerja maupun mesin yang
tidak diperlukan atau tidak ergonomis dan tidak memiliki nilai tambah. Waste
ini sering terjadi pada aktivitas tenaga kerja sehingga terganggunya lead time

produksi dan aliran informasi.

2.2.3 Metode Borda

Metode Borda merupakan metode yang dikemukan oleh Jean Charles de Borda

pada abad ke-18. Penggunaan metode borda digunakan untuk menentukan

peringkat pada pengambilan keputusan secara preferensial. Perhitungan pada
metode borda menggunakan bobot pada setiap posisi rangking yang dihasilkan

oleh masing-masing keputusan (Zarghami, 2011).

Perhitungan metode borda menurut (Cheng & Deek, 2006) menjelaskan
bahwa suatu metode voting yang digunakan dalam pengambilan keputusan
kelompok untuk single winner ataupun multiple winner. Adapun tahapan
penyelesaian kasus menggunakan metode borda akan dijelaskan sebagai berikut
menurut (Cahyana, 2015):

1. Dari hasil kuisioner penilaian proyek dihitung jumlah responden yang
menyatakan skor akhir untuk tiap proyek. Misalnya terdapat 4 responden yang
menyatakan proyek A berada di peringkat 2 dan 3 responden menyatakan
proyek A berada di peringkat 3, maka tuliskan angka 4 pada kolom proyek A
peringkat 2 dan angka 3 pada kolom proyek A peringkat 3. Hal yang sama
dilakukan untuk jenis yang lain.
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2. Nilai m digunakan sebagai pengali dari suara yang diperoleh pada posisi yang
bersangkutan. Penentuan nilai peringkat pada suatu urutan alternatif pilihan
dengan urutan teratas diberi nilai m dimana m adalah total jumlah pilihan
dikurangi 1. Posisi pada urutan kedua diberi nilai m-1 dan seterusnya sampai
urutan terakhir dengan nilai 0 (Cheng & Deek, 2006) . Kalikan angka pada
kolom peringkat dengan bobot dibawahnya, kemudian tambahkan dengan
hasil perkalian pada proyek yang sama, kemudian isikan hasilnya pada kolom
skor akhir. Misalnya untuk proyek A, (0x2) + (4x 1)+ (3x0) =4.

3. Jumlahkan hasil skor akhir, yang dalam contoh ini berarti: 4 + 11 +5=20

4. Untuk mencari bobot tiap proyek, bagi skor akhir dengan jumlah skor akhir.
Proyek A = 4/20 = 0.2, dan seterusnya

5. Proyek dengan bobot tertinggi merupakan yang terpilih untuk mendapatkan
prioritas utama.

Tabel 2.2 Contoh Perhitungan Metode Borda

Peringkat )
Proyek Skor Akhir Bobot
112 |3
A 0143 4 0.2
B 5|11 11 0.55
C 1{3|3 5 0.25
M 211]0 20

Sumber (Cahyana, 2015)

2.2.4 Value Stream Analysis Tools (VALSAT)
Value Stream Analysis Tools (VALSAT) merupakan alat yang dikembangkan
untuk mempermudah pemahaman terhadap aliran nilai, mempermudah untuk
membuat perbaikan berkenaan dengan pemborosan (Hines, 2004). VALSAT
digunakan dengan melakukan pembobotan pada waste yang ada, selanjunya dari
pembobotan tersebut akan dilakukan pemilihan terhadap tools sehingga dapat
dilakukan perbaikan untuk mengurangi atau menghilangkan waste yang ada.
Terdapat 7 detailed tools yang umum digunakan untuk menganalisis pemborosan
yang terjadi (Hines & Rich, 1997). Berikut merupakan tabel hubungan kesesuaian

antara tools dan waste serta penjelasan dari setiap tools:
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Mapping
Tools
Process Supply Production Quality Demand Decisio Physical
Waste Type Activity Chain Variety Filter Amplificati  nPoint Structur
Mappin Respons Funnel Mappin on Analysis e
g eMatrix g Mapping (@) Volume
(b) Value
Overproduction L M L M M
Waiting H H L M M L
Transportation H
Inappropriate H L L
Processing
Unnecessar
Inventoryy M H M i M L
Unnecessar
Motion Y H L
Product Defect L
Overall
Structure L L . L H M H
Notes:

H = High Correlation and Usefulness
M = Medium Correlation and Usefulness
L = Low Correlation and Usefulness

— Faktor pengalinya : 9
— Faktor pengalinya : 3
— Faktor pengalinya : 1

Pemilihan Value Stream Analysis Tools dilakukan dengan mengalikan skor

rata-rata tiap waste dengan matriks kesesuaian Value Stream Mapping.

Pemberian skor didapatkan dengan melakukan wawancara kepada expert pada

bagian tersebut. Perhitungan pada setiap tools melakukan pengalian bobot

dengan skor yang telah ditentukan diatas. Dari hasil perhitungan tersebut akan

diketahui nilai waste tertinggi sehingga menunjukan tools yang akan digunakan.

Berikut ini merupakan penjelasan mengenai 7 detailed tools yang digunakan

untuk menganalisis pemborosan yang terjadi (Hines & Rich, 1997):
1. Proces Activty Mapping (PAM)

Proces Activty Mapping (PAM) merupakan pendekatan yang digunakan

untuk mengetahui segaoa aktivitas proses produksi yang terjadi. Tools ini

juga digunakan untuk mengidentifikasi lead time dan mengidentifikasi guna

untuk mengefisienkan proses. Konsep dasar penggunaan tools ini memetakan

setiap tahapan aktivitas yang berlangsung mulai dari operasi, transportasi,

inspeksi, Delay, dan Storage kemudian mengelompokkannya ke dalam tipe-
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tipe aktivitas Value Added (VA), Necessary Non value Added (NNVA), dan
Non value Added (NVA).

. Supply Chain Response Matrix (SCRM)

Supply Chain Response Matrix (SCRM) merupakan grafik yang bertujuan
untuk memetakan dan menganalisis aktivitas waktu tunggu dan persediaan
yang tidak perlu mulai dari bahan baku dipesan dari supplier, proses
transformasi bahan baku menjadi produk, hingga pada saat produk di
distribusikan ke konsumen. Pada grafik tersebut mempresentasikan mengenai
nilai lead time constraints.

. Production Variety Funnel (PVC)

Production Variety Funnel (PVC) merupakan suatu teknik pemetaan visual
yang mencoba 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.

. Quality Filter Mapping (QFM)

Quality Filter Mapping (QFM) merupakan tools yang digunakan untuk
mengidentifikasi letak permasalahan defect. Tools ini dapat menggambarkan
3 jenis cacat yang terdapat pada kualitas, yaitu product defect, scrap defext,
dan service defect. Product defect adalah cacat fisik dari produk yang sudah
lolos ke tangan konsumen karena tidak berhasil diseleksi pada proses
inspeksi. Scrap defect adalah cacar fisik dari produk yang masih berada di
dalam internal perusahaan dan berhasil di identifikasi pada saat proses
produksi. Service defect adalah permasalahan yang dirasakan konsumen
berkaitan dengan kualitas pelayanan

Demand Amplification Mapping (DAM)

Demand Amplification Mapping (DAM) merupakan tools yang digunakan
utuk menggambarkan perubahan demand di sepanjang rantai suplly. Tools ini
juga dapat digunakan saat pengambilan kebutusan untuk mengantisipasi
adanya perubahan permintaan dalam supply chain dalam time bucket yang

bervariasi.
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6. Decision Point Analysis (DPA)
Decision Point Analysis (DPA) bertujuan untuk 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)
Physical Structure (PS) merupakan tools yang digunakan untuk memahami
kondisi rantai supply di lantai produksi. Hal ini diperlukan untuk memahami
kondisi perusahaan itu sendiri dalam sistem operasinya. Serta dalam
mengarahkan perhatian pada area yang belum terlalu diperhatikan untuk
pengembangan.

Process Activity Mapping (PAM)
Menurut (Hines & Rich, 1997) Process Activity Mapping (PAM) merupakan alat
untuk memetakan keseluruhan aktivitas secara detail guna mengeliminasi waste,
ketidak konsistenan, dan keirasionalan di suatu perusahaan. Process Activity
Mapping (PAM) digunakan untuk mengetahui secara detail dari kegiatan yang
termasuk Value Added (VA), Non value Added ( NVA), dan Necessary but Non
value Added (NNVA). PAM akan menguraikan gambaran aliran proses produksi
dan informasi, waktu yang diperlukan dalam setiap aktivitas, dan penggolongan
berdasarkan aktivitas yang dilakukan.

Menurut (Hines & Taylor, 2000) dalam memudahkan identifikasi aktivitas
maka akan dilakukan penggolongan aktivitas menjadi 5 jenis yaitu Operation (O),
Transportation (T), Inspection (I), Delay (D) dan Storage (S).
Value Stream Mapping (VSM)
Value Stream Mapping (VSM) adalah sebuah metode visual untuk memetakan
jalur produksi dari sebuah produk yang di dalamnya termasuk material dan
informasi dari masing-masing stasiun kerja (Sandroto, 2007). Value Stream
Mapping bertujuan untuk mengenali pemborosan dan mengidentifikasi
penyebabnya dengan memperlihatkan gambaran seluruh kegiatan dan aktivitas-

aktivitas yang dilakukan perusahaan. Didalam Value Stream Mapping terdapat 2
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(dua) jenis aktivitas yaitu Value Added dan Non value Added (Lestari & Susandi,
2019) Value Stream Mapping akan memberikan aliran informasi yang dimulai
dari kedatangan bahan baku dari supplier, proses produksi produk dari bahan baku
yang didapatkan, hingga produk jadi sampai ketangan konsumen (Hines & Rich,

1997). VSM juga digunakan untuk menghitung proses cycle time yang

menunukkan bagaiaman proses dalam pengoperasian pada setiap aktivitas dengan

waktu yang detail. Menurut (Daonil & Zagloel, 2012), terdapat 2 (dua) tipe VSM
yang dapat membantu dalam pemetaan perbaikan diantaranya yaitu:

1. Current State Value Mapping merupakan kondisi value stream pada saat ini
yang digunakan untuk menentukan langkah perbaikan dan peningkatan untuk
mencapai performansi yang optimal

2. Future State Value Mapping merupakan gambaran dan hasil evaluasi value
stream di masa yang akan datang yang digunakan dalam perbaikan dan
pengembangan
Dalam mengidentifikasi gambaran perancangan VSM terdapat beberapa

parameter yang digunakan menurut (Rother & Shook, 2009), yaitu

1. Inventory lead time yaitu waktu tunggu suatu barang untuk diproses dalam
proses selanjutnya.

2. Resource yaitu seluruh sumber daya yang dipakai untuk memproduksi sebuah
produk.

3. Cycle time yaitu waktu yang dibutuhkan untuk menyelesaikan satu siklus
pekerjaan.

4. Lead time yaitu waktu untuk menyelesaikan keseluruhan proses dari awal
hingga produk jadi.

5. Waiting time yaitu waktu menunggu suatu aktivitas sampai akhirnya dapat
dikerjakan atau diproses.

6. Transportation time yaitu waktu yang dibutuhkan untuk memindahkan dari
tempat awal ke tempat lain

Untuk melakukan proses penyusunan VSM, maka diperlukan standar simbol yang

digunakan untuk mempermudah dalam penyusunan. Menurut (Rother & Shook,

2003) terdapat beberapa simbol dasar yang digunakan dalam penyusunan VSM,

yaitu:



Tabel 2. 4 Simbol Value Stream Mapping

Simbol Proses dalam Value Stream Mapping

ddd

Customer/Supplier

Simbol ini melambangkan supplier bila diletakkan di kiri
atas,sebagai titik awal dalam aliran material. Dan gambar
akan melambangankan customer bila ditempatkan di kanan

atas, sebagai titik akhir aliran material.

Process

Dedicated Process

Simbol ini melambangkan suatu proses, operasi, mesin
atau departemen yang dilalui aliran material. Secara
khusus, untuk menghindari pemetaan setiap langkah

proses yang tidak diinginkan.

Process

vty

Shared Process

Simbol ini melambangkan operasi, proses, departemen
atau stasiun kerja dengan famili-famili yang saling berbagi
dalam value-stream. Perkiraan jumlah operator yang
dibutuhkan dalam value stream dipetakan, bukan sejumlah
operator yang dibutuhkan untuk memproduksi seluruh

produk

\

Shipments

Simbol ini melambangkan pergerakan raw material dari
supplier hingga menuju gudang penyimpanan akhir di
pabrik. Atau pergerakan barang jadi dari gudang

penyimpanan pabrik hingga sampai ke konsumen.

Simbol ini melambangkan informasi yang dibutuhkan
unuk menganalisis dan mengamati sistem. Cycle time
(C/T) adalah waktu siklus yang dibutuhkan untuk
memproduksi satu barang sampai barang yang akan
diproduksi selanjutnya datang. C/O adalah changeover
time yang merupakan waktu pergantian produksi satu
produk dalam suatu proses untuk yang lainnya. Uptime

adalah persentase waktu yang tersedia pada mesin untuk

proses.




/A

Inventory

Simbol ini melambangkan keberadaan suatu persediaan
diantara dua proses. Ketika memetakan current state,
jumlah inventory dapat diperkirakan dengan satu
perhitungan cepat, dan jumlah tersebut dituliskan dibawah
gambar segitiga. Jika terdapat lebih dari satu akumulasi
inventory, gunakan satu lambang untuk masing-masing
inventory. Lambang ini juga dapat digunakan untuk
merepresentasikan penyimpanan bagi raw material dan

finished goods

T

Push Arrow

Simbol ini merepresentasikan pergerakan material dari

satu proses menuju proses berikutnya.

Safety Stock

Simbol ini melambangkan sebuah persediaan tambahan
(safety stock) yang berguna untuk mengatasi fluktuasi
pemesanan konsumen secara tiba-tiba atau terjadinya

kerusakan pada sistem.

oo

External Shipment

Simbol ini berarti pengiriman yang dilakukan dari supplier
ke konsumen atau pabrik ke konsumen dengan

menggunakan pengangkutan eksternal (di luar pabrik).

Tabel 2. 5 Simbol Value Stream Mapping (lanjutan)

Simbol Informasi dalam Value stream Mapping

(&)

Simbol ini melambangkan operator. Lambang ini

menunjukkan jumlah operator yang dibutuhkan untuk

O t
Pp— melakukan suatu proses.
Simbol ini melambangkan informasi atau hal lain yang
0""3’, penting untuk menjelaskan sesuatu yang ditulis di Value
T format jon
stream Mapping

Other

22
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A 1A

- " Menunjukkan waktu yang memberikan nilai tambah (cycle
[
times) dan waktu yang tidak memberikan nilai tambah
I'WA [ 1A

Tiinclhns (waktu menunggu). Gunakan lambang ini untuk

menghitung Lead time dan Total Cycle time.

2.2.7

Sumber: (Rother & Shook, 2003)

Konsep Time study
Menurut (Erliana, 2015) pengukuran waktu kerja (time study) pada dasarnya
merupakan suatu usaha untuk menentukan lamanya waktu kerja yang dibutuhkan
oleh seorang operator (yang sudah terlatih) untuk menyelesaikan suatu pekerjaan
yang spesifik, pada tingkat kecepatan kerja yang normal,serta dalam lingkungan
kerja yang terbaik pada saat itu. Adapun pengukuran waktu kerja dibagi menjadi
2 (dua) bagian menurut (Erliana, 2015), yaitu:
1. Secara Langsung
Pengukuran secara langsung ialah pengamat mengukur atau mencatat
langsung waktu yang diperlukan oleh seorang operator dalam melakukan
pekerjaannya ditempat operator tersebut bekerja. Terdapat 2 jenis
pengukurang secara langsung, yaitu:
a. Pengukuran waktu dengan jam henti (Stop Watch)
Karakteristik sistem kerja yang sesuai menggunakan pengukuran kerja
dengan jam henti adalah jenis aktivitas pekerjaan yang homogen, aktvitas
dilakukan secara berulang-ulang serta terdapat output yang rill, berupa
produk yang dapat dinyatakan secara kuantitatif
b. Sampling pekerjaan (Work Sampling)
Work sampling merupakan cara yang dipakai untuk mengukur waktu pada
pekerjaan yang saat-saat pelaksanaannya dalam suatu hari tidak menentu
dan kerap bercampur dengan pekerjaan lain
2. Secara Tidak Langsung
Pengukuran waktu secara tidak langsung adalah pengamat tidak harus selalu
mengamati suatu pekerjaan langsung ditempat operator bekerja karena

pekerjaan tersebut telah didokumentasikan sebelumnya
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Konsep Fishbone Diagram

Fishbone Diagram (diagram tulang ikan) dikarenakan bentuk diagram seperti

tulang ikan. Fishbone Diagram juga sering disebut diagram sebab-akibat (cause-

and-effect diagram) atau Ishikawa Diagram. Diagram ini diperkenalkan oleh Dr.

Kaoru Ishikawa, seorang ahli pengendalian kualitas dari Jepang, sebagai satu dari

tujuh alat kualitas dasar (7 basic quality tools). Fishbone Diagram berfungsi dan

digunakan untuk menganalisa atau mengidentifikasi pe nyebab dari suatu masalah

dan kemudian diambil tindakan untuk perbaikan (Hafiz, 2019). Dalam

penerapannya masalah akan dikategorikan menjadi 5 (lima) faktor yaitu:

1. Man : Semua sumber daya manusia yang ikut dalam proses tersebut.

2. Method : Prosedur atau intruksi kerja cara manusia untuk menyelesaikannya.

3. Material : Bahan baku yang digunakan dalam proses produksi.

4. Machine : Semua jenis perlengkapan atau teknologi yang digunakan dalam
proses.

5. Environment : Lingkungan fisik dan manajemen lingkungannya

Konsep 5W+1H
5W+1H merupakan sebuah konsep rumusan pertanyaan yang biasa digunakan
untuk memecahkan masalah dengan hasil berupa jawaban-jawaban untuk
menentukan tujuan. Metode 5W1H tidak hanya akan menyelesaikan masalah,
tetapi menciptakan kondisi untuk identifikasi masalah yang sedang dianalisis.
Prinsip 5SW+1H ini memuat 6 macam pertanyaan dasar yang berupa what (apa),
who (siapa), why (mengapa), where (dimana), when (kapan) dan how (bagaimana)
(Gaspersz, 2002)
Konsep Kaizen
Konsep kaizen merupakan istilah dalam bahasa jepang yang mengandung arti
perbaikan dan penyempurnaan berkesinambungan yang melibatkan semua
anggota dalam hirarki perusahaan, baik manajemen maupun karyawan.
(Rahmawati & Soehardi, 2018). Dalam penerapan kaizen aspek terpenting adalah
fokus terhadap proses yang bertujuan untuk meningkatkan produktivitas dan
memperkecil resiko yang timbul (Soesilo, 2017).

Sistem kaizen dirancang untuk membantu perusahaan dalam

meningkatkan perubahan yang dapat menciptakan keuntungan besar bagi
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perusahaan serta budaya yang positif dan efektif. Adapun penerapan kaizen

berlandaskan pada pandangan berikut:

1.

Hari ini harus lebih baik dari hari kemarin, dan hari esok harus lebih baik
daripada hari ini.

Tidak boleh ada satu hari pun yang lewat tanpa perbaikan/peningkatan.
Masalah yang timbul merupakan suatu kesempatan untuk melaksanakan
perbaikan/peningkatan.

Menghargai adanya perbaikan/peningkatan meskipun kecil.
Perbaikan/peningkatan tidak harus memerlukan investasi yang besar

Dalam penerapan kaizen bisa dilakukan di awal proses produksi, pada saat

proses produksi, hingga proses akhir barang tersebut disimpan di gudang dan siap

di kirim ke customer. Sehingga barang yang dihasilkan memiliki nilai jual yang

tinggi dengan kualitas yang baik. Selain itu penerapan kaizen dapat menurunkan

biaya produksi dengan cara menurunkan jumlah barang yang rusak (Prasetiyo &
Tauhid, 2019).
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BAB Il

METODOLOGI PENELITIAN
Objek Penelitian

Objek penelitian ini adalah proses produksi Meja dengan bahan lapis HPL pada CV.
Gading Cempaka Tiga yang terletak di JI. Pramuka Gg. Kenari No 289 B RT 001
RW 002, Muara Enim, Sumatera Selatan. Penelitian ini berfokus pada pengurangan
pemborosan atau waste yang terjadi pada proses produksi Meja HPL. Proses
produksi dari Meja itu sendiri terdiri dari proses pengukuran, pemotongan,
perakitan, pemasangan HPL dan finishing.
Metode Pengumpulan Data
Adapun metode pengambilan data yang digunakan peneliti pada penelitian ini adalah
sebagai berikut:
1. Observasi
Metode observasi dilakukan dengan melakukan pengamatan secara langsung
pada saat proses produksi berlangsung di CV. Gading Cempaka Tiga
2. Wawancara
Wawancara dilakukan untuk mendapatkan informasi langsung dengan cara
tanya jawab dengan pihak terkait. Pada penelitian ini dilakukan wawancara
kepada pemilik CV. Gading Cempaka Tiga dan karyawan produksi meja pada
CV. Gading Cempaka Tiga.
3. Kajian Literatur
Kajian literatur dilakukan dengan mencari literatur dari buku maupun jurnal

yang berkaitan dengan penelitian ini dan telah dilakukan sebelumnya.

Jenis Data

Jenis data yang digunakan pada penelitian ini adalah:

1. Data Primer
Data primer adalah sumber data penelitian yang diperoleh secara langsung dari
sumber yang berupa wawancara dan observasi langsung kepada pemilik CV.
Gading Cempaka Tlga. Dalam penelitian ini yang termasuk data primer adalah
data alur proses produksi, data aktivitas pada setiap proses, waktu siklus setiap
proses dalam produksi, data waktu kerja, data jumlah tenaga kerja dan data

permintaan.



2. Data Sekunder

Data sekunder adalah data yang didapatkan tidak secara langsung dalam proses
pengambilan data. Data tersebut dapat diperoleh dari data hasil penelitian

terdahulu, berupa teori dan argumen para pakar yang tidak secara langsung

didapatkan.
3.4 Alur Penelitian

Langkah-langkah penelitian yang dilakukan pada penelitian ini dapat dilihat sebagai

berikut:

v

Studi Literatur

Studi Lapangan

v

Identifikasi Masalah

!

Rumusan Masalah

I

Tujuan Maszalah

h

Permintaan Konzumen

Alur Prozes Produksi
SW+1H

Altvitas pada setiap Proses
Walktn Proses per Aldvitas
Jumlah Tenaga Kenja
Kuizsioner Pemborozan Borda

Pengumpulan Data

Ta

Identifikasi &
Pengukuran Waste

A

¥

Analizis Waste :
Fishbone Diagram

|

Rekomendasi & usulan
Perbaikan

|

Pembuatan Fufure Stafe
VM

}

Analizsiz Hazil dan
Pembahazan

v

Kesimpulan dan Saran

Gambar 3.1 Alur Penelitian

o Identifikasi ool :

Value Siream Analysiz Tools (VALSAT)
+ Penpelompokdan Altivitas ©

Process Activiy Mapping

(PAM)
» Pembuatan Current State V5M
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Berikut merupakan penjelasan alur penelitian:

1.

Mulai

Peneliti melakukan persiapan mengenai hal-hal yang dibutuhkan pada saat penelitian

Studi Lapangan dan literatur

Peneliti melakukan studi lapangan di Cv. Gading Cempaka Tiga untuk memperoleh

gamabaran dan mengetahui kondisi perusahaan untuk menyesuaikan permasalahan

yang terjadi dengan topik penelitian serta studi literatur

Identifikasi Masalah

Peneliti melakukan identifikasi permasalahan yang ada pada proses produksi pada

CV. Gading Cempaka Tiga. Setelah itu permasalahan yang ada akan menjadi

rumusan masalah dalam penelitian.

Rumusan Masalah

Peneliti membuat rumusan masalah berdasarkan identifikasi masalah yang

didapatkan.

Tujuan Masalah

Melakukan penentuan tujuan penelitian berdasarkan rumusan masalah yang ada

Pengumpulan Data

Pada penelitian ini pengumpulan data dilakukan dengan melakukan observasi

langsung, wawancara dan kajian literatur. Observasi dan wawancara dilakukan

dengan secara langsung dengan pemilik CV. Gading Cempaka Tiga dan Kepala

Tukang. Adapun data yang dibutuhkan antara lain jumlah permintaan konsumen, alur

proses produksi, aktivitas pada setiap proses, waktu dan jumlah tenaga kerja pada

setiap aktivitas, analisis waste menggunakan metode 5W + 1H serta kuisioner borda.

Pengolahan Data

a. Pembobotan Waste
Proses pembobotan ini dilakukan menggunakan penyebaran kuisioner. Tujuan
pembobotan ini untuk mengetahui bobot pemborosan yang paling dominan pada
proses produksi di CV. Gading Cempaka Tiga. Selanjutnya setelah dilakukan
pengambilan data kuisioner maka dilakukan perhitungan menggunakan metode
borda dengan cara memberikan peringkat pada saat mengambil keputusan. Hasil
dari pembobotan waste ini akan dilakukan penentuan tools menggunakan
VALSAT.
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Identifikasi dan Pengukuran Waste

Dalam mengidentifikasi waste pada penelitian ini digunakan metode Value
Stream Analysis Tools (VALSAT) untuk menentukan detailed mapping tools
yang akan digunakan. VALSAT digunakan dalam pemetaan secara detail dari
aliran proses yang memiliki skor terbesar. Sehingga tools VALSAT yang
memiliki skor tertinggi akan digunakan dalam penelitian.

Pengelompokkan Aktivitas

Proses pengelompokkan aktivitas menggunakan tools Process Activity Mapping
(PAM) yang memiliki skor terbesar pada VALSAT yang telah dilakukan. Proses
pengelompokkan aktivitas berdasarkan jenis aktivitas proses produksi yang ada
pada CV. Gading Cempaka Tiga yaitu Operation, Transportation, Inspection,
Delay, dan Storage. Dan juga mengelompokkan aktivitas yaitu Value Added,
No-Value Added dan Necessary Non-Value Added. Hasil dari perhitungan PAM
akan mengetahui waste apa yang dominan.

. Pembuatan Current State Mapping

Membuat Current State Mapping digunakan untuk memetekan dan mengetahui
aliran informasi dan aliran material pada proses produksi yang menerapkan
VSM. Adapun data yang diperlukan daldam pembuatan Current State Mapping
antara lain alur proses produksi, jumlah opertor pada setiap proses produksi,
cycle time pada setiap proses produksi, dan available time. Serta melakukan
pemetaan waktu VA, NVA dan NNVA pada setiap proses produksi. Langkah
terakhir adalah menjumlahkan untuk waktu keseluruhan.

. Analisis Fishbone Diagram

Melakukan analisis terhadap penyebab terjadinya waste pada proses produksi
menggunakan Fishbone Diagram. Dengan Fishbone Diagram dapat diketahui
penyebab terjadi waste.

Rekomendasi dan Usulan Perbaikan

Melakukan upaya perbaikan sesuai dengan waste yang terjadi pada CV. Gading
Cempaka Tiga. Upaya perbaikan dilakukan dengan menghilangkan waste yang

paling dominan terjadi pada proses produksi.
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g. Pembuatan Future State Mapping
Membuat Future State Mapping digunakan untuk menerapkan secara visual
usulan perbaikan yang diharapkan sesuai dengan waste yang terjadi
Analisis dan Pembahasan
Tahap setelah pengolahan data ialah memberikan analisis dan pembahasan dari hasil
pengolahan data yang telah dilakukan.
Kesimpulan dan Saran
Memberikan kesimpulan yang diambil dari permasalahan yang telah ditetapkan.
Setelah itu, penulis juga memberikan saran untuk perusahaan dengan harapan saran
tersebut dapat dipertimbangkan untuk diterapkan agar perusahaan dapat lebih baik
lagi.
Selesai
Tahap terakhir setelah memberikan kesimpulan dan saran kepada pemilik

perusahaan, maka peneliti mengakhiri penelitian yang dilakukan.
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BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Pengumpulan data

Tahap pengumpulan data yang dilakukan dalam penelitian ini diambil pada CV. Gading
Cempaka Tiga dengan kuisioner dan melihat langsung proses produksi yang dilakukan.
Data-data yang diperoleh pada penelitian ini disesuaikan dengan kebutuahan untuk
menjawab rumusan masalah penelitian. Adapun data yang diambil pada penelitian ini

adalah sebagai berikut

Profil Perusahaan

CV. Gading Cempaka Tiga berdiri pada 08 April 2019 yang terletak di JI. Perintis N0.99
RT 01 RW 02 Muara Enim, Sumatera Selatan. CV. Gading Cempaka merupakan sebuah
perusahaan yang bergerak pada bidang interior, furniture serta interior perkantoran.
Bahan utama yang digunakan adalah kayu Plywood yang dilapisi menggunakan HPL
(High Pressure Laminate). Metode produksi yang digunakan oleh CV. Gading Cempaka
Tiga adalah make to order yaitu pembeli melakukan pemesanan berdasarkan keinginan
pribadi pembeli, baik itu dalam jumlah satuan ataupun banyak.

CV. Gading Cempaka Tiga pada awal berdiri hanya melayani konsumen lokal
untuk memenuhi kebutuhan rumah tangga. Seiring berjalannya waktu, CV. Gading
Cempaka Tiga memiliki konsumen tetap yaitu kantor Puskesmas, kantor Bank Umum
daerah Kabupaten Muara Enim dan banyak lagi. CV. Gading Cempaka memiliki 4
pekerja yang membantu dalam proses produksi hingga proses finishing. Produk yang
diproduksi oleh CV. Gading Cempaka Tiga beraneka jenis antara lain, lemari, kitchen set,

meja, backdrop, kabinet TV, mini bar, partisi dan lainnya

Identifikasi Waste
Berdasarkan hasil pengamatan yang dilakukan pada proses produksi di CV. Gading
Cempaka Tiga terdapat 2 jenis waste yang terjadi pada sistem produksi yaitu berupa
innapropriate processing dan waiting:
1. Innapropriate Processing (Pemborosan Proses)
Pemborosan proses terjadi pada aktivitas pengamplasan pada proses pemasangan dan
juga proses perakitan yang dilakukan berulang kali. Pada proses ini sebenarnya proses

pengamplasan telah dilakukan pada stasiun kerja pengeleman. Namun, proses
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pengamplasan dilakukan kembali dikarenakan proses pengamplasan belum mencapai
hasil yang maksimal dan sisi HPL masih ada bagian yang tidak rata dan kasar. Proses
pengamplasan terjadi dikarenakan bahan material plywood yang digunakan tidak
standard sehingga dibutuhkan pengamplasan yang berlebih, selain itu juga proses
penggunaan alat kikir yang sudah tidak layak mengakibatkan proses pengikiran tidak
maksimal.
2. Waiting

Pada pemborosan aktivitas waiting merupakan kondisi dimana tidak terdapatnya
aktivitas yang terjadi pada produk ataupun pekerja dikarenakan menunggu material
atau instruksi kerja yang akan dikerjakan sehingga memerlukan waktu tunggu lama.
Pada CV.Gading Cempaka Tiga pemborosan waiting tidak terjadi pada proses
produksi melainkan terjadi dikarena bahan baku yang belum tersedia dari supplier
yang diinginkan konsumen sehingga membutuhkan waktu untuk menunggu
kedatangan barang serta proses pengiriman ekpedisi yang terkadang terlambat. Selain
itu, pemborosan waiting yang terjadi adalah tidak adanya proses produksi dikarena
tidak adanya permintaan dari customer. Adapun data yang menunjukkan hal tersebut

terdapat pada gambar 4.4 yang merupakan data produksi.

4.1.3 Kuisioner Borda

Pengumpulan data kuisioner dilakukan secara langsung di CV. Gading Cempaka Tiga.
Pengumpulan data kuisioner dilakukan untuk mengidentifikasi permasalahan
pemborosan yang terjadi dilapangan. Proses penyebaran kuisioner dilakukan kepada
responden sebanyak 2 orang yang bertanggung jawab kepada produksi dari CV. Gading
Cempaka Tiga. Adapun kuisioner dari penelitian ini dapat dilihat pada bagian lampiran
penelitian.

Hasil dari penyebaran kuisioner nantinya akan dihitung menggunakan metode borda
untuk mendapatkan hasil skor akhir waste tertinggi. Adapun ketentuan pemberian skor
yaitu nilai 1 merupakan nilai tertinggi atau waste yang sering terjadi sedangkan nilai 7
merupakan nilai terendah atau waste yang jarang terjadi pada proses di lantai produksi.
Berikut adalah hasil dari rekapitulasi data kuisioner untuk mengetahui waste dengan nilai

tertinggi dapat dilihat pada tabel 4.1:



Tabel 4. 1 Rekapitulasi Kuisioner

Waste _Responden

Pemilik | K.Tukang
Overproduction 6 7
Delay/Waiting 5 2
Transportation 6 5
Inappropriate Processing 2 1
Unnecessary Inventory 4 5
Unnecessary Motion 6 6
Defect 5 4
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Dari hasil rekapitulasi kuisioner diatas selanjutnya akan dilakukan perhitungan kuisioner

rmenggunakan metode borda untuk mengetahui hasil skor akhir waste tertinggi.

Perhitungan skor akhir dilakukan untuk semua jenis waste yang ada. Setelah

mendapatkan semua nilai pada setiap jenis waste, lalu dilakukan penjumlahan total skor

akhir secara keseluruhan untuk digunakan dalam perhitungan bobot. Berikut merupakan

tabel dari perhitungan skor akhir dan bobot menggunakan kuisioner borda
Tabel 4. 2 Perhitungan Skor Akhir dan Bobot

Jenis Waste Peringkat Sko.r Bobot
1 2 3 4 5 6 7 Akhir
Overproduction 1 1 1 0,03
Delay/Waiting 1 1 7 0,21
Transportation 1 1 3 0,09
Inappropriate Processing 1 1 11 0,32
Unnecessary Inventory 1 il 5 0,15
Unnecessary Motion 2 2 0,06
Defect 1 1 5 0,15
M 6 5 4 3 2 1 0 34

Berikut contoh perhitungan skor akhir waste:
e Skor Akhir Overproduction = (1x1) + (1x0) =1

Selanjutnya setelah melakukan perhitungan skor akhir maka akan dilakukan

perhitungan bobot dari setiap jenis waste menggunakan cara nilai skor akhir masing-

masing dari waste dibagi dengan total nilai skor akhir keseluruhan waste
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e Bobot Overproduction = 11/34 = 0,03

Setelah didapatkan hasil perhitungan nilai bobot setiap jenis waste, lalu akan
ketahui nilai waste mana yang memiliki nilai bobot tertinggi. Jika terdapat jenis waste
memiliki nilai tertinggi maka jenis waste tersebut sering terjadi. Dari hasil perhitungan
dan penyebaran kuisioner pada tabel 4.2 dapat diketahui bahwa nilai bobot waste yang
tertinggi dan sering terjadi adalah Inappropriate Processing dengan nilai bobot sebesar

0,32 dan Delay dengan nilai bobot sebesar 0,21.

4.1.4 Fishbone Diagram
Berdasarkan hasil dari pembobotan waste dengan menggunakan metode borda dapat
diketahui bahwa aktivitas waste tertinggi adalah innaproppiate processing dan waiting.
Dari kedua waste tersebut akan dilakukan identifikasi berdasarkan akar penyebab
masalah pada proses produksi lemari di CV. Gading Cempaka. Melalui pengamatan
langsung terdapat beberapa faktor penyebab terjadinya waste. Berikut merupakan
penyebab terjadinya waste dapat dilihat dari gambar dibawabh ini:

1. Innapropriate processing

MANUSIA MATERIAL
Kurang teliti Bahan baku piywood
pekerjaan tidak sesual standard
Kesadaran
operator yang =
kurang :
o Belum adanya list
mﬂw k‘im“mkm standard bahan baku
pengamplasan Inappropriate processing
 (Pengamplasan plywood
Penggunaan alat Proses pengamplasan dan HFL berulang ki)
kurang optimal mengalami pengulangan
Kurangnya
maintenance
Penggunaan Kurangnya maintain
melebihi batas terhadap hasil pengamplasan
MESIN METODE

Gambar 4. 1 Fishbone Diagram Innapropriate Processing



2. Waiting

MANUSIA

Keterbatasan

informasi altemnatif
supplier \

Kurangnya penggalian
informasi

Bahan baku tidak
tersedia

Menunggu bahan
baku dan supplier
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Mesin tidak

beroperasi
Tidak adanya orderan
sehingga mesin —_—,
memmggu

Tidak adanya
proses pengerjaan

Pemanfaatan media promosi
vang kurang
Belum menerapkan >
barang jadi dilokasi

Media Jnstagram dan whatsapp
tidak tersedia detail harga dan

spesifikasi bahan baku
METODE

Gambar 4. 2 Fishbone Diagram Waiting

4.1.5 5W 1H pada Jenis Pemborosan

Waiting
(tidak terdapatnya orderan
dan ketersediaan bahan
material terbatas)

Metode 5W+1H pada dasarnya adalah metode yang digunakan untuk meninjau penelitian

terhadap masalah yang terjadi. Analisa menggunakan metode ini dengan mengetahui

pemborosan apa yang terjadi (what), sumber terjadinya pemborosan (where), penanggung

jawab (who), waktu terjadinya pemborosan (when), alasan terjadi (why), serta saran

perbaikan yang perlu dilakukan (how). Analisis pemborosan menggunakan 5W+1H dapat

dilihat pada tabel 4.3 berikut:




Tabel 4. 3 Analisis 5W+1H
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Jenis Sumber
Penanggung Waktu terjadi )
Pemborosan Pemborosan Penyebab (Why) Saran Perbaikan (How)
Jawab (Who) (When)
(What) (Where)
Innapropriate Stasiun kerja | Operator Saat proses Material bahan baku plywood tidak sesuai Melakukan pembelian sesuai
processing Pengamplasa | pengamplasan pengamplasan | standard (berubah) standard serta mencari alternatif
n plywood plywood supplier lain yang menyediakan
bahan baku
Stasiun kerja | Operator Saat proses Kurang pengecekan kembali hasil pengamplasan | Melakukan pengecekan kembali
pengeleman pengeleman dilakukan pada stasiun kerja pengeleman
pengikiran dan sehingga tidak diperlukan
pengamplasan pengulangan kerja pada saat
pemasangan
Stasiun kerja | Operator Saat proses Penggunaan alat kikir yang sudah tidak layak Melakukan maintenance alat
pengeleman pengeleman dilakukan dan perawatan alat dengan
pengikiran harapan dapat dilakukan
pengadaan alat kikir baru
Waiting Stasiun kerja | Pemilik usaha Sebelum Ketidaktersediaan bahan baku HPL dan plywood | Menyediakan stock bahan baku
pemotongan proses untuk plywood serta melakukan

bahan
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plywood dan pemotongan pencarian alternatif supplier
HPL bahan baku bahan plywood dan HPL
Stasiun kerja | Pemilik usaha Sebelum Keterlambatan pemesanan sehingga ekpedisi Menerapkan Standard
pemotongan proses terhambatan datang Operasional Prosedur (SOP)
bahan pemotongan dalam proses pemesanan
plywood dan bahan baku sehingga pemesanan tidak
HPL terhambat

Stasiun kerja | Pemilik usaha Sebelum Mesin yang tidak beroperasi karena tidak adanya | Meningkatkan promosi dengan
pemotongan proses orderan memberikan detail terkait harga
bahan pemotongan serta informasi mengenai
plywood dan bahan baku spesifikasi bahan baku yang
HPL digunakan pada media

instagram dan whatsapp. Selain
itu juga dapat membuat sample
atau barang jadi sehingga
customer dapat melakukan
order berdasarkan produk yang

ada dilokasi
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Data Permintaan

Pada CV. Gading Cempaka Tiga dalam proses produksi disesuaikan dengan permintaan
pesanan dari konsumen sehingga menerapkan sistem make to order. Sistem produksi
make to order dimulai berdasarkan pesanan yang ada. Jumlah produksi pada setiap
periode bervariasi. Pada CV. Gading Cempaka Tiga waktu selesai produk ditetapkan
berdasarkan kesepakatan. Data permintaan pada periode Mei 2021 — Januari 2022 dapat
dilihat dari tabel 4.4 berikut:

Tabel 4. 4 Data Produksi

Periode

No gk Mei | Juni | Juli | Agt | Sept | Okt | Nov | Des | Jan Total
1 | Kitchen Set 2 1 1 1 0 1 2 1 0 9
2 | Mini Bar 2 1 0 0 0 0 0 0 1 4
3 | Kabinet TV 0 2 0 0 0 0 0 0 1 3
4 | Lemari 2 1 2 1 0 3 3 2 3 17
5 | Backdrop 0 0 0 1 0 1 0 2 1 5
6 | MejaKantor | 1 4 0 2 1 1 0 1 2 10
7 | Partisi 1 0 0 0 0 0 1 1 1 4

Total 8 8 3 5 1 6 6 7 9 53

Berdasarkan data produksi diatas, dapat diketahui bahwa produksi lemari
merupakan produk yang paling banyak dipesan dengan jumlah total pemesanan sebanyak
17 buah sehingga dapat disimpulkan bahwa produk lemari merupakan produk yang
memiliki operasional yang tertinggi sehingga waste sering terjadi pada produksi lemari.
Pengambilan data dilakukan pada periode Desember 2021-Januari 2022, dengan total
produksi 5 lemari. Penelitian ini menggunakan produk lemari dengan ukuran yang
berbeda-beda, dikarenakan proses produksi pada berdasarkan permintaan konsumen yang
berbeda-beda.

Alur Proses Produksi Lemari

Alur proses produksi lemari CV. Gading Cempaka Tiga dapat dilihat pada gambar 4.2

berikut:

v

Membuat
Design

v
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Pemotongan
bahan Plywood
& HPL

v

Pengamplasan
Plywood

A 4

Perakitan 1

A 4

Pengeleman

Perakitan 2

v

Pemasangan

A 4

I Selesai I

Gambar 4. 3 Alur Proses Produksi

Berikut merupakan penjelasan proses produksi CV. Gading Cempaka Tiga produk

lemari:

1. Membuat Design
Pada proses awal dilakukan pengukuran langsung dilapangan untuk mendapatkan
ukuran. Selanjutnya melakukan pembuatan design dengan menggunakan aplikasi
SketchUp sesuai dengan permintaan customer yang didapatkan saat pengukuran
langsung dilapangan. Setelah design dibuat, design dikirimkan kepada customer untuk
menanyakan apakah design yang dibuat sesuai dengan permintaan customer. Apabila
design sudah sesuai maka akan dilakukan proses produksi.

2. Pemotongan bahan Plywood & HPL
Pada proses ini dilakukan pemotongan Plywood yang merupakan bahan dasar yang
digunakan dalam pembuatan furniture. Pemotongan Plywood menggunakan mesin

potong circular pada meja produksi. Pemotongan Plywood sesuai dengan ukuran
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permintaan customer. Tahap selanjutnya dilakukan pemotongan HPL menggunakan
mesin potong sesuai permintaan customer. Aktivitas pemotongan HPL dilakukan
menggunakan mesin potong circular pada meja produksi yang sesuai dengan
permintaan customer.

Pengamplasan Plywood

Proses pengamplasan yaitu melakukan penghalusan permukaan Plywood
menggunakan mesin amplas sander. Proses ini dilakukan bertujuan agar pada saat
proses pengeleman HPL rapat dan tidak menggelembung.

Perakitan 1

Setelah semua part selesai dipotong dan dibentuk sesuai permintaan customer, produk
akan dilakukan proses pemasangan dan penggabungan setiap part. Proses perakitan
ini bertujuan untuk mengetahui apakah produk sesuai dengan permintaan customer,
dan dapat dilakukan perbaikan apabila tidak sesuai. Proses pemasangan dan
penggabungan part menggunakan mesin bor tangan. Setelah dilakukan penggabungan
untuk mengetahui bagian yang butuh perbaikan, maka akan dilakukan pembongkaran
untuk dilakukan penempelan.

Pengeleman

Proses pengeleman dilakukan setelah proses perakitan 1 dilakukan. Proses
pengeleman yaitu proses perekatan antara Plywood dengan HPL. Proses pengeleman
ini dilakukan secara manual dengan mengoleskan lem secara merata kebagian
Plywood dan juga HPL. Dalam proses pengeleman, proses perekatan antara Plywood
dan HPL dilakukan pada saat lem yang dioleskan setengah kering terlebih dahulu
dengan melakukan pressing secara manual berupa balok kayu yang dilapis kain.
Setelah dilakukan pengeleman akan dilakukan proses pengeringan secara manual agar
merekat dengan baik serta dilakukan pengikiran ujung sisa HPL agar tidak ada bagian
yang kasar.

Perakitan 2

Proses perakitan ini merupakan pemasangan dan penggabungan semua part setelah
dilakukan proses pengeleman. Proses ini dilakukan menggunakan mesin bor tangan
untuk menggabungkan antar part yang diperlukan. Pada proses ini juga dilakukan
penandaan atau kode agar pada saat pemasangan dilapangan tidak mengalami

kesulitan. Jenis part yang digabungkan ialah laci, lampu, kaca, stop kontak, engsel
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pintu dan handle pintu. Proses ini bertujuan untuk melakukan pengecekan kembali
agar sesuai dengan permintaan. Setelah lemari sesuai dengan permintaan, selanjutnya
akan dilakukan proses pembongkaran untuk pemasangan dirumah konsumen

7. Pemasangan
Proses pemasangan ini dilakukan langsung dirumah konsumen. Proses pemasangan
merupakan proses pengiriman barang secara langsung dan perakitan langsung
ditempat konsumen. Setelah proses pemasangan selesai dilakukan, selanjunya akan
dilakukan proses pengamplasan pada bagian sisi HPL agar bagian sisi HPL menjadi
halus dan tidak kasar. Setelah itu melepaskan plastik pelapis HPL dan dilanjutkan
dengan mengelap bagian HPL menggunakan cairan tiner untuk menghilangkan sisa-
sisa debu dan lem yang menempel.

4.1.8 Data Aktivitas Proses Produksi
Adapun data rinician proses produksi lemari secara detail di CV. Gading Cempaka Tiga
dapat dilihat pada tabel 4.5 berikut:
Tabel 4.5 Data Aktvitas Proses Produksi

No Proses Aktivitas AI}:’[(i)\?i(:as
1 Pembuatan Mempersiapkan alat gambar Al
Design Mengukur langsung dilapangan A2
Menyalakan komputer A3
Membuka aplikasi SketchUp A4
Membuat desain sesuai ukuran A5
Perpindahan proses A6
2 Pemotongan Mengambil bahan dan memilah plywood Bl
Mempersiapkan alat ukur dan pulpen B2
Plywood Mengukur plywood B3
Set up mesin circular saw B4
Memotong Plywood sesuai desain B5
Memindahkan Plywood ke pengamplasan B6
HPL Mengambil bahan dan memilah HPL B7
Mempersiapkan alat ukur dan pulpen B8
Mengukur HPL B9
Set up mesin circular saw B10

Memotong HPL Bll
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. Kode
No Proses Aktivitas Aktivitas
Memindahkan HPL ke Pengeleman B12
3 Pengamplasan Set up mesin amplas sander C1
Plywood Mengamplas potongan Plywood C2
Revisi pengamplasan C3
Memindahkan Plywood ke perakitan 1 C4
4 Perakitan 1 Set up mesin bor D1
Penggabungan part D2
Revisi penggabungan part D3
Pembongkaran part untuk pengeleman D4
Memindahkan ke proses pengeleman D5
5 Pengeleman Pelapisan Lem pada Plywood El
Pengeringan Lem setengah kering E2
Pelapisan Lem pada HPL E3
Pengeringan Lem setengah kering E4
Penempelan Plywood dan HPL E5
Pengikiran sisi HPL E6
Pengamplasan sisi HPL E7
Memindahkan ke proses perakitan 2 E8
6 Perakitan 2 Pengabungan part F1
Pemasangan rel laci F2
Pemasangan lampu F3
Pemasangan kaca F4
Pemasangan stop kontak F5
Pemasangan engsel pintu F6
Pemasangan handle pintu F7
Pembongkaran part untuk pemasangan F8
Pemindahan part untuk pengangkutan F9
7 Pemasangan Mempersiapkan peralatan Gl
Set up mesin bor G2
Penggabungan part G3
Melepaskan plastik pelapis HPL G4
Pengamplasan sisi HPL G5
Revisi pengamplasan G6
Pembersihan sisa debu dan lem G7
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Data Jumlah Operator

Pada CV. Gading Cempaka Tiga proses produksi dilakukan oleh 3 orang operator dalam
pengerjaannya. Operator pada CV. Gading Cempaka Tiga terdiri dari 1 kepala tukang dan
2 orang staff produksi. Dalam proses produksi operator satu adalah kepala tukang yang
memliki tugas untuk membuat desain selain itu operator satu juga ikut melakukan tugas
pemotongan , perakitan serta pemasangan. Untuk operator dua dan tiga melakukan proses
pemotongan, pengamplasan plywood, perakitan, pengeleman serta pemasangan secara
fleksibel

Data Waktu Produksi

Pengumpulan data waktu produksi dilakukan meliputi waktu setiap aktivitas proses
produksi. Data waktu produksi merupakan waktu yang dibutuhkan suatu produk dalam
proses untuk menjadi hasil akhir sesuai keinginan. Data waktu produksi didapatkan dari
rata-rata keseluruhan waktu setiap aktivitas yang dilakukan. Pengumpulan data dilakukan
menggunakan alat bantu stopwatch yang dilakukan sebanyak 5 kali pengamatan. Berikut
merupakan data waktu proses produksi lemari:

Tabel 4. 6 Data Waktu Produksi

Kode Pengamatan
Lemaril | Lemari2 | Lemari3 | Lemari4 | Lemari5
Al 223,2 219,2 252,6 231,4 227,3
A2 3810 3791 3852 3781 3861
A3 92,4 91,4 90,5 92,8 89,2
A4 26,4 25,3 26,7 24,8 26,1
A5 9937 9938 9940 9939 9936
A6 181,3 183,1 181,5 182,3 183,4

Bl 250,42 250,40 251,09 250,02 250,19

B2 20,43 20,12 20,59 20,41 20,62
B3 41,72 42,45 41,56 41,32 41,54
B4 554 552 556 551 557

B5 4030,2 4029,3 4031,3 4029,2 4029,4




Kode Pengamatan
Lemari 1 Lemari 2 Lemari 3 Lemari 4 Lemari 5
B6 485,1 485,2 485,2 486,1 485,1
B7 182,4 182,3 183,3 183,0 181,1
B8 21,2 20,51 22,03 21,53 20,58
B9 32,5 31,91 32,68 32,51 32,71
B10 440,4 442.6 439,2 4451 4435
B11 1639,4 1640,1 1638,2 1640,2 1639,2
B12 | 3854 3843 385,4 3842 3836
C1 115,2 116,1 115,6 114.,8 115,5
C2 28122 2810,5 2815,4 28129 2814,2
C3 721,8 7228 721,0 7225 721,9
C4 523,8 524.7 524.,4 523,6 5225
D1 324,6 322,3 326,4 3254 328,3
D2 3671 3671 3672 3672 3672
D3 1914,2 1913,7 1915,2 1914,2 1914,2
D4 2541,6 2541,3 2540,4 25424 2541,5
D5 616,8 617,8 620,3 621,5 617,5
El 1763,4 1769,1 1765,4 1762,4 1764,1
E2 558,0 562,0 557,0 563,1 564,1
E3 1711,8 1718,2 1713,4 1713,4 1712,5
E4 4212 4245 4234 4227 426,1
E5 1981,8 19841 1980,5 1979,5 19825
E6 14448 1447,2 1443,1 1441,2 1445,3
E7 694,2 695,1 696,4 696,2 697,2
F1 3619,8 3620,1 3624,3 3617,4 3619,3
F2 1200,6 1205,3 1199.3 1208,2 1210,4
F3 745,8 750,2 751,4 749,2 747,3
F4 1482,6 1485,4 1486,1 1486,6 1483,3
F5 1548,9 1549,4 1550,5 1547,8 1552.,4
F6 987,6 989,2 990,2 988,5 988,7
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Kode Pengamatan
Lemaril | Lemari?2 Lemari 3 Lemari4 | Lemari5
F7 1161,0 1163,2 1163,7 1162,5 1160,7
F8 3739,2 3741,3 3738,6 3742,1 3741,6
FO | 24361 2436,2 2436,1 2436,0 2435,6
Gl 307,8 305,6 310,4 308,2 306,2
G2 322,2 325,4 321,3 326,42 323,51
G3 6276,6 6273,5 6271,3 6270,2 6275,4
G4 606,0 607,4 608,5 606,4 609,2
G5 856,2 858,4 860,3 861,2 858,5
G6 501,6 502,4 503,1 501,3 505,1
G7 3352,5 3351,5 3353,3 3351,3 3353,7

4.2 Pengolahan Data

4.2.1 Pembobotan Value Stream Analysis Tools (VALSAT)
Setelah dilakukan perhitungan hasil pembobotan waste maka akan digunakan dalam
pembobotaan VALSAT. Metode VALSAT digunakan untuk memilih value stream

45

mapping tools secara efektif untuk mengidentifikasi waste yang terjadi secara detail.

Perhitungan dilakukan dengan cara mengalikan hasil pembobotan setiap waste dengan

faktor pengali yang telah ditentukan. Setelah didapatkan nilai jumlah dari perhitungan

setiap mapping tools, maka akan diberikan peringkat berdasarkan dari jumlah

perhitungan terbesar hingga terkecil. Berikut merupakan hasil perhitungan dari VALSAT

dapat dilihat dari

tabel 4.7:

Tabel 4.7 Value Stream Analysis Tools (VALSAT)

Jenis Wast Bobot Tools VALSAT
NS PR Ot "PAM SCRM PVF QFM DAM DPA  PS
Overproduction 0,03 1 3 1 3 3
Delay/Waiting 0,21 9 9 1 3 3 1
Transportation 0,09 9
Inappropriate Processing | 0,32 9 3 1 1
Unnecessary Inventory 0,15 3 9 3 9 3 1
Unnecessary Motion 0,06 9 1
Defect 0,15 1 9
Total 100% 6,71 3,32 162 1,68 2,03 1,47 0,35
Peringkat 1 2 5 4 3 6 7
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Berdasarkan hasil perhitungan VALSAT, dapat diketahui bahwa tools yang
memiliki nilai tertinggi adalah Process Activity Mapping (PAM) sebesar 6,71. Maka
selanjutnya akan dilakukan analisis terhadap waste yang ada menggunakan tools Process
Activity Mapping (PAM).

4.2.2 Process Activity Mapping (PAM)
Process Activity Mapping (PAM) digunakan untuk mengidentifikasi lead time dan dapat
lebih mengefisienkan suatu proses, serta memberikan perbaikan yang bertujuan untuk
mengurangi waste pada proses produksi. Suatu aktivitas yang tidak memiliki nilai tambah
akan dihilangkan dengan tujuan meningkatakn efisiensi pada proses produksi. Hasil
perhitungan dari Process Activity Mapping (PAM) dari CV. Gading Cempaka Tiga dapat
dilihat pada tabel:



Tabel 4.8 Process Activity Mapping (PAM)
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o Aktivitas . Operato | VA/NVA/
NO Proses Aktivitas I Waktu (s) Mesin/Alat p NNVA
1 Pembuatan Design Mempersiapkan alat gambar v 230,7 Manual 2 NVA
Mengukur langsung dilapangan 3819 Meteran 3 NNVA
Menyalakan komputer 91,3 Komputer 1 NNVA
Membuka aplikasi SketchUp 25,9 Komputer 1 NNVA
Membuat desain sesuai ukuran 9938 Komputer 1 VA
Mengambil bahan dan memilah
2 Pemotong Bahan 250,42 Manual 2 NNVA
plywood
Mempersiapkan alat ukur dan
Plywood persiap v 2043 | Pulpendan 1 NVA
pulpen Meteran
Mengukur plywood 41,72 Meteran 1 VA
. Mesin
Set up mesin circular saw 554 Circular Saw 1 NNVA
Mesin
Memotong Plywood 4029,9 Circular Saw 2 VA
Memindahkan Plywood ke
485,4 Manual 2 NNVA
pengamplasan
Mengambil bahan dan memilah
HPL 182,4 Manual 2 NNVA
HPL
Mempersiapkan alat ukur dan
p p / 2123 Pulpen dan 1 NVA
pulpen Meteran
Mengukur HPL 32,51 Meteran 1 VA
. Mesin
Set up mesin circular saw 4422 Circular Saw 1 NNVA
Memotong HPL 1639,4 Mesin 2 VA

Circular Saw
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Memindahkan HPL ke Pengeleman 384,6 Manual 1 NNVA
Pengamplasan Set up mesin amplas sander 115,5 Mes;gln?jr:rplas 1 NNVA
Plywood Mengamplas potongan Plywood v 2813,0 Mezgnz?rplas 2 VA
Revisi pengamplasan 722,0 Manual 2 NVA
Memindahkan Plylwood ke perakitan 5238 Manual ) NNVA
Perakitan 1 Set up mesin bor 325,4 Mesin bor 2 NNVA
Penggabungan part v 3671,7 Mesin bor 3 VA
Revisi penggabungan part 1914,3 Mesin bor 3 NVA
Pembongkaran part v 2541,6 Mesin bor 3 NVA
Memindahkan ke proses pengeleman 618,8 Manual 2 NNVA
Pengeleman Pelapisan Lem pada Plywood v 1764,9 Manual 2 VA
Pengeringan Lem setengah kering 560,8 Manual 1 NNVA
Pelapisan Lem pada HPL v 1713,9 Manual 2 VA
Pengeringan Lem setengah kering 423,6 Manual 1 NNVA
Penempelan Plywood dan HPL v 1981,7 Manual 2 VA
Pengikiran sisi HPL v 14443 Kikir 2 VA
Memindahkan ke proses perakitan 2 695,8 Manual 2 NNVA
Perakitan 2 Pengabungan part Vv 3620,2 Mesin bor 3 VA
Pemasangan rel laci N4 1204,8 Mesin bor 1 VA
Pemasangan lampu v 748,8 Mesin bor 1 VA
Pemasangan kaca N 1484,8 Manual 2 VA
Pemasangan stop kontak v 1549,8 Mesin bor 2 VA
Pemasangan engsel pintu v 988,8 Mesin bor 2 VA
Pemasangan handle pintu N4 1162,2 Mesin bor 1 VA




Pembongkaran part untuk i
3740,6 Mesin bor 3 NNVA
pemasangan
Pemindahan part untuk
! part untu v 2436,1 Manual 3 NNVA
pengangkutan
. Alat dan
Pemasangan Mempersiapkan peralatan v 307,6 Mesin bor 2 NVA
Set up mesin bor N4 323,766 Mesin bor 2 NNVA
Penggabungan part 7717,0 Mesin bor 3 VA
Melepaskan plastik pelapis HPL 607,5 Manual 2 VA
Pengamplasan sisi HPL N4 858,9 Manual 2 VA
Revisi pengamplasan v 502,7 Manual 2 NVA
Pembersihan sisa debu dan lem v 3352,5 Manual 3 NVA
Keterangan:
| = Inspection NNVA = Necessary Non-Value Added
S = Storage
D = Delay
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Berdasarkan hasil perhitungan Process Activity Mapping (PAM) diatas, dihasilkan
perhitungan waktu siklus dan persentase setiap aktivitas yang telah dikelompokkan
berdasarkan jenis aktivitas serta jenis value yang dimiliki. Berikut merupakan tabel dari
hasil Process Activuty Mapping (PAM):

Tabel 4.9 Rekapitulasi Process Activity Mapping (PAM)

Aktivitas Jumlah Total Waktu (detik) Persentase (%)
Operation 28 58282 71,77
Transportation 9 5759,6 7,85
Inspection 9 7930,4 10,58

Storage 0 0 0
Delay 8 2836,6 3,78
Total 50 74808,57 100%
Value Added 21 49013,83 65,52
Non-Value Added 8 7071,46 9,45
Necessary Value Added 21 18723,28 25,03
Total 50 74808,57 100%
Cycle Time 66212,39

Lead Time 74808,57
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4.2.4 Future Process Activity Mapping (PAM)
Usulan perbaikan pada Process Activity Mapping (PAM) berupa pengurangan waktu
produksi dengan menghilangkan aktivitas-aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah
(non-value added) yang nantinya akan berpengaruh pada keseluruhan waktu proses
produksi lemari di CV. Gading Cempaka Tiga, aktivitas yang diberikan perbaikan ialah
waiting dan innapropriate processing. Adapun usulan perbaikan minimalisir waktu siklus

dapat dilihat pada tabel 5.1 sebagai berikut



Tabel 4. 10 Future Process Activity Mapping (PAM)
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Aktivitas

Waktu

NO Proses Aktivitas T I S D s) Mesin/Alat | Operator | VA/INVA/NNVA
1 Pembuatan Design Mempersiapkan alat gambar v 230,7 Manual 2 NVA
Mengukur langsung dilapangan 3819 Meteran 3 NNVA
Menyalakan komputer v 91,3 Komputer 1 NNVA
Membuka aplikasi SketchUp 25,9 Komputer 1 NNVA
Membuat desain sesuai ukuran 9938 Komputer 1 VA
Mengambil bahan dan memilah
2 Pemotong Bahan N4 250,42 Manual 2 NNVA
plywood
Mempersiapkan alat ukur dan
Plywood persiap v sy | PSS 1 NVA
pulpen Meteran
Mengukur plywood 41,72 Meteran 1 VA
A ! Mesin
Set up mesin circular saw v 554 Circular Saw 1 NNVA
Mesin
Memotong Plywood 4029,9 Circular Saw 2 VA
Memindahkan Plywood ke
v 485,4 Manual 2 NNVA
pengamplasan
Mengambil bahan dan memilah
HPL N4 182,4 Manual 2 NNVA
HPL
Mempersiapkan alat ukur dan
persiap uku Y 2123 Pulpen dan 1 NVA
pulpen Meteran
Mengukur HPL 32,51 Meteran 1 VA
g Mesin
Set up mesin circular saw v 4422 Circular Saw 1 NNVA
Mesin
Memotong HPL 1639,4 Circular Saw 2 VA
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Memindahkan HPL ke

384,6 Manual 1 NNVA
Pengeleman
Mesin
Pengamplasan Set up mesin amplas sander 1155 amplas 1 NNVA
sander
Mesin
Plywood Mengamplas potongan Plywood 2813,0 amplas 2 VA
sander
Revisi pengamplasan 722,0 Manual NVA
Memmdahkar_1 Plywood ke 5238 Manual ) NNVA
perakitan 1
Perakitan 1 Set up mesin bor 325,4 Mesin bor 2 NNVA
Penggabungan part 3671,7 Mesin bor 3 VA
Revisi penggabungan part 1914,3 Mesin bor 3 NVA
Pembongkaran part 2541,6 Mesin bor 3 NNVA
Memindahkan ke proses 618 Manual p NNVA
pengeleman
Pengeleman Pelapisan Lem pada Plywood 1764,9 Manual 2 VA
Pengeringan I__em setengah 5608 Manual 1 NNVA
kering
Pelapisan Lem pada HPL 1713,9 Manual 2 VA
i h
Pengeringan I'_em setenga 4236 Manual 1 NNVA
kering
Penempelan Plywood dan HPL 1981,7 Manual 2 VA
Pengikiran sisi HPL 14443 Kikir 2 VA
Memmdahkf_m ke proses 695.8 Manual ) NNVA
perakitan 2
Perakitan 2 Pengabungan part 3620,2 Mesin bor 3 VA
Pemasangan rel laci 1204,8 Mesin bor 1 VA
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Pemasangan lampu v 748,8 Mesin bor 1 VA
Pemasangan kaca v 1484,8 Manual 2 VA
Pemasangan stop kontak N 1549,8 Mesin bor 2 VA
Pemasangan engsel pintu v 988,8 Mesin bor 2 VA
Pemasangan handle pintu v 1162,2 Mesin bor 1 VA
Pembongkaran part untuk v 3740,6 Mesin bor 3 NNVA
pemasangan
Pemindahan part untuk 2436,1 Manual 3 NNVA
pengangkutan
Pemasangan Mempersiapkan peralatan v 307,6 I\';‘I‘elzitndg(r)]r 2 NVA
Set up mesin bor 323,766 Mesin bor 2 NNVA
Penggabungan part N4 7717,0 Mesin bor 3 VA
Melepaskan plastik pelapisHPL | 607,5 Manual 2 VA
Pengamplasan sisi HPL N 858,9 Manual 2 VA
Revisi pengamplasan v 502,7 Manual 2 NVA
Pembersihan sisa debu dan lem v 3352,5 Manual 3 NVA
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Berdasarkan tabel 4.10 yang menunjukan hasil usulan perbaikan Future Process
Activity Mapping (PAM) dari proses produksi lemari pada proses Pembuatan Design
hingga Pemasangan. Berdasarkan usulan perbaikan yang dilakukan terdapat beberapa
pengurangan yang dilakukan berikut merupakan tabel hasil perbaikan aktivitas Future
Process Activity Mapping (PAM):

Tabel 4. 11 Future Process Activity Mapping (PAM)

Aktivitas Jumlah Total Waktu (detik) Persentase (%)
Operation 28 58282,03 81,9839
Transportation 9 5759,6 8,1019
Inspection 2 4211,4 5,9241
Storage 0 0 0
Delay 8 2836,6 3,9901
Total 42 71089,61 100%
Value Added 21 49013,83 68,95
Non-Value Added 1 3353 4,72
Necessary Value Added 21 18723,28 26,34
Total 42 71089,61 100%
Cycle Time 62493,43
Lead Time 71089,61

Pada tabel diatas diketahui hasil perbaikan dari Future Process Activity Mapping
dengan menghilangkan NVA memiliki memiliki total waktu yang lebih sedikit yaitu
71089,61 detik atau 20 jam 14 menit dari sebelumnya 74808,57 detik atau 21 jam 18 menit.
Perubahan yang terjadi diantaranya yaitu waktu pada inspection turun dari total waktu
dari 7930,4 detik menjadi 4211,4 detik yang artinya berkurang sebanyak 46,89%.
Aktivitas non value added sebelumnya memiliki waktu total 7071,46 detik menjadi 3353
detik, yaitu berkurang sebesar 52,58%

4.2.5 Future Value Stream Mapping
Future Value State Mapping adalah landasan suatu usulan perbaikan untuk diterapkan
pada area kerja yang nyata. Diketahui pada usulan perbaikan pemetan ini terjadi pada area
produksi CV. Gading Cempaka Tiga, future value state mapping yang dibuat dengan
merekomendasikan aktivitas yang disarankan untuk mempertimbangkan usulan

perbaikan kaizen untuk dapat mereduksi atau mengurangi waste terjadi :
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BAB V

PEMBAHASAN
Analisis Current Value Stream Mapping

Dilihat dari proses Current Value Stream Mapping diketahui bahwa proses produksi
mengalami masalah pada material bahan baku plywood yang tidak standard atau kualitas
yang kurang baik. Proses bahan baku yang tidak sesuai standard akan mengakibatkan
proses pengamplasan yang berulang kali, sehingga kualitas dari bahan plywood
merupakan penentu baik dan awetnya pembuatan produk. Selain itu juga permasalahan
yang terjadi ialah mesin yang tidak beroperasi dikarenakan tidak adanya proses produksi
yang dapat diketahui dengan memperhatikan data historis produksi. Selain itu juga
perawatan penggunakan alat yang kurang sehingga alat yang sudah tidak layak digunakan
dan dapat berdampak pada proses pengamplasan yang berlebihan. Jadi untuk
meminimalisir pemborosan yang terjadi, proses yang tidak memiliki nilai tambah
kemudian akan dilakukan untuk mengetahui penyebab akar dari permasalahan yang
terjadi.

Analisis Pembobotan Waste

Identifikasi waste dilakukan dengan menyebarkan kuisioner berdasarkan seven waste
yang ada. Perhitungan pembobotan dilakukan guna mengetahui waste yang dominan
terjadi pada produksi lemari. Perhitungan pembobotan dihitung menggunakan metode
borda untuk mengetahui hasil skor akhir waste tertinggi.

Perhitungan bobot waste didapatkan dengan cara nilai skor akhir waste dibagi
dengan total nilai skor akhir dari keseluruhan waste. Dari hasil perhitungan bobot waste
didapatkan nilai bobot waste overproduction sebesar 0,03, nilai bobot waste waiting
sebesar 0,21, nilai bobot waste transportation sebesar 0,09, nilai bobot waste
inappropriate processing sebesar 0,32, nilai bobot waste unnecessary inventory sebesar
0,15, nilai unnecesary motion sebesar 0,06, dan nilai bobot waste defect sebesar 0,15.
Setelah dilakukan perhitungan bobot keseluruhan, diketahui bahwa nilai bobot terbesar
adalah bobot waste inappropriate sebesar 0,32 dan bobot waste waiting sebesar 0,21.
Analisis Pembobotan VALSAT
Metode Value Stream Analysis Tools digunakan untuk memilih value stream mapping
tools secara efektif untuk mengidentifikasi waste yang terjadi secara detail. Perhitungan

dilakukan dengan cara mengalikan hasil pembobotan setiap waste dengan faktor pengali
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yang telah ditentukan. Setelah didapatkan nilai jumlah dari perhitungan setiap mapping
tools. Detailed mapping tools dengan nilai tertinggi nantinya akan digunakan untuk
mengidentifikasi waste lebih lanjut.

Berdasarkan hasil perhitungan detailed mapping tools yang dilakukan didapatkan
tools Process Activity Mapping (PAM) memiliki nilai sebesar 6,71, Supply Chain
Response Matrox memiliki nilai sebesar 3,32, Production Variety Funnel (PVF) memiliki
nilai sebesar 1,62, Quality Filter Mapping (QFM) memiliki nilai sebesar 1,68, Demand
Amplification Mapping (DAM) memiliki skor sebesar 2,03, Decision Point Analysis
(DPA) memiliki nilai sebesar 1,47, dan Physical Structure (PS) memiliki nilai sebesar
0,35. Dari hasil perhitungan mapping tools yang telah dilakukan dapat diketahui bahwa
tools dengan nilai tertinggi yaitu tools Process Activity Mapping (PAM) memiliki nilai
sebesar 6,71. Oleh karena itu, maka tools Process Activity Mapping (PAM) akan

digunakan untuk mengidentifikasi lebih lanjut.

Analisis Process Activity Mapping (PAM)

Process Activity Mapping merupakan tools yang berguna untuk memberikan penilaian
kepada aktivitas-aktivitas yang dilakukan selama proses produksi. Penggunaan Process
Activity Mapping (PAM) dapat berguna untuk membantu dalam mengidentifikasi adanya
waste dalam value stream serta dapat mengidentifikasi aktivitas yang dapat dilakukan
eliminasi sehingga proses dapat berjalan efisien kedepannya.

Berdasarkan tabel 4.11 dapat diketahui total waktu yang dibutuhkan untuk
keseluruhan produksi sebesar 74808,57 detik atau 21 jam 18 menit dengan total aktivitas
sebanyak 50 aktvitas. Adapun akvitas tersebut terdiri dari aktivitas operation berjumlah 28
aktivitas dengan persentase 77,77%, aktivitas transporation berjumlah 9 dengan
persentase 7,85%, aktivitas inspection berjumlah 9 dengan persentase 10,58%, aktivitas
dan persentase storage berjumlah 0O serta aktivitas delay berjumlah 8 dengan persentase
3,78%. Diketahui juga dari tabel 4.11, bahwa aktivitas ke dalam value added (VA)
berjumlah 21 aktivitas dengan persentase 65,52% dan total waktu 49013,83 detik, non-
value added (NVA) berjumlah 8 aktivitas dengan persentase 9,45% dan total waktu
10363,46 detik, necessary non-value added berjumlah 21 aktivitas dengan persentase
13,11%. dan total waktu 18723,28 detik. Setelah aktivitas dikelompokkan, selanjutnya

aktivitas yang tidak memiliki nilai tambah akan diberikan usulan perbaikan.
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Analisis Future Process Activity Mapping (PAM)

Adapun perubahan kondisi process activity mapping (PAM) dapat dilihat dari tabel 4.11
bahwa terdapat beberapa aktivitas inspeksi yang diminimalisir berdasarkan usulan
perbaikan yang dilakukan dan dengan menghilangkan yang merupakan aktivitas tidak
benilai tambah (non-value added) yang awalnya memiliki waktu sebesar 7930,4 detik
mejadi 4211,4 detik , yaitu berkurang sebesar 46,89%. Sebelum dilakukan perbaikan total
lead time 74808,57 detik setelah dilakukan perbaikan future process activity mapping
total waktu sebesar 71089,61 detik atau 20 jam 14 menit dengan persentase dari hasil lead
time yang berkurang sebesar 4,97%.

Usulan Perbaikan

Kaizen merupakan metode praktis yang berfokus pada tindakan perbaikan menuju ke arah
yang lebih baik dari sebelumnya dalam menjalankan suatu proses bisnis dan operasional.
Hasil dari analisis pada metode yang digunakan yaitu untuk memberikan rekomendasi
pemborosan atau waste pada lini produksi CV. Gading Cempaka Tiga dengan pendekatan
kaizen yaitu perbaikan secara terus menerus. Berikut merupakan usulan perbaikan untuk
mengurangi waste innapropriate processing dan waiting berdasarkan hasil identifikasi
akar penyebab masalah menggunakan fishbone diagram, yaitu:

Tabel 5.1 Usulan Perbaikan Kaizen

Aktivitas

berdasarkan Stasiun Kerja Permasalahan Usulan Perbaikan

kategori

Inspeksi Pengamplasan Pada proses Untuk meminimalisir proses
(NNVA)

plywood pembelian pengamplasan plywood
bahan material | yang berulang dapat
plywood yang dilakukan list jenis dan
digunakan tidak | karakteristik bahan baku
sesuai standard | plywood yang standard
sehingga bahan baku
plywood saat pemesanan
tidak terjadi perbedaan serta
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Inspeksi
(NNVA)

Pengeleman Pada aktivitas
pengikiran sisi
HPL
menggunakan
alat kikir yang
sudah tidak
layak

Melakukan perawatan alat
secara berkala sehingga
dapat mengetahui keadaan
alat kikir terbaru dan dapat
memperkirakan untuk
melakukan pengadaan alat
kikir

Berikut merupakan Standar Operasional Prosedur dari aktivitas pemesanan bahan baku
dapat dilihat pada tabel 5.2:

No. Dokumen SOP/01

Tanggal Dibuat 01/09/2022

STANDAR OPERASIONAL PROSEDUR
PEMESANAN LIST BAHAN BAKU
CV. GADING CEMPAKA TIGA

Tujuan

1. Mengurangai waste waiting keterlambatan bahan baku datang

2. Memperbaiki kualitas bahan baku plywood

3. Proses produksi dapat berjalan tidak menunggu bahan plywood datang

Prosedur

1. Karyawan datang tepat waktu saat bekerja pada pukul 08.00

2. Proses pemesanan bahan baku dilakukan pada pagi hari untuk menyesuaikan
keberangkatan ekpedisi

3. Melakukan list bahan baku plywood sesuai standard

4. Bahan dasar plywood menggunakan jenis kayu palem dan meranti

5. Pemilik usaha melakukan stock bahan baku plywood untuk menghindari
bahan baku kosong

()]

. Karyawan wajib meletakan peralatan dan mesin setelah digunakan pada
gudang alat

\‘

. Karyawan wajib melakukan pengecekan kembali setelah produk dibuat

oo

. Menerapkan maintance mesin dan alat secara berkala.

Disahkan oleh:

CV. Gading Cempaka Tiga
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5.7 Analisis Future Value Stream Mapping

Future Value State Mapping adalah landasan suatu usulan perbaikan untuk diterapkan
pada area kerja yang nyata. Pada penelitian ini usulan future value stream mapping
didapatkan berdasarkan pada gambar 4.5 terdapat banyak aktivitas produksi yang
diminimalisir seperti mengurangi aktivitas non value added pada aktivitas
mempersiapkan peralatan yang diperlukan yang dimana peralatan dan mesin telah
disiapkan dan dicek kembali. Pada aktivitas innapropriate processing dapat dilakukan
perbaikan dengan menerapkan quality control berupa melakukan list mengenai standar
bahan baku plywood sebelum proses order ke supplier. Dan pada aktivitas waiting dapat
diperbaikin dengan meningkatkan strategi pemasaran untuk meningkatkan penjualan
produk berupa melakukan informasi terkait harga serta spesifikasi bahan baku yang
digunakan. Hasil dari penerapan usulan perbaikan mengurangi waktu lead time dari awal
sebesar 74808,57 detik lalu menjadi sebesar 71089,61 detik dengan persentase
pengurangan lead time sebesar 4,97%. Serta mereduksi aktivitas NVA sebanyak
46,89%.yang awak waktunya sebesar 7930,4 detik mejadi 4211,4 detik. Hasil tersebut
didapatkan setelah menerapkan usulan perbaikan pada inspeksi pengamplasan dan
mereduksi aktivitas yang tidak bernilai tambah (non value added).
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BAB VI
PENUTUP

6.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil analisis dan pembahasan yang telah dilakukan, maka dapat diambil

kesimpulan sebagai berikut:

1.

Jenis waste/ pemborosan yang paling dominan terjadi pada CV. Gading Cempaka

Tiga yaitu innaporpriate processing dengan bobot sebesar 0,32 dan waiting dengan

bobot sebesar 0,21 hal tersebut dapat dilihat dari perhitungan menggunakan borda .

. Waste/ pemborosan pada CV. Gading Cempaka Tiga disebabkan oleh beberapa hal

yang memliki penyebabnya sendiri-sendiri. Adapun penyebab pemborosan pada CV.

Gading Cempaka Tiga sebagai berikut:

1.

Waste innapropriate processing merupakan pemborosan yang banyak
menimbulkan kerugian karena bahan baku plywood yang tidak sesuai standard.
Kualitas dari bahan plywood menentukan pembuatan produk yang berkualitas
dan awet, ketidak standaran bahan baku akan mengakibatkan terjadinya proses
pengamplasan yang berulang kali. Selain itu juga proses penggunaan alat Kikir
yang sudah tidak layak mengakibatkan proses pengikiran tidak maksimal.

Waste waiting dikarena keterlambatan proses pemesanan bahan baku yang
dilakukan pihak perusahaan sehingga proses pengiriman menggunakan ekpedisi
menjadi terhambat dan menunggu jadwal pengiriman selanjutnya. Selain itu,
pemborosan waiting yang terjadi adalah tidak adanya proses produksi dikarena

tidak adanya permintaan dari customer.

. Usulan perbaikan yang dapat dilakukan untuk meminimalisi pemborosan yang

terjadi di CV. Gading Cempaka Tiga adalah

1. Usulan perbaikan pada waste innapropriate processing pada aktivitas

pengamplasan dapat diatasi dengan melakukan list bahan baku yang standard
sehingga pada saat melakukan order bahan baku yang diorder sesuai standard.
Serta melakukan perawatan alat secara berkala terkait penggunaan Kikir.

Sedangkan untuk waste waiting pada aktivitas pemesanan bahan baku dapat
diberikan usulan perbaikan berupa Standard Operasional Prosedur (SOP) terkait
list pemesanan bahan baku, selain itu perbaikan yang dapat dilakukan ialah

mencantumkan detail harga serta spesifikasi produk pada media sosial yang



64

digunakan yaitu whatsapp dan instagram serta menyediakan sampel produk jadi

untuk mempermudah customer dalam melakukan order.

6.2 Saran

Adapun saran yang diberikan oleh penulis bagi perusahaan dan untuk penelitian

selanjunya pada penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Saran untuk perusahaan ialah dapat menerapkan usulan yang telah diberikan oleh
penulis untuk melakukan perbaikan dan mengurangi waste yang terjadi sehingga
pemborosan tersebut bisa tereliminasi..

2. Saran untuk penelitian selanjutnya dapat mengembangkan dan mengeliminasi

pemborosan yang belum dilakukan usulan perbaikan pada penelitian ini.
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Saya Farid Naufal Fitriady, Mahasiswa Universitas Islam Indonesia Jurusan Teknik
Indsutri ingin meminta bantuan kepada bapak/ ibu untuk mengisi kuisioner yang saya
aukan untuk mengetahui tingkat kepentingan dari 7 jenis pemborosan. Semua informasi
yang telah diberikan akan dirahasiakan dan hanya dipergunakan untuk keperluan penelitian
ini. Mohon maaf jika dalam penulisan kuisioner terdapat kesalahan. Terima kasih atas
bantuan dan kerjasamanya. Kusioner ini dilakukan untuk mengetahui tingkat kepentingan
dari 7 jenis pemborosan. Semua informasi yang telah diberikan akan dirahasiakan dan
hanya dipergunakan untuk keperluan penelitian ini.

Berikut merupakan petunjuk pengisian kuisioner:

- Jawablah pertanyaan berikut ini sesuai dengan kenyataan produksi CV. Gading Cempaka

Tiga. Pada kolom tingkat keseringan pada data atribut, berilah penilaian pada kolom yang

tersedia, untuk pernyataan dibawah ini yang menunjukkan angka :

1 = Sangat Sering Terjadi
2 = Sering Terjadi

3 = Cukup Sering

4 = Kadang - Kadang

5 = Jarang

6 = Sangat Jarang Terjadi
7 = Tidak Pernah Terjadi

DATA RESPONDEN
Nama
Tugas
Umur
No Jenis Waste Deskripsi Skor/ T_lngkat
Keseringan
Overproduction: ¢ Kapasitas produksi melebihi
Adanya prduksi yang berlebihan permintaan dari pasar
1 yang berbentuk barang jadi maupun | e Persediaan produk di gudang
barang setengah jadi tetapi tidak ada menumpuk
order dari customer
Delay/ Waiting: e Adanya operator yang berhenti
2. Pemborosan yang terjadi karena saat bekerja karena kekurangan

seorang atau mesin tidak melakukan

material/ mesin
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pekerjaan. Menunggu dapat
dikarenakan adanya kerusakan mesin
maupun penumpukan produk

e Sebelum istirahat operator
meninggalkan pekerjaan untuk
alasan pribadi

Tranportation:
Pemborosan yang terjadi karena
pergerakan berlebih dari orang,

produk atau material yang
disebabkan oleh layout yang kurang
baik.

¢ Jarak mesin satu dengan mesin
lainya berjauhan

e Penggunaan alat pemindah
material tidak efisien

Inappropriate Processing:
Pemborosan yang terjadi akibat dari
proses-proses yang tidak
memberikan nilai tambah karena
prosedur dalam produksi salah dan
tidak sesuai.

¢ Adanya pengerjaan ulang

Unnecessary Inventory :
Pemborosan yang terjadi karena
akumulasi barang jadi maupun

bahan mentah yang berlebih
sehingga mengakibatkan peningkatan
biaya

e Terjadinya penumpukan di
gudang

Unnecessary Motion:
Pemborosan yang terjadi karena
gerakan pekerja maupun mesin yang
tidak diperlukan dan tidak memiliki
nilai tambah sehingga terganggunya
lead time produksi

e Gerak perpindahan material atau
operator menjadi yang tidak perlu

Defect:

Pemborosan yang terjadi karena
kesalahan yang terjadi saat proses
pengerjaan. Sehingga kualitas produk
yang dihasilkan buruk dan adanya
kerusakan

e Terjadi cacat produk setelah
proses produksi
¢ Adanya cacat pada bahan baku
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Assalamualaikum Wy, W,

Saya Farid Naufal Fitriady, Mahasiswa Universitas Islam Indonesia Jurusan Teknik jodsutn

ingin meminta bantuan kepada bapak/ ibu untuk mengisi kuisioner yang saya aukan untuk

mengetahui tinghat kepentingan dari 7 jenis pemborosan. Semua informasi yang telah diberikan

akan dirahasiakan dan hanya dipergunakan untuk keperluan penelitian ini. Mohon maaf jika

dalam penulisan  kyisioner terdapat  kesalahan, Terima kasih atas  bantuan dan

kt‘tjasaman,\'al(usioncr ini dil

akukan untuk mengetahui tingkat kepentingan darni 7 jenis

pemborosan, Semua informasi yang telah diberikan akan dirahasiakan dan hanya dipergunakan

untuk keperlyan penelitian ini,
Watsalamualalkum Wr, Wb

Berikut merupakan Petunjuk pengisian kuisioner:

Jawablah pertanyaan berikyt ing sesuai dengan kenyataan produksi CV. Gading Cempaka Tig2

Pada kolom tingkat keseringan pada data atribut, berilah penilaian pada kolom yang tersedia.
untuk pernyataan dibawah ini yang menunjukkan angka :

1 = Sangat Sering Terjadi
2 = Sering Terjadi

3 = Cukup Sering

4 = Kadang - Kadang

5 =Jarang

6 = Sangat Jarang Terjadi
7 = Tidak Pernah Terjadi

DATA RESPONDEN

Nema  :Erjaql A)ycul
Tugas  : PEPULIL USaHA
Umur ;SO
No Jenis Waste Deskripsi 5?\‘;:;;‘5;3‘
Overproduction: *Kapasitas produksi melebihi |
Adanya prduksi yang berlebihan | - permintaan dari pasar
yang berbentuk barang jadi maupun | e Persediaan produk di gudang é
i barang setengah jadi tetapi tidak ada menumpuk i
order dari customer t
Delay/ Waiting: ¢ Adanya operator yang berhenti
Pemborosan yang terjadi karena saat | bekerja karena kekurangan
seorang atau mesin tidak melakukan | material/ mesin 6 ‘
2 pekerjaan. Menunggu dapat * Scbelum istirahat operator {
dikarenakan adanya kerusakan mesin | meninggalkan pekerjaan untuk |
maupun penumpukan produk alasan pribadi i
Tranporiation: o Jarak mesin satu dengan mesin |
3 Pemborosan yang terjadi karena lainya berjauhan :

71



) mrgéﬂll_;xiﬁ‘l;é-rl'ci;illv-(lxlriﬂtvrm\;._ 7

produk atau material yang
disebabkan olch layont yang kurang
___ baik, .
Inappropriate Processing;
Pemborosan yang terjadi akibat dari
proses-proses yang tidak
memberikan nilai tambah karena
prosedur dalam produksi salah dan

SISTE S—

F——l____ tidak sesuai,

B ﬁ(‘T‘lggllmlilI\ alat pemindah
material tidak efisien

-Adnny_n pcngcrj»;nn ulang

Umu-cc.v.rag- Inventory :
Pemborosan yang terjadi karena

akumulasi barang jadi maupun
_ bahan mentah yang berlebih
schingga mengakibatkan peningkatan

biava

o Terjadinya penumpukan di
gudang

p—

Unneccxsag' Motion:
Pemborosan yang terjadi karena
g.crakan pekerja maupun mesin yang
tidak diperlukan dan tidak memiliki
nilai tambah schingga terganggunya

lead time produksi

*Gerak perpindahan material atau
operator menjadi yang tidak perlu

Defect:
Pemborosan yang terjadi karena
kesalahan yang terjadi saat proses
pengerjaan. Sehingga kualitas produk

vang dibasilkan buruk dan adanya
kerusakan

* Terjadi cacat produk setelah
proses produksi
* Adanya cacat pada bahan baku
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Assalamualaikum Wr, W,

Saya Farid Naufal Fitriady, Mahasiswa Universitas Islam Indoncsia Jurusan Teknik Indsutri

ingin meminta bantuan kepada bapak/ ibu untuk mengisi kuisioner yang saya aukan untuk

mengetahui tingkag Kepentingan dari 7 jenis pemborosan. Semua informasi yang telah diberikan

akan dirahasiakan dan hanya dipergunakan untuk keperluan penelitian ini. Mohon maaf jika

da i
alam  penylisan Kuisioner  terdapat

kesalahan.  Terima kasih  atas

bantuan  dan

kc .a < - . 0 ) . i ' ' ‘
NasamanyaKusioner i dilakukan untuk mengetahui tingkat kepentingan dari 7 jenis

pcmbo . . '
rosan. Semua informasi yang telah diberikan akan dirahasiakan dan hanya dipergunakan

untuk keperlyan penclitian inj.
Wassalamualaikum Wr, wp

Beri X
erikut merupakan, Petunjuk pengisian kuisioner:

Jawablah pertanyaan berikut inj se
Pada kolom tingkat keseringan pa
untuk pernyataan dibawah jp; Yan

1 = Sangat Sering Terjadi

2 = Sering Terjadi

3 = Cukup Sering

4 =Kadang - Kadang

5 =Jarang

6 = Sangat Jarang Terjadi

7= Tidak Pernah Terjadi

DATA RESPONDEN

suai dengan kenyataan produksi CV. Gading Cempaka Tiga.
da data atribut, berilah penilaian pada kolom yang tersedia,
€ menunjukkan angka :

Nema %aq'y Fomantly,
Tugas : Q/\z(a “+vkony
Umur 2 7/
No Jenis Waste Deskripsi Skor/ Tingkat |
- Keseringan |
Overproduction: *Kapasitas produksi melebihi :
Adanya prduksi yang berlebihan permintaan dari pasar ;
| | yang berbentuk barang jadi maupun | e Persediaan produk di gudang é
barang setengah jadi tetapi tidak ada | menumpuk g‘
order dari customer i
i

Delay/ Waiting:

» Adanya operator yang berhenti

Pemborosan yang terjadi karena

Pemborosan yang terjadi karena saat | bekerja karena kekurangan
5, | seorangatau mesin tidak melakukan | material/ mesin
: pekerjaan. Menunggu dapat « Sebelum istirahat operator 2
dikarenakan adanya kerusakan mesin meninggalkan pekerjaan untuk
maupun penumpukan produk alasan pribadi
3 Tranportation: o Jarak mesin satu dengan mesin
5o lainya berjauhan

73



e -
pergerakan berlebih dari orang,

produk atau material yang
disebabkan oleh /ayout yang kurang
baik.

«Penggunaan alat pemindah
material tidak efisien

Inappropriate Processing:
Pemborosan yang terjadi akibat dari
proses-proses yang tidak
memberikan nilai tambah karena
prosedur dalam produksi salah dan
tidak sesuai,

» Adanya pengerjaan ulang

Pemborosan yang terjadi karena

akumulasi barang jadi maupun

_bahan mentah yang berlebih
schingpa mengakibatkan peningkatan

———_ biaya

o Terjadinya penumpukan di
gudang

Unnecessary Motion:
Pemborosan yang terjadi karena
gf:rakar! pekerja maupun mesin vang
n'da'k diperlukan dan tidak memiliki
nilai tambah schingga terpanggunya

lead time produksi

*Gerak perpindahan material atau
operator menjadi yang tidak perlu

Defect;

Pemborosan yang terjadi karena
kesal.ahan yang terjadi saat proses
pengerjaan. Schingga kualitas produk
yang dihasilkan buruk dan adanya

* Terjadi cacat produk setelah
proses produksi
* Adanya cacat pada bahan baku

kerusakan
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