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ABSTRAK

Indonesia, dengan populasi 278,7 juta jiwa pada tahun 2024 dan proyeksi mencapai 320
juta jiwa pada tahun 2045, menghadapi peningkatan kebutuhan produk kecantikan yang
signifikan, didorong oleh urbanisasi cepat, peningkatan pendapatan per kapita, dan
demografi yang didominasi oleh generasi muda. Sebanyak 63% penduduk Indonesia
berusia di bawah 40 tahun, dengan Generasi Z dan millenial yang lebih peduli terhadap
penampilan, memicu permintaan produk kecantikan. Industri kosmetik di Indonesia
tumbuh pesat, dengan pertumbuhan sektor kosmetik mencapai 21,9% pada tahun 2023
(indonesia.go.id). Penelitian ini difokuskan pada perusahaan jasa manufaktur (makloon)
yang memproduksi kosmetik Dry, seperti bedak dan foundation, tanpa kendali atas harga
pasar. Harga pokok produksi (HPP) ditentukan berdasarkan data historis dan tingkat
produktivitas yang disepakati. Saat ini, produktivitas pengemasan kosmetik Dry di
perusahaan tersebut hanya mencapai 96% dari target, yang mempengaruhi margin
keuntungan. Penelitian ini bertujuan untuk meningkatkan produktivitas pengemasan
melalui analisis dan perbaikan proses. Metode yang digunakan adalah Value Stream
Mapping (VSM) dan Diagram Fishbone untuk mengidentifikasi masalah pada proses
filling, adjusting, dan pengemasan master box. Hasil penelitian menunjukkan bahwa
modifikasi alat filling, optimalisasi work instruction, dan desain ulang master box dapat
mengurangi waktu proses filling sebesar 34,7%, waktu adjusting sebesar 24,4%, dan
waktu pengemasan master box sebesar 29%. Kesimpulannya, implementasi perbaikan ini
berhasil meningkatkan produktivitas proses pengemasan kosmetik Dry, membantu
perusahaan mendekati target produktivitas, dan memperkuat daya saing di pasar global.

Kata Kunci: Produktivitas, Value stream mapping, Pengemasan, Manufaktur, kosmetik
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Indonesia adalah negara yang besar dari segi jumlah penduduk maupun luas negara. Pada
tahun 2024 sendiri Indonesia berada diposisi ke 4 negara dengan jumlah penduduk
terbanyak didunia pada jumlah populasi penduduk dengan total sebanyak 278,7 juta jiwa
(Indonesia, 2024). Populasi ini akan terus bertumbuh dan diproyeksikan mencapai 320
juta jiwa pada tahun 2045 dengan harapan terjadinya bonus demografi pada ekonomi
negara Indonesia (Indonesia, 2024). Pertumbuhan penduduk yang pesat ini berimplikasi
pada peningkatan kebutuhan akan berbagai produk, termasuk produk kecantikan. Dengan
mayoritas penduduk yang berada pada usia produktif, permintaan akan produk-produk
tersebut diprediksi akan terus meningkat. Selain itu, urbanisasi yang cepat dan
meningkatnya tingkat pendapatan per kapita juga turut mendorong konsumsi barang-
barang konsumen, termasuk kosmetik. Oleh karena itu, pasar produk kecantikan di
Indonesia memiliki potensi pertumbuhan yang signifikan. Menurut World Bank (2023),
urbanisasi di Indonesia telah mencapai 56% dan diperkirakan akan terus bertambah, yang
akan semakin meningkatkan permintaan terhadap produk kecantikan.

Industri manufaktur Indonesia mengalami pertumbuhan yang signifikan dalam
beberapa dekade terakhir yang menyebabkan sektor ini menjadi salah satu pilar
perekonomian negara Indonesia yang menyumbang sebesar 16.77% dari pendapatan
domestik bruto pada tahun 2023 yang memperkerjakan lebih dari 21 juta orang
(Kemenperin). Sub-sektor manufaktur kosmetik juga mengalami pertumbuhan yang
pesat, didorong oleh permintaan domestik yang tinggi dan ekspansi pasar internasional.
Pemerintah Indonesia telah mengimplementasikan berbagai kebijakan untuk mendukung
industri manufaktur, termasuk insentif pajak dan peningkatan infrastruktur. Selain itu,
industri manufaktur kosmetik di Indonesia juga didukung oleh keberadaan sumber daya
alam yang melimpah, seperti minyak kelapa sawit dan bahan herbal lainnya. Dengan
meningkatnya investasi, industri padat karya serta adopsi teknologi canggih, sektor ini

diharapkan dapat terus berkembang dan meningkatkan daya saingnya di pasar global.

Sektor kosmetik Indonesia juga mengalami pertumbuhan yang mengesankan,
dengan nilai pertumbuhan mencapai 21,9% pada tahun 2022 (Indonesia.go.id). Produk
kecantikan Dry, seperti bedak dan foundation, merupakan salah satu segmen yang paling

cepat berkembang. Tren ini didorong oleh peningkatan kesadaran masyarakat terhadap



perawatan kulit dan penampilan pribadi, serta pengaruh media sosial dan e-commerce.
Pertumbuhan pasar ini juga mencerminkan perubahan preferensi konsumen yang semakin
mengutamakan produk-produk berkualitas tinggi dan ramah lingkungan. Selain itu,
adanya dukungan dari pemerintah melalui regulasi yang memudahkan industri kosmetik
juga turut berkontribusi pada perkembangan pasar ini.

Indonesia memiliki populasi muda yang besar, dengan lebih dari 63% penduduk
Indonesia berusia di bawah 40 tahun. Generasi muda ini terlebihnya pada generasi Gen Z
dan millenial lebih sadar akan penampilan, perawatan dan lebih cenderung
membelanjakan uang untuk produk kosmetik daripada generasi sebelumnya.

Tingkat inflasi yang stabil sangat penting untuk memastikan keberlanjutan
pertumbuhan ekonomi dan produktivitas industri. Menurut Bank Indonesia (2023),
tingkat inflasi di Indonesia pada tahun 2023 berada pada kisaran 3,5%, yang dianggap
cukup terkendali. Stabilitas inflasi ini memberikan kepastian bagi industri manufaktur,
termasuk sektor kosmetik, untuk merencanakan produksi dan investasi jangka panjang.
Namun, tantangan tetap ada dalam hal peningkatan produktivitas. Salah satu cara untuk
mengatasi inflasi yang berpotensi meningkatkan biaya produksi adalah dengan
meningkatkan efisiensi proses, termasuk pada tahap pengemasan produk. Teknologi dan
inovasi dalam proses pengemasan dapat memainkan peran penting dalam meningkatkan
produktivitas dan mengurangi biaya operasional.

Produktivitas dalam proses pengemasan produk kecantikan Dry merupakan faktor
kunci dalam menentukan efisiensi operasional dan daya saing industri. Menurut studi
yang dilakukan oleh McKinsey & Company (2023), peningkatan produktivitas di sektor
manufaktur dapat dicapai melalui adopsi otomasi dan alat yang dapat membantu
memudahkan pekerjaan. Dalam konteks pengemasan, penggunaan alat-alat dapat secara
signifikan mengurangi waktu dan biaya produksi. Selain itu, pelatihan dan pengembangan
keterampilan tenaga kerja serta metode kerja yang efektif dan efisien juga penting untuk
memastikan operator mampu mengoperasikan peralatan dengan efektif. Optimalisasi
proses pengemasan tidak hanya meningkatkan output tetapi juga kualitas produk, yang
pada akhirnya akan meningkatkan kepuasan konsumen dan loyalitas pelanggan. Oleh
karena itu, perusahaan perlu terus berinovasi Untuk tetap kompetitif dalam pasar yang
dinamis ini, perusahaan kosmetik perlu memastikan bahwa proses produksi mereka,

termasuk pengemasan, efisien dan sesuai dengan standar kualitas tinggi.



Untuk mengatasi permasalahan peningkatan produktivitas pada proses pengemasan
produk kecantikan Dry, beberapa metode yang dapat digunakan antara lain Value Stream
Mapping (VSM) dan Diagram Fishbone. Value Stream Mapping adalah alat yang berguna
untuk memvisualisasikan seluruh proses produksi, dari awal hingga akhir, dan
mengidentifikasi area-area yang dapat ditingkatkan. Dengan VSM, kita dapat melihat
aliran material dan informasi serta mengidentifikasi pemborosan (waste) yang terjadi
dalam proses pengemasan. Fishbone Diagram adalah alat yang digunakan untuk
mengidentifikasi akar penyebab masalah dalam proses produksi. Dalam konteks ini,
diagram ini dapat membantu mengidentifikasi faktor-faktor yang mempengaruhi
produktivitas pengemasan produk kecantikan Dry. Dengan mengombinasikan VSM dan
Diagram Ishikawa, perusahaan dapat memiliki pendekatan yang komprehensif untuk
mengidentifikasi dan mengatasi masalah produktivitas dalam proses pengemasan produk
kecantikan Dry. Metode ini tidak hanya membantu dalam visualisasi dan analisis proses,
tetapi juga dalam pengembangan dan implementasi solusi yang efektif.

Perusahaan yang dijadikan tempat penelitian ini adalah perusahaan manufaktur
produk kosmetik kecantikan dan produk perawatan tubuh, perusahaan ini memberikan
jasa produksi untuk brand yang ingin melakukan produksi dengan kontrak atau maklon
(OEM). Sehingga perusahaan ini hanya memproduksi merek dari client dan tidak
memiliki brand sendiri. Perusahaan memberikan harga ke client dengan cara
menghitungkan Harga Pokok Perusahaan (HPP) dengan margin, HPP ini dihitung
berdasarkan harga bahan dan tingkat produktivitas yang telah dicapai oleh produk serupa
atau kesepakatan bersama sehingga seluruh proses yang dibutuhkan akan di usahakan
agar produktivitasnya tercapai dikarenakan jika produktivitas tidak tercapai maka
perusahaan akan merugi.

Pada Maret 2024 diadakannya meeting antara manajer Industrial Engineering
bersama dengan staff pengawas lapangan dan juga para ketua unit pengemasan tentang
pencapaian produktivitas proses kemas pada setiap kategori pengemasan yaitu ada
kategori cairan (Liquid) dan kategori kering (DRY) yaitu pada selama tahun 2023 proses
pengemasan produk liquid produktivitasnya sudah mencapai sekitar 127% yang artinya
target sudah terlebihi dan perusahaan mendapatkan untung besar, sementara itu pada
produk Dry target produktivitas baru tercapai sebesar 96% yang artinya perusahaan
sedikit merugi dengan berkurangnya margin keuntungan perusahaan. Oleh sebab itu

fokus dari penelitian ini adalah pada bagian pengemasan produk Dry.



1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan uraian pada latar belakang, permasalahan yang akan diteliti adalah sebagai

berikut:
1.

Bagaimana hasil identifikasi masalah serta akar masalah pada lini kemas produk
Dry?

Perumusan usulan perbaikan apa yang didapatkan untuk menigkatkan
produktivitas pada proses pengemasan produk Dry?

Bagaimana hasil uji performa dan peningkatan produktivitas pada proses

pengemasan produk Dry?

1.3 Tujuan Penelitian

Berikut merupakan tujuan dari penelitian ini:

1.

Mengetahui hasil identifikasi masalah serta akar masalah pada lini kemas produk
Dry?

Mengetahui usulan perbaikan apa yang didapatkan untuk menigkatkan
produktivitas pada proses pengemasan produk Dry?

Mengetahui hasil uji performa dan peningkatan produktivitas pada proses

pengemasan produk Dry?

1.4 Manfaat Penelitian

Adapun manfaat dari penelitian ini yaitu:
a. Bagi Akademik

1. Dapat menambah wawasan peneliti serta dapat mengaplikasikan keilmuan
yang sudah didapat untuk menyelesaikan permasalahan di dunia nyata.
2. Dapat menambah referensi literatur bagi civitas akademika untuk melakukan

penelitian yang berkaitan dengan peningkatan produktivitas



b. Bagi Perusahaan
1. Perusahaan PT. X dapat mengetahui faktor apa saja yang dapat meningkatkan
produktivitas.
2. Menerapkan rekomendasi yang dapat menjadi salah satu upaya dalam
meningkatkan produktivitas perusahaan
3. Meningkatkan laba bersih dengan mengurangi pengeluaran pada perusahaan

4. Perusahaan lebih bisa menghadapi persaingan pada industri kosmetik

1.5 Batasan Penelitian
Agar penelitian lebih terarah, maka batasan penelitian yang dibahas dalam penelitian ini
adalah:
1. Subjek penelitian ini adalah Perusahaan PT. X dengan pengambilan data yang
dilakukan pada bulan Maret — Juni 2024.
2. Pengamatan dan wawancara hanya dilakukan pada masa masuk nya kegiatan dan
shift siang perusahaan (08:00-16:30).
3. Objek penelitian ini adalah produktivitas dari proses pengemasan pada produk
berkategori Dry.

1.6 Sistematika Penelitian

Sistematika penulisan merupakan gambaran dari isi yang akan dibahas pada laporan

Tugas Akhir ini, yang dibagi menjadi 6 pokok bahasan, yaitu:

BAB | PENDAHULUAN
Pada bab ini menjelaskan terkait gambaran umum penelitian ini dilakukan yang
memuat latar belakang, rumusan masalah dan pertanyaan penelitian, tujuan
penelitian, manfaat penelitian, dan batasan permasalahan.

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA
Tinjauan Pustaka terdiri dari kajian literatur dan landasan teori yang dapat
membuktikan bahwa laporan Tugas Akhir yang diteliti serta diangkat telah
memenuhi syarat dan Kriteria. Kajian literatur memuat penelitian terdahulu tentang
bidang yang diteliti, sedangkan landasan teori sebagai panduan dalam menyelesaikan

penelitian.



BAB 11l METODE PENELITIAN
Pada bab metode penelitian menjelaskan mengenai objek penelitian, teknik
pengumpulan data serta alur diagram penelitian.

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
Berisikan tentang data-data yang sudah dikumpulkan dan dilakukan penguraian
proses pengolahan data dengan metode yang telah ditentukan sebelumnya.

BAB V PEMBAHASAN
Pada bab ini berisi pembahasan kritis mengenai hasil yang telah dan belum
dipaparkan pada bab sebelumnya yang menjawab dari rumusan masalah.

BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN
Bab ini menjelaskan kesimpulan yang berisikan ringkasan singkat mengenai
penelitian yang telah dilakukan, serta menjawab dari tujuan penelitian. Untuk saran
memuat tentang ide dari penulis agar dapat lebih mengembangkan penelitian yang
serupa dari penelitian-penelitian sebelumnya

DAFTAR PUSTAKA

LAMPIRAN



BAB I1
TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Kajian Literatur
Sebagai referensi dalam melakukan penelitian ini dengan penelitian sebelumnya, peneliti
melakukan pengkajian literatur seperti jurnal dengan topik yang berkaitan dengan

peningkatan produktivitas dengan berbagai studi kasus dan metode.

Tabel 2. 1 Rangkuman Penelitian Sebelumnya

Metode
No Penulis Judul Penelitian
Value Line Discrete
Stream Balanching Event
Mapping Simulation
1 (Jocson, Value Stream Mapping,
2021) Manufacturing.
2 (Nallusamy, Value Stream Mapping, \ \
2020) Line Balanching,
Manufacturing.
3 (Harikrishnan  Line balanching, \
et al., 2020) manufacturing.
4  (Kurniawan, Value Stream Mapping, V
2019) Manufacturing.
5 (Sreram & Value Stream Mapping, V \
Thomas, Discrete Event
2023) Simulation
Manufacturing.
6 (Subandi et Value Stream Mapping, \
al., 2023) Manufacturing.
7  (Bugvi et al., Value Stream Mapping, V
2021) Manufacturing.
8 (Sarjonoetal., Value Stream Mapping, \

2020) Manufacturing.



Metode
No Penulis Judul Penelitian
Value Line Discrete
Stream Balanching Event
Mapping Simulation
9  (Gunaki, Value Stream Mapping, N N
2023) Discrete Event
Simulation, Services.
10
11 (Suradi et al., Value Stream Mapping, \
2023) Services.
12 (Poswa et al., Value Stream Mapping, \
2022) Manufacturing.
13 (Ramadhanti  Value Stream Mapping, \
et al., 2023) Services.
14 (Yemane et Line Balanching, \ \
al., 2020) Discrete Event
Simulation
Manufacturing
15 (Fardiansyah  Line balanching, V
& Widodo, manufacturing.
2019)

Berdasarkan penelitian terdahulu pada tabel 2.1, dapat diketahui bahwa penelitian yang telah
dilakukan oleh peneliti-peneliti terdahulu terkait peningkatan produktivitas pada proses
pengemasan dengan berbagai metode. Metode Value Stream Mapping banyak digunakan oleh
peneliti-peneliti sebelumnya hal ini menandakan bahwa metode ini cukup tepat untuk studi

kasus atau permasalahan serupa terutama pada proses pengemasan produk.



2.2 Landasan Teori

2.2.1 Kosmetik
Kosmetik atau yang biasanya dikenal dengan “makeup” adalah suatu produk yang
dapat meningkatkan penampilan dari tubuh manusia. Produk kosmetik mencakup
bedak, lipstik, pewarna rambut, sampo, skincare, tabir surya dan produk makeup
lainnya. Kosmetik secara umum diterapkan pada bagian muka dan daerah bahu
bagian atas(Mujtaba et al., 2021)

2.2.2 Produktivitas
Produktivitas adalah efisiensi dalam arti suatu rasio antara keluaran (output) dan
masukan (input)(wignjosoebroto, 1989). Dalam kata lain Produktivitas adalah alat
untuk meningkatkan daya kompetisi dan keuntungan, Peningkatan produktivitas
akan terjadi bila keluaran yang sama dapat dihasilkan dari masukan yang lebih
sedikit atau menghasilkan keluaran yang lebih banyak untuk masukan yang
tetap(J.Ravianto, 1985)

2.2.3 Lean Manufacturing
Lean manufacturing adalah salah satu metode yang digunakan untuk meningkatkan
operasi industri. Kegunaan dari teknik ini adalah untuk melakukan peningkatan dan
mengurangi pemborosan secara terus menerus(Negrédo et al.,, 2016). Lean
manufacturing juga digunakan sebagai inovasi dan fleksibilitas sebagai metode atau

alat untuk meningkatkan produktivitas dan efisiensi.

2.2.4 Waste (pemborosan)
Waste atau pemborosan adalah prinsip utama dari konsep lean atau
menghilangkan pemborosan. Pemborosan merupakan aktivitas yang tidak
memberikan nilai tambah dalam proses sepanjang value stream(Mayangsari,
2015). Merujuk pada Toyota Production System (TPS), ada tujuh kategori
pemborosan (Hines, 1997). Seperti:

1. Overproduction (Produksi berlebih), Memproduksi melebihi dari yang
diperlukan dan kelebihan stok adalah salah satu pemborosan (Hines & Rich,
1997).
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2. Defect (cacat), Ditolak atau cacat dari produk jadi dapat mengganggu produksi
dan memerlukan pengerjaan ulang yang membutuhkan biaya.

3. Waiting or idle time (Menunggu). Ini termasuk pemborosan karena suatu
aktivitas yang tidak menambah nilai produk tetapi tetap memakan biaya berupa
waktu maupun uang.

4. Transportation (Transportasi), Ini termasuk pemborosan saat perpindahan atau
barang/material terlalu sering dan penundaan karena menunggu
barang/material sedang di bawa. Penyebab utama pemborosan ini adalah
ataletak proses.

5. Inappropriate Processing (Pengolahan yang Tidak Tepat), meliputi proses atau
prosedur produksi barang yang tidak diperlukan dan tidak juga memberikan
nilai tambah pada produk itu sendiri.

6. Unnecessary Motion (Pergerakan yang tidak diperlukan), pengorganisasian
stasiun kerja yang kurang optimal, sehingga menghasilkan ergonomi
pergerakan yang buruk. Pergerakan seseorang yang tidak berkaitan langsung
dengan penambahan nilai produk adalah pemborosan.

7. Unnecessary Inventory (Persediaan yang tidak diperlukan), Produk jadi,
produk semi jadi atau setengah jadi yang tersimpan tidak menambah nilai dan
menyebabkan pemborosan.

2.2.5 Value Stream Mapping

Value Stream Mapping (VSM) adalah metode visual untuk memetakan lini
produksi atau proses dari suatu produk yang memasukkan material dan informasi
dari setiap stasiun kerja. Menggunakan VSM yang berarti memulai dengan
gambaran besar dalam menyelesaikan masalah tidak hanya melihat dari satu
proses atau stasiun kerja saja tapi melihat juga seluruh proses dan melakukan
perbaikan secara menyeluruh dan tidak hanya proses tertentu saja (Zahrotun &
Taufig, 2018).

Pada proses pembuatan barang, Value Stream meliputi pemasok bahan baku,
pembuatan, pengemasan serta distribusi barang saat sudah jadi(Pandya, 2017).
Untuk menggunakan VSM terdapat dua macam VSM yang dapat membantu
dalam menciptakan peningkatan yaitu:
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a. Current Stream Mapping

Adalah pemetaan aliran saat ini dengan pengaturan awal yang belum diubah,
dibuat dengan menggunakan lambang dan terminologi spesifik untuk
mengidentifikasi pemborosan pada area yang perlu ditingkatkan. Data yang
dimasukkan adalah aliran material, waktu, pengerjaan dan informasi lainnya
(Ghushe, 2017).

b. Future Stream Mapping

Adalah pemetaan aliran yang didasarkan pada pemetaan aliran saat ini tetapi
sudah diberi perbaikan untuk mengurangi waste yang terjadi dan
pemborosannya (Ghushe, 2017) atau cetak biru untuk informasi lean yang

diinginkan untuk ke depannya dalam mengeliminasi pemborosan.

2.2.6 Fishbone

Fishbone atau diagram tulang ikan atau diagram ishikawa adalah alat diagram
yang dibuat oleh ishikawa untuk melihat sebab akibat dari suatu
fenomena(Richard, 1982) diagram ini berbentuk seperti tulang ikan, diagram
tulang ikan ini dapat membantu dan memudahkan saat mencari akar dari suatu
masalah atau penyebab mendasar dari efek, masalah kondisi atau fenomena
tertentu(Coccia, 2018). Langkah langkah dalam melakukan analisa menggunakan
fishbone sebagai berikut(Zahrotun & Taufig, 2018):

a. Memilih atau mengumpulkan hal yang berpotensi mengakibatkan
pemborosan dari permasalahan yang dialami.

b. Mengidentifikasi kategori penyebab pemborosan

c. Menemukan penyebab potensial dengan cara Brainstorming

d. Meninjau dan memutuskan penyebab yang paling memungkinkan

2.2.7 Time measurement study
Studi waktu digunakan untuk menentukan waktu standar pada tugas yang
berulang yang digunakan untuk perencanaan, pengendalian, pengukuran

produktivitas dan penentuan gaji.
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2.2.8 Cycle time
Waktu siklus adalah waktu yang dibutuhkan suatu bagian operasi yang dilakukan

mulai dari bahan mentah hingga produk jadi (Wavhal, 2017)

2.2.9 Uji Keseragaman Data
Pengujian keseragaman data dilakukan untuk mengetahui apakah data yang telah
diambil seragam atau tidak. Suatu data dikatakan seragam jika semua data berada
diantara batas kontrol atas dan batas kontrol bawah (Sutalaksana, 2006).
Sedangkan pengujian keseragaman data dapat dihitung dengan rumus sebagai
berikut.

BKA= %+3.0
BKB = %—3.0  cereriiii (2.1)

Keterangan: ¥ = x Rata rata

¢ = Standard deviasi

(wignjosoebroto, 1989)

2.2.10 Uji Kecukupan data
Uji kecukupan data dilakukan untuk mengetahui data yang telah diambil apakah
cukup atau tidak. Suatu data dikatakan cukup apabila N’<N, namun apabila N’>N
maka data belum cukup (Sutalaksana, 2020). Dengan tingkat kepercayaan 95%
dan tingkat ketelitian 5% yang umumnya digunakan dalam pengukuran
waktu(Wiley & Sons, 1991).

kN =G i
el ENTTTTPOPIITEOS

N' =

Keterangan: k = Tingkat kepercayaan
S = Tingkat ketelitian
(wignjosoebroto, 1989)
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2.2.11 Uji normalitas
Uji normalitas adalah metode statistik yang digunakan untuk mengevaluasi apakah
suatu dataset mengikuti distribusi normal. Dalam hal ini, kita ingin memahami
apakah data kita memiliki pola yang mirip dengan distribusi normal atau tidak. Salah
satu uji yang sering digunakan untuk menguji normalitas adalah uji Jarque Bera. Uji
ini memeriksa skewness (ketidaksimetrisan) dan kurtosis (bentuk puncak) dari data,
dan jika nilai uji Jarque Bera lebih tinggi dari nilai Kritis, kita dapat menyimpulkan

bahwa data tidak mengikuti distribusi normal.
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BAB 111
METODE PENELITIAN

3.1 Objek dan Waktu Penelitian

Penelitian ini berlokasi di Perusahaan Manufaktur Kosmetik yang terletak di Kota
Bekasi, Jawa Barat. Objek pada penelitian ini adalah proses pengemasan produk Dry di
perusahaan manufaktur kosmetik. Penelitian dilakukan terhitung sejak bulan Maret
hingga Juni 2024.

3.2 Teknik Pengumpulan Data
Penelitian ini menerapkan berbagai prosedur atau teknik pengumpulan data yang terbagi

menjadi dua sumber data, yaitu sebagai berikut.

1. Data Primer Data primer adalah data informasi yang diperoleh tangan pertama
yang dikumpulkan secara langsung dari sumbernya (M. S. Sari & Zefri, 2019).
seperti melalui wawancara, survei, eksperimen, dan sebagainya. Pada penelitian
ini pengumpulan data primer dilakukan dengan gemba yaitu dengan melihat
kondisi aktual alur proses dan mengidentifikasi pemborosan yang terjadi(imai,
2007) dengan beberapa cara, yaitu:

a. Time measurement
b. Wawancara
c. eksperimen

2. Data Sekunder
Data sekunder merupakan informasi yang diperoleh tidak secara langsung dari
narasumber melainkan dari pihak ketiga (Sugiarto & Mutiarin, 2015). Pada
penelitian kali ini pengumpulan data sekunder diperoleh dengan cara membaca,
mempelajari, dan memahami berbagai informasi yang berasal dari peraturan,
laporan kinerja tahunan perusahaan serta arsip perusahaan lainnya. Selain itu,
jurnal, literatur, buku, dan artikel juga digunakan untuk menunjang serta
mendukung penelitian yang dilakukan, dengan mencari berbagai literatur dan

referensi yang berkaitan.
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3.3 Alur Penelitian

Berikut merupakan alur penelitian yang dilakukan:

Identifikasi dan perumusan

masalah
¥
Studi Literatur
¥
Pengumpulan data sekunder
¥ Trial / Implementasi
F’engumpulah data primer L
(Time Measurement Study) ¢
= ¥ , Uji Kecukupan dan
Uji kecukupan dan keseragaman data
keseragaman data ‘L
Analisis performa usulan perbaikan
Tidak—

"'E, Uji perbandingan t-Test
Pengolahan Data " i
Pemetaan proses Kesimpulan dan saran

¥

|dentifikasi Akar masalah

Y

Analisis dan desain solusi

Gambar 3. 1 Diagram Alur Penelitian
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Berdasarkan gambar 3.1 dapat dijelaskan tahapan yang dilakukan dalam penelitian adalah
sebagai berikut:

1. ldentifikasi dan perumusan masalah.
Identifikasi masalah penelitian ini dimulai dengan melakukan identifikasi
terhadap kondisi yang ada di lapangan. Hal ini bertujuan agar penelitian
mengetahui apa saja permasalahan yang terjadi di dalamnya, di mana identifikasi
untuk penelitian ini dilakukan terhadap produktivitas proses pengemasan produk
yang ada di perusahaan. Setelah mengidentifikasi masalah yang ada pada
perusahaan, selanjutnya adalah merumuskan masalah yang tepat dan sesuai
dengan masalah yang ada pada proses pengemasan produk di perusahaan.
Perumusan masalah ini nantinya akan digunakan sebagai landasan menentukan
tujuan dan manfaat dari penelitian ini.

2. Studi Literatur
Studi literatur dilakukan melalui kajian deduktif dan kajian induktif. Studi
literatur dilakukan dengan sumber penelitian-penelitian terdahulu yang berkaitan
maupun sejenis untuk mengumpulkan teori yang mendukung jalannya penelitian.
Selain itu, penelitian terdahulu dapat dijadikan perbandingan maupun
pertimbangan untuk penelitian yang dilaksanakan saat ini.

3. Pengumpulan Data sekunder
Pada tahap ini dilakukan pengumpulan data sekunder. pengumpulan data
sekunder diperoleh dengan cara membaca, mempelajari, dan memahami berbagai
informasi yang berasal dari peraturan, laporan Kinerja tahunan perusahaan serta
arsip perusahaan lainnya. Selain itu, jurnal, literatur, buku, dan artikel juga
digunakan untuk menunjang serta mendukung penelitian yang dilakukan, dengan
mencari berbagai literatur dan referensi yang berkaitan.

4. Pengumpulan Data primer
Pada tahap ini dilakukan pengumpulan data primer. Pengumpulan data primer
dilakukan melalui observasi lapangan, time measurement dan wawancara dengan
operator dan staff. Data sekunder dilakukan dengan cara melakukan kajian
terhadap penelitian terdahulu. Pengumpulan data diawali dengan mengumpulkan
data profil perusahaan kemudian melakukan identifikasi terhadap aktivitas

pengemasan produk.
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9.

10.
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Uji kecukupan dan keseragaman data
Dilakukan untuk meningkatkan kredibilitas dari data lapangan yang di ambil
dengan memastikan bahwa data yang di ambil sudah cukup dan seragam.
Pengolahan data
a. Pemetaan proses
Pada tahap ini dilakukan pembuatan Pemetaan proses sesuai hasil dari
pengumpulan data lapangan dengan observasi dan time measurement
untuk melihat dimana terjadi masalah dan munculnya waste untuk
selanjutnya di lakukan penelitian untuk mecari solusi dari munculnya
waste tersebut
b. Identifikasi akar masalah
Pada tahap ini dilakukan proses identifikasi akar masalah yang terjadi
berdasarkan pemetaan proses yang telah dibuat serta informasi dari
lapangan seperti operator dan staff lapangan.
c. Analisis dan desain solusi
Pada tahap ini dilakukan analisis dari pemetaan proses serta temuan akar
masalah untuk dilakukannya pembuatan desain solusi dengan melakukan
eksperimen dengan tambahan informasi dari studi literatur serta pakar di
bidangnya.
Trial / Implementasi
Pada tahap ini hasil desain eksperimen dilakukan percobaan di lapangan dan
dilakukannya pengambilan data pada saat sebelum implementasi dan sesudah
implementasi.
Uji kecukupan dan keseragaman data
Dilakukan untuk meningkatkan kredibilitas dari data eksperimen yang di ambil
dengan memastikan bahwa data yang di ambil sudah cukup dan seragam.
Analisis performa usulan perbaikan
Pada tahap ini dilakukan analisis pada performa dari usulan perbaikan untuk
melihat dan membahasa bagaimana usulan perbaikan yang diberikan
Uji perbandingan t-Test
Uji perbandingan t-Test di lakukan untuk mengetahui secara statistika
bahwasannya apakah ada perbedaan atau tidak antara data dari pengamatan pada

sebelum implementasi usulan perbaikan dan setelah implementasi.
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11. Kesimpulan dan saran
Kesimpulan berisi hasil pengolahan dan analisis data untuk menjawab tujuan
penelitian yang telah ditetapkan. Saran digunakan untuk pertimbangan dan
rekomendasi yang dapat diberikan untuk perbaikan penelitian selanjutnya

12. Selesai
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BAB IV
PENGUMPULAN DAN
PENGOLAHAN DATA

4.1 Pengumpulan data

4.1.1 Profil Perusahaan

PT CeDeF Indo didirikan pada tahun 1981 sebagai distributor kosmetik Prancis, seperti
Lancome dan Drakkar. Pada tahun 1989, perusahaan ini berganti nama menjadi PT
Cedefindo. Setelah pemerintah Indonesia melarang produk impor pada tahun 1990, PT
Cedefindo mulai membangun industri manufaktur tol bekerja sama dengan Lancome,
memproduksi produk secara mandiri dengan dukungan teknologi terbaik dan ahli R&D.
PT Cedefindo terus berkembang, dan PT Erka yang membawa Rudi Hadisuwarno
Cosmetics bergabung untuk memperkuat layanan manufaktur, khususnya wewangian
dan kosmetik warna. Pada tahun 1999, PT Cedefindo resmi menjadi bagian dari Martha
Tilaar Group.pada tahun 2015. Saat ini, PT Cedefindo melayani banyak merek kosmetik,
baik perusahaan multinasional terkemuka (NUSKIN, MANDOM, DISNEY, PZ
CUSSONS, dll.) maupun merek selebriti lokal terkenal (DISSY oleh Ussy Sulistiawati,
KAMALIA oleh Titi Kamal, ESQA X BCL oleh BCL, dll.).

4.1.2 Deskripsi Usaha

Perusahaan yang diteliti merupakan perusahaan yang memberikan layanan jasa
manufaktur produk kecantikan dan perawatan tubuh yang berdiri sejak tahun 1981.
Perusahaan ini melayani manufaktur kosmetik dan perawatan tubuh yang flexibel dan
dapat mengikuti tren masa kini dan juga memberikan pelayanan jasa Research and
Development produk yang saat ini melayani klien nasional maupun internasional dari

berbagai macam merek.

Dalam menjalani kegiatan operasionalnya, perusahaan ini memiliki 1 pabrik. Proses
produksi di lakukan setiap hari dan memiliki 1 hingga 3 shift kerja tergantung jumlah
permintaan produksi dimana produk yang di produksi sangat beragam namun dapat di
kelompokkan menjadi 2 macam yaitu Liquid dan Dry. Jumlah unit yang diproduksi pada
setiap bulannya dapat berjumlah jutaan unit dengan jumlah karyawan tetap sebanyak
120 orang, pekerja kontrak sebanyak 80 orang dan pekerja/operator harian hingga 150
lebih pekerja.
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4.1.3 Produk Bisnis

Perusahaan ini merupakan perusahaan yang memproduksi berbagai macam jenis
kosmetik dan perawatan tubuh dengan sistem Make to order yang berarti strategi produksi
ini dimana barang di produksi atas permintaan dari pelanggan atau klien. Pelanggan dapat
memilih jenis layanan jasa manufaktur yang tersedia mulai dari Full contract
manufacturing yangmana perusahaan akan melakukan semuanya mulai dari proses
pengembangan produk, penyediaan bahan baku dan bahan kemas, produksi dan
packaging. Lalu perusahaan juga menyediakan jasa Semi contract manufacturing yang
mana perusahaan dapat melakukan hanya produksi atau beberapa tahapan lainnya dengan
sisa tahapan lain tangani oleh klien atau perusahaan lain. Yang terakhir adalah jasa Filling
& Packing, perusahaan memberikan jasa untuk melakukan proses pengemasan pada
produk dengan isi produk serta seluruh bahan disediakan oleh klien.



4.1.4 Proses Bisnis
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Gambar 4. 1 Alur proses bisnis perusahaan
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Pada gambar 4.1 merupakan diagram yang menjelaskan alur proses bisnis perusahaan,

ketika ada permintaan dari pelanggan bagian penjualan akan bertemu dan menentukan

jenis layanan yang akan di pilih oleh pelanggan yaitu antara seluruh proses mulai dari

RND, bahan, kemasan dan pengiklanan disediakan oleh perusahaan (Full Contract

Manufacturing), atau produk, bahan, kemasan sudah di sediakan oleh pelanggan atau

perusahaan lain (Semi contract manufacturing). Setelah itu pelanggan menentukan

jumlah Batch atau produksi yang akan di lakukan, setelah terjadinya Deal dilakukannya

Down Payment untuk mulai di berikan estimasi selesai produksi dan pengadaan bahan,

setelah Proses RND dan pengadaan sudah lengkap barulah produksi dapat dimulai dan

setelah itu proses pengemasan, pengecekan QC, pencatatan dan arsip QA setelah itu

produk baru dapat di rilis dan di kirim ke customer. Adapun alur garis besar proses bisnis

dari perusahaan manufaktur kosmetik kontrak ini sebagai berikut:
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4.1.5 Data waktu proses

Data waktu proses diambil dengan cara pengukuran berapa jumlah unit yang dapat
diselesaikan per menit atau jika tools atau metode yang digunakan dalam proses dalam
jumlah 1 batch dihitung dengan cara jumlah dalam satu batch di bagi dengan lama waktu
proses. Didapatkan pengukuran waktu pada proses pengemasan Hair powder dan
Compact powder pada Tabel 4.1 dan 4.2 sebagai berikut:
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Tabel 4. 1 Data waktu proses Pengemasan Hair Powder

Deskripsi pekerjaan

Pasang Pasang Pasang Kemas Kemas

No Pengisian Penyesuaian Plug+ tutup + Sticker label Inner  Shrink Master

lap Lap + batch box box
1 16.88 12.00 7.50 6.00 6.67 3.33 0.83 3.33
2 17.13 8.57 7.50 6.67 7.50 5.00 0.91 3.33
3 18.25 8.57 7.50 6.67 6.00 3.33 0.91 3.33
4 18.13 12.00 10.00 6.67 6.67 3.33 0.77 3.33
5 17.38 15.00 10.00 6.67 6.67 5.00 0.91 3.33
6 17.25 12.00 7.50 6.67 6.67 3.33 0.91 3.33
7 17.63 10.00 7.50 6.67 6.00 3.33 0.83 3.33
8 18.75 12.00 8.57 6.00 6.67 5.00 0.91 3.33
9 18.50 12.00 10.00 6.67 7.50 3.33 0.77 3.33
10 18.63 10.00 7.50 6.67 6.67 5.00 0.91 3.33
11 16.88 10.00 7.50 6.67 6.67 3.33 0.91 3.33
12 17.38 12.00 10.00 6.00 6.67 3.33 0.83 3.33
13 17.75 10.00 7.50 6.67 6.00 5.00 0.91 3.33
14 17.50 10.00 8.57 6.00 6.00 5.00 0.77 3.33
15 17.00 12.00 10.00 6.67 7.50 3.33 0.91 3.33
16 18.88 10.00 7.50 6.67 6.67 3.33 0.83 3.33
17 17.25 10.00 7.50 6.67 6.67 5.00 0.91 3.33
18 17.50 12.00 7.50 6.00 6.67 3.33 0.91 3.33
19 18.00 10.00 10.00 6.67 7.50 3.33 0.77 3.33
20 17.88 12.00 7.50 6.00 6.00 5.00 0.83 3.33
21 19.13 12.00 7.50 6.67 6.67 3.33 0.91 3.33
22 17.75 10.00 10.00 6.67 6.00 3.33 0.91 3.33
23 17.00 12.00 8.57 6.67 6.67 5.00 0.91 3.33
24 18.63 12.00 10.00 6.67 7.50 3.33 0.77 3.33
25 17.38 12.00 7.50 6.67 6.67 5.00 0.91 3.33
26 17.38 10.00 10.00 6.00 6.00 3.33 0.91 3.33
27 18.13 12.00 7.50 6.67 6.67 3.33 0.83 3.33
28 17.25 15.00 8.57 6.67 7.50 3.33 0.77 3.33
29 19.00 10.00 10.00 6.00 6.00 5.00 0.91 3.33
30 18.50 12.00 8.57 6.67 6.67 5.00 0.91 3.33

Rata-Rata 17.82 11.24 8.51 6.49 6.66 4.00 0.87 3.33




Tabel 4. 2 Data waktu proses Pengemasan Compact Powder
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Deskripsi pekerjaan

Pasang

No pengiin Lap paswglem "0 Colophane TUUPS  POOSder e Toupemes | Kene L& rinng
& Sponge
1 2.00 1.94 2.00 1.30 1.67 1.82 1.94 2.00 1.76 1.67 1.92 1.25
2 2.00 1.88 1.82 1.33 1.76 2.00 2.14 2.14 1.71 1.67 2.42 1.25
3 2.00 2.00 1.76 1.30 1.76 1.94 2.00 2.14 1.94 1.67 2.25 1.67
4 2.00 1.88 1.94 1.36 1.71 2.00 2.00 2.07 1.76 1.67 2.67 1.67
5 2.00 2.00 1.88 1.33 1.67 1.94 2.07 2.00 1.76 1.67 2.08 1.25
6 2.00 2.00 1.94 1.33 1.67 1.94 2.00 2.00 1.76 1.67 2.25 1.25
7 2.00 2.00 2.00 1.30 1.76 2.00 2.00 2.14 1.76 1.67 2.67 1.25
8 2.00 1.88 1.82 1.33 1.76 1.82 1.94 2.07 1.76 1.67 1.92 1.67
9 2.00 2.00 1.88 1.36 1.71 1.94 2.00 2.14 1.94 1.67 2.08 1.25
10 2.00 1.94 1.82 1.30 1.71 1.82 2.07 2.00 1.76 1.67 2.42 1.25
11 2.00 1.88 2.00 1.30 1.76 2.00 2.14 2.00 1.71 1.67 2.25 1.67
12 2.00 2.00 1.94 1.33 1.76 1.94 1.94 2.14 1.94 1.67 2.08 1.25
13 2.00 1.88 1.88 1.36 1.67 1.94 2.00 2.14 1.76 1.67 2.67 1.25
14 2.00 1.94 2.00 1.30 1.71 2.00 2.14 2.07 1.71 1.67 1.92 1.25
15 2.00 2.00 1.88 1.33 1.67 2.00 2.00 2.00 1.76 1.67 2.25 1.25
16 2.00 1.88 1.82 1.30 1.76 1.82 2.07 2.14 1.76 1.67 2.08 1.67
17 2.00 2.00 1.94 1.33 1.67 2.00 2.00 2.00 1.94 1.67 2.42 1.25
18 2.00 1.94 2.00 1.30 1.76 1.94 2.14 2.14 1.76 1.67 1.92 1.25
19 2.00 2.00 1.76 1.36 1.71 2.00 1.94 2.07 1.76 1.67 2.67 1.25
20 2.00 1.88 1.94 1.30 1.67 2.00 2.07 2.00 1.71 1.67 2.25 1.25
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Deskripsi pekerjaan

Pasan .
No  Pengisian Lap Pasanglom SO Collophane TR Pesmgstider  Kemss  Tuuplemas | Kemas L4 g

& Sponge
21 200 188 1.76 1.33 1.76 1.94 2.00 2.14 1.76 1.67 2.08 1.25
22 200 194 2.00 1.30 1.76 2.00 1.94 2.14 1.94 1.67 2.42 1.67
23 200  1.88 1.76 1.33 1.76 1.82 2.00 2.00 1.76 1.67 1.92 1.25
24 200 188 1.88 1.30 1.71 2.00 2.14 2.14 171 1.67 2.25 1.25
25 200 200 1.76 1.36 1.67 1.94 2.07 2.00 1.76 1.67 2.67 1.67
26 200  2.00 1.82 1.33 1.76 1.94 2.00 2.00 1.76 1.67 2.08 1.25
27 200 188 1.88 1.30 1.76 1.82 2.14 2.07 1.94 1.67 2.42 1.25
28 200  1.88 1.76 1.33 1.76 2.00 2.07 2.00 1.76 1.67 1.92 1.67
29 200 194 1.82 1.36 1.67 1.94 1.94 2.14 171 1.67 267 1.25
30 200 200 1.94 1.33 1.71 1.94 2.00 2.07 1.76 1.67 2.42 1.25
Rata- 55y 104 1.88 133 1.72 1.94 2.03 2.07 1.79 1.67 2.27 1.36

Rata
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4.2 Pengolahan data

Data yang diambil pada penelitian ini merupakan data waktu siklus proses pengemasan

yang diambil pada setiap proses pengemasan

421 Uji kecukupan dan keseragaman data
a. Uji kecukupan data
Dengan menggunakan rumus (2.2) dapat dilakukan perhitungan
Contoh pada proses No 1 pada produk Hair powder
Diketahui:
K =2
S =0.05
N =30
>x  =534.6
>x~2 =9640.8
(>x)"2=285823.9
N’ =2.38
Maka
2 2
005 V30 X 9540.8 — 285823.9
NI — .
534.6
N' =2.38
Tabel 4. 3 Contoh pengerjaan Uji kecukupan data
No Rata-Rata k/s x o dx™2 (x)»2 N N Hasil
Waktu
1 17.82 2/0.05=40 534.6 9540.8 285823.9 30 2.38 Cukup
Dari hasil contoh perhitungan menggunakan rumus uji kecukupan pada
tabel 4.3 data ini menunjukkan bahwa aktivitas proses No 1 dari
pengemasan produk hair powder memiliki nilai N* kurang dari nilai N =
30. Dengan hasil tersebut dapat dinyatakan data pada proses yang di ambil
sudah cukup untuk dijadikan waktu proses. Hasil dari perhitungan pada
seluruh data tertera pada tabel 4.4 dan 4.5 sebagai berikut:
Tabel 4. 4 Hasil uji kecukupan data proses Hair Powder
No Deskripsi Pekerjaan N N’ Keterangan




0 ~NOoO Ol W N PP

Pengisian 30 2.38
Penyesuaian 30 29.10
Pasang Plug + lap 30 27.63
Pasang tutup + Lap 30 3.20
Pasang Sticker label + batch 30 9.20
Kemas Inner box 30 26.00
Shrink 30 7.60
Kemas Master box 30 0.00

Cukup
Cukup
Cukup
Cukup
Cukup
Cukup
Cukup
Cukup

Tabel 4. 5 Hasil uji kecukupan data proses Compact Powder

No Deskripsi Pekerjaan N N’ Keterangan
1 Pengisian 30 0.00 Cukup
2 Lap 30 1.40 Cukup
3 Pasang lem 30 3.10 Cukup
4 Pasang godet 30 0.80 Cukup
5 Pasang Cellophane & Sponge 30 0.70 Cukup
6 Tutup & Batch 30 2.10 Cukup
7 Pasang sticker bawah 30 2.10 Cukup
8 Kemas individu 30 1.35 Cukup
9 Tutup kemas individu 30 2.90 Cukup

10 Kemas master box 30 0.00 Cukup

11 Layer & lakban 30 21.00 Cukup

12 Timbang 30 29.60 Cukup
b. Uji keseragaman data

Dengan menggunakan rumus (2.1) dapat dilakukan perhitungan

Contoh pada proses No 1 pada produk Hair powder

Diketahui: x=17.8

c=0.66
Maka
BKA = 17.8+ 3 x 0.66
BKA = 19.8
BKB = 17.8 -3 x 0.66
BKB = 15.8

X maks <BKA dan X min >BKB

27



Tabel 4. 6 Contoh pengerjaan Keseragaman data
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No x ¢}

BKA

BKB

Xmaks

Xmin

Keterangan

1 178 0.66

19.8

15.8

19.1

16.9

Seragam

Dari hasil perhitungan menggunakan rumus uji keseragaman data pada

tabel 4.6 menunjukkan bahwa aktivitas proses No 1 dari pengemasan

produk hair powder memiliki nilai X maks < BKA dan X min >BKB.

Dengan hasil tersebut dapat dinyatakan data pada proses yang di ambil

sudah seragam untuk dijadikan waktu proses. Hasil dari perhitungan pada

seluruh data tertera pada tabel 4.7 dan 4.8 sebagai berikut:

Tabel 4. 7 Hasil uji keseragaman data proses Hair Powder

No Deskripsi Pekerjaan BKA BKB Maksimal Minimal Keterangan
1 Pengisian 19.82 15.82 19.13 16.88 Seragam
2 Penyesuaian 15.76 6.72 15.00 8.57 Seragam
3 Pasang Plug + lap 11.87 5.16 10.00 7.50 Seragam
4 Pasang tutup + Lap 7.37 5.60 6.67 6.00 Seragam
Ak Sticker label + 818 513 750 600  Seragam
6 Kemas Inner box 6.45 155 5.00 3.33 Seragam
7  Shrink 14.00 9.20 13.00 11.00 Seragam
8 Kemas Master dus 3.33 3.33 3.33 3.33 Seragam

Tabel 4. 8 Hasil uji keseragaman data proses Compact Powder

No Deskripsi Pekerjaan BKA BKB Maksimal Minimal Keterangan
1 Pengisian 200 200 2.00 2.00 Seragam
2 Lap 210 177 2.00 1.88 Seragam
3 Pasang lem 2.13 1.63 2.00 1.76 Seragam
4 Pasang godet 1.39 1.26 1.36 1.30 Seragam

P
5 SSZ?]%% Cellophane & 185  1.60 1.76 1.67  Seragam
6 Tutup & Batch 2.14 1.74 2.00 1.82 Seragam
7 Pasang sticker bawah 2.24 1.82 2.14 1.94 Seragam
8  Kemas individu 226 188 2.14 2.00 Seragam
9  Tutup kemas individu 202 156 1.94 171 Seragam

10  Kemas master dus 1.67 1.67 1.67 1.67 Seragam
11  Layer & lakban 3.05 1.49 2.67 1.92 Seragam
12 Timbang 1.91 0.81 1.67 1.25 Seragam
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4.2.2 Current State Value stream mapping
Pembuatan Value stream mapping berguna untuk memetakan lini produksi atau proses
dari suatu produk yang memasukkan material dan informasi dari setiap stasiun kerja dan

melihat dimanakah suatu masalah atau pemborosan terjadi.

Berdasarkan Time measurement study di dapatkan Value Stream Current mapping pada
gambar 4.2 sebagai berikut:
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Gambar 4. 2 Current Value Stream Mapping




4.2.3 Fishbone Diagram
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Fishbone diagram digunakan untuk melihat sebab akibat dari suatu fenomena, diagram

ini berbentuk seperti tulang ikan, diagram tulang ikan ini dapat membantu saat mencari

akar dari suatu masalah atau penyebab mendasar dari efek, masalah kondisi atau

fenomena tertentu berdasarkan Value stream mapping yang telah dibuat. Berikut

merupakan Fishbone Diagram dari proses Filling pada gambar 4.3 sebagai berikut:

Lingkungan Machine Method
Alat menghalangi
Suhu dingin Penglinatan Mudah tumpah
Suara berisik Produk tidak Berat tidak
langsung turun konsistan
berdebu ke dasar baotel

Proses Filing

Bahan Mudah
tersebar

Bahan Mudah
menjadi debl

Material

Gambar 4. 3 Fishbone Diagram proses Filling

Operator kurang
Pangalaman

Operator Tidak
Teliti

Man

lambat

Selanjutnya adalah Fishbone diagram proses Adjust pada gambar 4.4 sebagai berikut
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Alat timbang
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Gambar 4. 4 Fishbone Diagram proses Adjusting
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Man

Proses Adjust
lambat



32

Selanjutnya adalah Fishbone diagram proses pegemasan Master box pada gambar 4.5
sebagai berikut

Lingkungan Method

Proses pelipatan
Ruangan sempit berat

jumish lipatan
banyak

Proses kemas
Masfer box lambat

Tenaga operator

Dimensi tidak kuramg
pas
Crperator Kurang
Teediti
Material Man

Gambar 4. 5 Fishbone Diagram proses kemas Master Box



33

BAB V
PEMBAHASAN

5.1 Analisis uji Kecukupan dan keseragaman data

Pengambilan data pada penelitian ini dilakukan dengan cara melakukan pengamatan
secara langsung seperti pengukuran waktu dan juga wawancara informal. Setelah itu
mengukur waktu proses pengerjaannya pada setiap siklus dengan menggunakan
stopwatch. Data waktu yang didapat selanjutnya dilakukan uji kecukupan data, lalu
dari perhitungan uji kecukupan jika data dikatakan cukup maka jumlah data yang
seharusnya dikumpulkan < jumlah pengamatan atau (N’ < N), dikarenakan hasil
perhitungan pada seluruh proses yang waktu siklus nya di ukur (N) sudah lebih
banyak dari jumlah data yang seharusnya di ambil (N’) maka dapat diketahui bahwa
data yang diambil sudah cukup untuk mewakili seluruh populasi. Setelah mengetahui
bahwa data yang diambil seluruhnya sudah cukup maka selanjutnya dilakukan uji
keseragaman data yangmana jika data di katakan sudah seragam maka X maks <
BKA dan X min > BKB, dikarenakan hasil perhitungan pada seluruh proses nilai
maksimal nya tidak melebihi Batas Kontrol Atas dan nilai minimal nya tidak
melebihi Batas Kontrol Bawah Maka data yang di ukur sudah dapat dikatakan

seragam pada setiap proses nya.



5.2 Analisis Current State Value Stream Mapping
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Gambar 5. 1 Analisis Current State Value Stream Mapping
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Berdasarkan Current state value stream mapping yang telah dibuat pada gambar
5.1 serta wawancara informal dan pengamatan lapangan dapat diketahui bahwa
pada proses pengemasan Dry Hair powder banyak proses seperti Assembly cup,
install sticker, individual box, shrink dan Master box, operator yang bekerja masih
under utilize yang mana hal ini merupakan pemborosan pada potensi operator
yang ada dikarenakan patokan utama dari kecepatan lini kemas adalah proses
Filling yang memerlukan waktu yang lebih lama dari pada proses setelahnya ,
selain itu juga ditemukannya bottleneck pada proses adjust dikarenakan hasil
filling kurang akurat sehingga proses penyesuaian isi menjadi lebih lama, hal ini
terjadi dikarenakan proses filling msih manual menggunakan alat sederhana. Alat
yang digunakan merupakan botol untuk mengisi botol Hair powder, kondisi di
lapangan operator kesulitan untuk mengisi lebih akurat karena akan
membutuhkan waktu yang lebih lama untuk menunggu serbuk isinya turun
mengendap dan juga sulit nya penglihatan isi botol yang tertutup dengan alat yang
digunakan serta potensi isi produk untuk mengebul yang akan membuat pengisian
lebih lama lagi serta risiko kesehatan terhirup oleh operator. Oleh sebab itu
diperlukannya penanganan lebih lanjut pada proses Filling pada pengemasan Hair
powder dengan total lama waktu proses pengemasan selama 49,8 detik atau

dengan tingkat produktivitas sebesar 72 unit per 1 jam tenaga kerja
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Gambar 5. 2 Analisis Current State Value Stream Mapping
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pada proses pengemasan Dry Compact powder terdapat beberapa proses yang
pengerjaan nya kurang optimal yaitu pada proses pengemasan Master Box,
berdasarkan Current Value Stream Mapping pada gambar 5.2 terlihat
bahwasannya proses ini memakan bayak waktu dikarenakan instruksi pengerjaan
mengharuskan operatur melipat lembaran kardus menjadi 6 lipatan yang
bertumpuk setelah itu melipat lagi kardus yang bertumpuk itu ke arah tegak lurus
yang menyebabkan proses ini menjadi sulit dan memakan banyak energi dan
mengharuskan operator laki-laki yang melakukannya. Selain pada proses ini
berpotensi menyebabkan cidera hal ini juga dapat menyebabkan rusaknya
Packaging master box. Pada dasarnya hal ini terjadi dikarenakan adanya gap
antara individual box pada produk dengan master box sehigga saat dilakukannya
tranportasi produk dapat bergerak terlalu banyak di dalam master box yang dapat
merusak isi produk, oleh sebab itu layer tambahan ini di masukkan ke dalam
master box untuk memenuhi agar tidak terjadi pergeseran produk dengan total
lama waktu proses pengemasan selama 21,9 detik atau dengan tingkat

produktivitas sebesar 164 unit per 1 jam tenaga kerja.



5.3 Analisis Diagram fishbone
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Gambar 5. 3 Analisis Fishbone Diagram Proses Filling
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Meja tidak rata Alat imbang
berdebu lambat
Banyak |si produk Operator kurang
tidak konsisten Pengalaman
Mas=3 jenis Operator Tidak
Rendah Teliti
Material Man

Proses Adjust
lambat

Gambar 5. 4 Analisis Fishbone Diagram Proses Adjust
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Berdasarkan Fishbone diagram pada gambar 5.3 yang telah dibuat berdasarkan
hasil analisa Current Value Stream Mapping serta informasi dari hasil observasi
lapangan dan wawancara informal dengan operator di temukan beberapa akar
masalah terutama yang merujuk pada proses Filling pada produk Hair powder
Pada Machine yang ada diperlukannya inovsi bagaimana agar alat yang digunakan
bisa memudahkan operator dengan memudahkan operator untuk melihat isi
produk di dalam botol, menunggu produk turun lebih cepat serta mengurangi
potensi terjadinya produk mengebul keluar dari botol dan perbaikan ini juga akan

mempegaruhi pada masalah proses penyesuaian isi yang menjadi lebih cepat pada

gambar 5.4
Lingkungan Method
Proses pelipatan
Ruangan sempit herat
jumlah lipatan
banyak
Proses kemas
Master box lambat
Tenaga operator
Dimensi tidak kuramg
pas
Operator Kurang
Teliti
Material Man

Gambar 5. 5 Analisis Fishbone Diagram Proses pengemasan Master Box

. Serta proses pengemasan master box pada produk Compact powder yaitu dengan
membuat instruksi cara pengemasan yang baru bagaimana agar operator tidak
perlu melipat dengan sulit dan lama sebagai solusi reaktif dari kejadian ini lalu
juga mendesain dus baru yang ukurannya pas sehingga tidak ada gap pada produk
dengan master box sehingga penambahan layer tidak diperlukan dan tahapan
proses ini dapat di hilangkan sepenuhnya sehingga menghemat waktu lebih

banyak.
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5.4 Usulan Perbaikan
Setelah proses dan akar masalah teridentifikasi selanjutnya adalah membuat
usulan perbaikan dari masalah tersebut.
a. Usulan perbaikan pada alat Filling produk Hair powder

Berdasarkan hasil analisa dari Fishbone diagram diperlukannya ada
desain usulan baru pada alat untuk melakukan proses Filling pada produk
Hair powder untuk menyelesaikan masalah berdasarkan wawancara
terhadap operator yang sedang bertugas yaitu seperti isi produk tidak
terlihat ketika sedang melakukan pengisian, serbuk produk lambat turun,
isi produk tumpah atau keluar dari botol, maka dilakukanya Brainstorming
dengan pengawas lini kemas lalu juga melihat proses serupa di internet,
mencari jurnal serta melakukan uji simulasi untuk mendapatkan desain
yang optimal. Hasil simulasi dari desain yang telah di dapatkan desain

alternatif sebagai berikut:

Gambar 5. 6 Simulasi Nozzle
Pada gambar 5.6 terlihat pada desain awal nozzle, partikel atau isi produk
dengan aliran yang terjadi adalah aliran turbulen dan isi produk tidak
langsung turun ke bawah melainkan berputar putar tertahan di atas karena,
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hal ini terjadi dikarenakan udara yang ada di dalam botol tidak dapat
keluar dengan lancar hal ini menyebabkan produk lama turun atau bahkan
akan menyembur keluar jika di paksakan serta operator sulit melihat isi
botol dikarenakan lubang botol terhalang oleh alat Filling itu sendiri. Lalu
pada gambar kedua terlihat dari hasil simulasi bahwa setelah dipasangkan
Nozzle yang lebih panjang isi produk masuk lebih lancar dengan aliran
Laminar lancar dan langsung ke dasar botol yang dapat mempercepat
proses pengisian botol dan mengurangi potensi terjadinya isi produk
tumpah atau tersembur keluar serta lebih mudahnya operator untuk
melihat isi dari botol.

Berikut merupakan prototipe dari usulan perubahan pada alat Filling

Gambar 5. 7 Prototipe

Pada gambar 5.7 merupakan foto dari alat filling sebelum dan sesudah,
terlinat bahwa pada desain usulan terdapat tambahan panjang Nozzle
menggunakan selang yang sudah ada banyak di perusahaan dan biaya yang
relatif sangat rendah.
Saat dilakukannya pembuatan prototipe terdapat 2 desain alternatif, yaitu:
1. Alternatif 1 dengan ukuran panjang Nozzle sepanjang 3 cm
2. Alternatif 2 dengan ukuran panjang Nozzle sepanjang 2 cm.
Setelah dilakukan uji coba oleh 2 operator didapatkan operator lebih

mudah jika menggunakan prototipe dengan panjang Nozzle 2 cm, maka
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digunakanlah desain dengan panjang 2 cm dengan saran dalam pembuatan
Nozzle transparan untuk memudahkan penglihatan isi produk lebih baik.

. Usulan perbaikan pada metode pemasangan layer pada produk Compact
powder
Berdasarkan hasil analisa akar masalah menggunakan Fishbone Diagram

ditemukan masalah pada work instruction atau tata cara bagaimana cara
memasang layer pada proses pengepakan ke Master box, Olehkarena itu
dibuatlah instruksi baru bagaimana cara melipat yang lebih cepat dan
mudah dengan cara melakukan Brainstorming dengan bagian Packaging
Development, pengawas lapangan serta Tiral and error di lapangan dan
pada akhirnya didapatkan hasil dengan 2 macam alternatif yaitu:

1. Alternatif 1: Dilakukannya pemotongan layer besar di waktu
persiapan awal dengan menggunakan Cutter lalu dilakukan
pelipatan 3 lipatan dan di tambah 2 layer kecil dengan 1 lipatan

2. Alternatif 2: Dilakukannya penggoresan pada bagian tengah layer
besar di waktu persiapan awal dengan menggunakan Cutter tetapi
tidak sampai terpotong lalu dilakukan pelipatan 1 arah dengan
goresan yang telah dibuat lalu dilakukan pelipatan 3 lipatan dan di

tambah 2 layer kecil dengan 1 lipatan

Setelah dilakukan uji coba oleh 2 operator didapatkan feedback oleh
operator bahwa Alternatif ke 2 lebih mudah untuk diterapkan
dikarenakan pada proses penggunaan Cutter operator hanya perlu
menggunakan tenaga yang lebih kecil karena Layer kardus tidak perlu
terpotong melainkan hanya tergores saja dan megurangi risiko
kecelakaan dalam penggunaan Cutter, proses ini juga memberikan efek
kemudahan yang sama dalam proses pelipatan selanjutnya. Berikut foto
dari pelipatan Layer dengan metode awalan dan metode usulan alternatif
ke 2:
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Sebelum & Sesudah

Gambar 5. 8 Lipatan Layer

Pada gambar 5.8 merupakan gambar lipatan Layer awalan sebelah kiri dan
layer ketika menggunakan instruksi usulan pada sebelah kanan. Terlihat
pada layer awalan terdapat lipatan besar yang berat dikarenakan haru
melipat enam lipatan sekaligus dan juga berlawanan dengan arah serat
kardus, hal ini juga membuat ke tidak rataan tekanan pada produk serta
memberikan risiko besar untuk merusak master box. Pada gambar bagian
kanan atau bentuk layer setelah menggunakan work instruction yang baru
terlihat lipatan lebih rapi dan merata serta sudah tidak terdapat lipatan
besar yang berat atau lipatan yang berlawanan dengan serat kardus
sehingga membuat pekerjaan menjadi lebih mudah dan cepat, hal ini juga
membantu penyamarataan tekanan pada dus sehingga dapat mengurangi
potensi Master box rusak. Ini merupakan solusi reaktif dari kejadian
perubahan dimensi master box yang menyebabkan kerugian pada

perusahaan.
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c. Usulan perbaikan pada desain dimensi master box produk compact
powder
Berdasarkan hasil analisa akar masalah menggunakan Fishbone Diagram
terdapat masalah adanya proses yang tidak menambah nilai namun
berdampak besar pada waktu proses, tenaga kerja serta kualitas dari
produk yaitu ukuran Master box yang tidak sesuai, hal ini menyebabkan
adanya ruang kosong pada master box yang harus di isi untuk mencegah
produk bergerak di dalam master box. Proses penambahan layer ini
memakan banyak waktu. Sehingga sebagai solusi proaktif jangka panjang
di perlukan desain yang sesuai agar tidak diperlukannya penambahan
layer yaitu dengan cara mengukur ukuran produk dan membuat desain
yang pas. Berikut merupakan hasil desain untuk produk Dry Compact

powder.

Sebelum & Sesudah

8,1 cm

15,9 cm

Gambar 5. 9 Desain dus

Pada gambar 5.9 terlihat sebelah kiri merupakan bentuk desain master box
awal yang memiliki rongga besar di dalamnya, rongga itulah yang harus
di isi dengan layer tambahan, lalu pada gambar sebelah kanan terlihat
desain usulan yang menggunakan ukuran yang sesuai sehingga tidak di
perlukannya lagi layer tambahan untuk mencegah produk bergerak di

dalam dus.
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5.5 Implementasi

Setelah dilakukannya desain usulan maka selanjutnya adalah implementasi,
implementasi ini  dilakukan pada seluruh usulan yaitu dengan langsung
memasang Nozzle baru pada alat filling serta melakukan wawancara dengan
operator lapangan mengenai apa perbedaan yang dirasakan ketika menggunakan
nozzle baru dengan nozzle yang lama, serta selama percobaan berjalan dilakukan
juga perhitungan waktu siklus untuk nanti di uji selanjutnya pada proses analisa
performa usulan perbaikan untuk melihat apakah ada perbaikan yang terjadi
secara signifikan atau tidak.

Pada gambar 5.10 pada bagian kiri merupakan foto operator sedang melakukan
proses filling menggunakan alat dengan desain awalan serta pada bagian kanan
merupakan foto operator sedang melakukan proses Filling menggunakan alat

dengan desain Nozzle yang baru.

Sebelum & Sesudah

Gambar 5. 10 Proses Filling sebelum dan setelah
menggunakan prototipe

Selanjutnya adalah implementasi dari Work instruction usulan, usulan ini
dilakukan dengan cara berkoordinasi terlebih dahulu dengan departemen
Industrial engineering, packaging division, dengan pengawas lapangan serta
kepala unit dari lini kemas yang sedang bertugas. Setelah mendapatkan izin work
instruction yang baru langsung di latih ke operator yang bersangkutan untuk

selanjutnya di teruskan ke tim dan shift selanjutnya.
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Gambar 5. 11 Proses pengemasan master box

Gambar 5.11 merupakan foto hasil dari kamera CCTV yang ada di ruang kemas,
pada gambar bagian kiri terlihat kondisi ruang kemas saat masih menggunakan
work instruction yang lam, terlihat bahwa terdapat banyak produk mengantre pada
bagian pengemasan master box yang menunjukkan adanya bottleneck yang cukup
besar pada lini kemas. Sementara itu pada sisi kanan gambar terlihat foto dari
CCTV ruang lini kemas ketika sudah mengimplementasi work instruction yang
baru, terlihat tidak terdapat adanya produk yang mengantre untuk dikemas ke
master box sehingga dapat dikatakan bahwasanya masalah Bottleneck telah

teratasi.

5.6 Analisis performa usulan perbaikan
Setelah diterapkannya beberapa usulan perbaikan, maka selanjutnya adalah
melakukan analisis performa dari usulan yang diberikan. Berikut merupakan data

pengukuran waktu dari proses Filling, adjust dan master box packaging.
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5.6.1 Data Hasil pengukuran

Pengukuran dilakukan pada proses dengan kondisi awalan dan kondisi usulan

yang telah diberikan beberapa improvement.

e Pengukuran waktu proses Filling

Tabel 5. 1 Data pengukuran waktu filling kondisi awalan dan usulan

Pengll:(l:uran Awalan Usulan
1 16.8 13
2 17.1 13.5
3 19.2 10
4 17.2 9.5
5 17.4 11.8
6 17.6 13.2
7 18.5 11.4
8 18.2 11.6
9 16.5 10.5
10 18.8 13.2
11 17.2 11.7
12 18.1 10.2
13 18.4 12.5
14 19.2 10
15 17.8 11.7
16 18.6 13
17 18 12.7
18 17.6 11.3
19 17.8 9.4
20 17 12.3
21 18.2 13.3
22 17.8 10.7
23 19 11.3
24 18.6 11.6
25 18 11.2
26 17.4 12.5
27 17.6 11.2
28 17.8 11.6
29 17 12
30 17.1 11.7

Rata-Rata 17.85 11.65
Data pada tabel 5.1 pengukuran waktu filling pada kondisi awalan dan usulan

didapatkan rata-rata waktu sebesar 17.85 pada kondisi awalan dan 11.65 pada kondisi

usulan.
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e Pengukuran waktu proses Adjust weight

Tabel 5. 2 Data pengukuran waktu Adjust kondisi awalan dan usulan

Pengltj(la(uran Awalan  Usulan
1 12 8.6
2 11.1 8.6
3 8.6 9.8
4 12 8.6
5 10 9.2
6 13.5 9.4
7 10.8 8.4
8 11 9.1
9 14.2 8.2
10 10.2 8
11 13.4 8.7
12 12.7 8.1
13 11.1 8.5
14 10.2 8.4
15 9.4 7.5
16 9.8 8.6
17 11.2 7.5
18 11.34 9.9
19 12 8.6
20 14 7.6
21 11.6 8.9
22 9.2 9.7
23 12.5 9.3
24 11 8.8
25 10.6 7.9
26 11.2 8
27 14 9
28 11.4 9
29 12.56 7.3
30 8.6 8.6

Rata-rata 11.37 8.59

Data pada tabel 5.2 pengukuran waktu proses Filling pada kondisi awalan dan usulan
didapatkan rata-rata waktu sebesar 11.37 pada kondisi awalan dan 8.59 pada kondisi

usulan.
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e Pengukuran waktu proses Master box packaging

Tabel 5. 3 Data pengukuran waktu pengemasan master box awalan dan usulan

Pengltj(la(uran Awalan  Usulan
1 4.75 3.58
2 4.85 3.83
3 5.40 3.22
4 5.07 3.68
5 5.25 3.75
6 5.40 3.60
7 5.00 3.42
8 4.75 3.58
9 4.85 3.83
10 5.25 3.40
11 4.95 3.50
12 5.10 3.80
13 5.00 3.39
14 5.30 3.30
15 5.10 3.65
16 4.90 3.47
17 4.60 3.75
18 5.10 3.60
19 5.00 341
20 4.90 3.55
21 4.70 3.48
22 5.20 3.76
23 4.60 3.65
24 5.10 3.95
25 5.30 3.25
26 5.50 3.97
27 5.20 3.60
28 5.12 3.64
29 5.50 3.59
30 5.12 3.62

Rata-rata 5.06 3.59

Data pada tabel 5.3 pengukuran waktu proses pengemasan master box pada kondisi
awalan dan usulan didapatkan rata-rata waktu sebesar 5.06 pada kondisi awalan dan

3.59 pada kondisi usulan.
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5.6.2 Uji Kecukupan dan Keseragaman data

Setelah data pengukuran waktu didapatkan, maka selanjutnya adalah melakukan
uji kecukupan dan keseragaman data

Uji kecukupan data dilakukan Dengan menggunakan rumus (2.2)

Uji keseragaman data dilakukan Dengan menggunakan rumus (2.1)

Berikut merupakan perhitungan dan analisis dari beberapa proses yang diberikan

perbaikan.

A. Filling

a. Uji Kecukupan data:
e Kondisi awal

Diketahui:

K =2

S =0.05

N =30

X =5355

Yx"2 =9573.69
Maka

2 2

mﬁo X 9573.69 — (535.5)2

N =|=
535.5
N' =251
e Kondisi usulan

Diketahui:

K =2

S =0.05

N =30

X =349.6

YxA2 =4111.9
Maka

2 2

m\/go X 4111.9 — (349.6)2

N ==
349.6

N' =148
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Tabel 5. 4 Hasil uji kecukupan data uji performa proses Filling

>x >x"2 N N’ Hasil

Kondisi  Rata-Rata k/s
Waktu

Awalan 17.85

Usulan 11.65

2/0.05=40
2/0.05=40

534.6 9540.8 30 2.38 Cukup
349.6 41119 30 14.8 Cukup

Dari hasil perhitungan menggunakan rumus uji kecukupan data ini

menunjukkan bahwa aktivitas proses dengan kondisi awalan dan kondisi

usulan dari proses filling pengemasan produk hair powder memiliki nilai

N’ kurang dari nilai N = 30. Dengan hasil tersebut dapat dinyatakan data

pada proses yang di ambil sudah cukup untuk dilakukan uji statistik

perbandingan berikutnya.

b. Uji Keseragaman:
e Kondisi awal

Diketahui: x=17.85

c=0.7
Maka
BKA = 17.85+ 3 x 0.7
BKA = 19.9
BKB = 17.85 -3 x 0.7
BKB = 15.7

X maks <BKA dan X min >BKB

e Kondisi usulan

Diketahui: x =11.65

c=1.1
Maka
BKA = 11.65+3 x 1.1
BKA = 15
BKB = 11.65—-3 x 1.1
BKB = 8.3

X maks <BKA dan X min >BKB
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Tabel 5. 5 Hasil uji keseragaman data uji performa proses Filling

Kondisi  x o BKA BKB  xpnus Xmin Keterangan

Awalan 17.85 0.7 19.9 15.7 19.2 16,5  Seragam
Usulan 11.65 1.1 15 8.3 13.5 94 Seragam

Dari hasil perhitungan menggunakan rumus uji keseragaman data pada tabel 5.5
menunjukkan aktivitas proses dengan kondisi awalan dan kondisi usulan dari
proses filling pada pengemasan produk hair powder memiliki nilai X maks <
BKA dan X min >BKB. Dengan hasil tersebut dapat dinyatakan data pada proses
yang di ambil sudah seragam untuk dijadikan waktu proses.

B. Adjust weight

a. Uji Kecukupan data:
e Kondisi awal

Diketahui:

K =2

S =0.05

N =30

Yx =341

Yx2 =3949.2
Maka

2 2
, mJ3o X 3949.2 — (341.2)2
N' =
341.2
N' =283
e Kondisi usulan

Diketahui:

K =2

S =0.05

N =30

Yx  =257.8

dxN2 =2228.72
Maka

i\/3o X 2228.72 — (257.8)2 i
N’ = [ 0:05

257.8
N' =9.64
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Tabel 5. 6 Hasil uji kecukupan data uji performa proses penyesuaian

Kondisi  Rata-Rata k/s >x >x"2 N N’ Hasil
Waktu

Awalan 11.37 2/0.05=40 341.2 3949.2 30 28.3 Cukup

Usulan 8.59 2/0.05=40 257.8 2228.7 30 9.64 Cukup

Dari hasil perhitungan menggunakan rumus uji kecukupan data pada tabel 5.6
menunjukkan bahwa aktivitas proses dengan kondisi awalan dan kondisi usulan
dari pengemasan produk hair powder proses penyesuian isi ini memiliki nilai N’
kurang dari nilai N = 30. Dengan hasil tersebut dapat dinyatakan data pada
proses yang di ambil sudah cukup untuk dilakukan uji statistik perbandingan

berikutnya

b. Uji Keseragaman:
e Kondisi awal

Diketahui: x=11.37
c=15

Maka

BKA = 11.37+3x 1.5

BKA = 15.9

BKB = 11.37 -3 X 1.5

BKB = 6.8

X maks <BKA dan X min >BKB

e Kondisi Usulan

Diketahui: x = 8.59
o =0.66

Maka

BKA = 8.59 + 3 x 0.66

BKA = 10.59

BKB = 8.559 — 3 X 0.66

BKB = 6.59

X maks <BKA dan X min >BKB
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Tabel 5. 7 Hasil uji keseragaman data uji performa proses penyesuaian

Kondisi c BKA BKB  xpars Xmin Keterangan
Awalan 11.37 15 15.9 6.8 14.2 8.6 Seragam
Usulan 859 0.66 1059 6.59 9.9 7.3 Seragam

Dari hasil perhitungan menggunakan rumus uji keseragaman data pada Tabel 5.7
menunjukkan aktivitas proses dengan kondisi awalan dan kondisi usulan dari
proses penyesuaian isi pada pengemasan produk hair powder memiliki nilai X
maks <BKA dan X min >BKB. Dengan hasil tersebut dapat dinyatakan data pada

proses yang di ambil sudah seragam untuk dijadikan waktu proses.

C. Master box packaging

a. Uji Kecukupan data:
e Kondisi awal

Diketahui:

K =2

S =0.05

N =30

Yx  =151.86

YxA2 =770.48
Maka

2 2
, m\/m X 770.48 — (151.86)2
N = 151.86
N' =3.6
e Kondisi usulan

Diketahui:

K =2

S =0.05

N =30

Yx  =107.82

Yx~2 =388.58
Maka

2 2
 [oos V30 x 38858 - (107.82)?2

N = 107.82

N' =44
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Tabel 5. 8 Hasil uji kecukupan data uji performa proses pengemasan Master box

Kondisi  Rata-Rata k/s >x >x2 N N Hasil
Waktu

Awalan 5.06 2/0.05=40 151.86 770.48 30 3.6 Cukup

Usulan 3.59 2/0.05=40 107.82 388.58 30 4.4 Cukup

Dari hasil perhitungan menggunakan rumus uji kecukupan data pada tabel
5.8 menunjukkan bahwa aktivitas proses dengan kondisi awalan dan
kondisi usulan dari pengemasan Master box produk hair powder memiliki
nilai N’ kurang dari nilai N = 30. Dengan hasil tersebut dapat dinyatakan
data pada proses yang di ambil sudah cukup untuk dilakukan uji statistik
perbandingan berikutnya.

b. Uji Keseragaman:
e Kondisi awal

Diketahui: x =5.06

c=0.24
Maka
BKA = 5.06 + 3 X 0.24
BKA = 5.79
BKB = 5.06 —3 x 0.24
BKB = 4.33

X maks <BKA dan X min >BKB

e Kondisi usulan

Diketahui: x =3.59

c=0.18
Maka
BKA = 3.59 +3x0.19
BKA = 4.1
BKB = 3.59 —3 % 0.19
BKB = 3

X maks <BKA dan X min >BKB
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Tabel 5. 9 Hasil uji keseragaman data uji performa proses pengemasan Master box

Kondisi  x o BKA  BKB  xpaks *min Keterangan
Awalan 5.06 024 579 4.33 5.5 4.6 Seragam
Usulan 359 0.19 4.15 3 3.97 3.22 Seragam

Dari hasil perhitungan menggunakan rumus uji keseragaman data pada tabel 5.9
menunjukkan aktivitas proses dengan kondisi awalan dan kondisi usulan dari
pengemasan produk hair powder memiliki nilai X maks < BKA dan X min
>BKB. Dengan hasil tersebut dapat dinyatakan data pada proses yang di ambil
sudah seragam untuk dijadikan waktu proses.

Jadi kesimpulan hasil dari uji kecukupan dan keseragaman data yang telah
dikumpulkan untuk uji perbandingan antara kondisi awal dan kondisi usulan
adalah sudah cukup dan seragam yang artinya data yang diperoleh dapat

digunakan untuk uji normalitas selanjutnya
5.6.3 Uji Normalitas

Uji normalitas dilakukan sebagai salah satu syarat untuk melakukan uji t dan
pengujian dilakukan dengan menggunakan aplikasi Excel dengan menggunakan
metode uji Jarque-Bera dan fungsi bawaan Excel dalam menghitung Skewness,
Kurtosis dan P-Value. Didapatkan hasil dari pengujian normalitas pada tabel 5.10

Tabel 5. 10 Uji normalitas

Proses Kondisi Observasi  Skewness Kurtosis JB Test P-Value Kesimpulan
Filling Awalan 30 0.2205 -0.6775 0.8168 0.6647 Normal
Usulan 30 -0.2598 -0.6338 0.8396 0.6572 Normal
Adjust Awalan 30 0.1200 -0.5088 0.3957 0.8205 Normal
Usulan 30 0.0051  -0.4048 0.2050 0.9026 Normal
Master Box Awalan 30 -0.1074  -0.0232 0.0583 0.9712 Normal
Usulan 30 -0.0232  -0.0072 0.0027 0.9986 Normal

Setelah dilakukan uji Normalitas pada seluruh data pada pengambilan waktu
proses sebelum dan sesudah menerapkan usulan didapatkan bahwa seluruh data
telah bersifat normal karena P-Value > P-Crit (0.05) dan uji perbandingan t dapat
dilakukan.
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5.6.4 Uji perbandingan statistik

Uji perbandingan statistik dilakukan bertujuan untuk membuat keputusan secara
ilmiah apakah suatu kelompok data dapat dikatakan ada atau tidak nya perbedaan
yang signifikan dengan tingkat ketelitian alfa sebesar 0.05. lalu Jika P(T<=t) two-
tail yang dihasilkan lebih kecil dari P Criteria yaitu 0.05/2 atau sebesar 0.025
maka dari kelompok data Awalan dan Usulan terdapat perbedaan yang signifikan.
a. Filling
Tabel 5. 11 Uji Bonferroni usulan proses Filling

t-Test: Two-Sample Assuming Equal Variances

Awalan Usulan

Mean 17.85 11.65333
Variance 0.517759 1.306713
Observations 30 30
Pooled Variance 0.912236
Hypothesized Mean Difference 0

df 58

t Stat 25.12756

P(T<=t) one-tail 3.63E-33

t Critical one-tail 1.671553

P(T<=t) two-tail 7.25E-33

t Critical two-tail 2.001717

p crit 0.025

P(T<=t) two-tail < P crit TRUE

Berdasarkan hasil perhitungan pada tabel 5.10 dikarenakan P(T<=t) two-
tail yang dihasilkan lebih kecil dari P Criteria yaitu 0.05/2 atau sebesar
0.025 maka dari kelompok data Awalan dan Usulan dari proses Filling

terdapat perbedaan yang signifikan.

b. Adjust weight

Tabel 5. 12 Uji Bonferroni usulan proses adjust

t-Test: Two-Sample Assuming Equal Variances

Awalan Usulan

Mean 11.37333 8.593333
Variance 2.366133 0.460644
Observations 30 30

Pooled Variance 1.413389



Hypothesized Mean

Difference 0
df 58
t Stat 9.056484
P(T<=t) one-tail 5.35E-13
t Critical one-tail 1.671553
P(T<=t) two-tail 1.07E-12
t Critical two-tail 2.001717
p crit 0.025
P(T<=t) two-tail <P crit TRUE
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Berdasarkan hasil perhitungan pada tabel 5.11 dikarenakan P(T<=t) two-

tail yang dihasilkan lebih kecil dari P Criteria yaitu 0.05/2 atau sebesar

0.025 maka dari kelompok data Awalan dan Usulan proses Adjust weight

terdapat perbedaan yang signifikan.

c. Master box packaging

Tabel 5. 13 Uji Bonferroni usulan proses Pengemasan master box

Awalan Usulan
Mean 5.062 3.594111
Variance 0.060892 0.036198
Observations 30 30
Pooled Variance 0.048545
Hypothesized Mean
Difference 0
df 58
t Stat 25.8027
P(T<=t) one-tail 8.82E-34
t Critical one-tail 1.671553
P(T<=t) two-tail 1.76E-33
t Critical two-tail 2.001717
p crit 0.025
P(T<=t) two-tail < P crit TRUE

Berdasarkan hasil perhitungan pada tabel 5.12 dikarenakan P(T<=t) two-tail

yang dihasilkan lebih kecil dari P Criteria yaitu 0.05/2 atau sebesar 0.025

maka dari kelompok data Awalan dan Usulan proses pengemasan Master

box terdapat perbedaan yang signifikan.



59

5.7 Future Stream Mapping
Setelah dilakukannya implementasi dan didapatkan bahwa pengurangan waktu
proses yang terjadi secara signifikan maka selanjutnya adalah membuat ulang
kembali Value stream mapping dengan Future Stream mapping yangmana

beberapa waktu proses telah berubah dan juga beberapa proses dihapus.

Berikut pada gambar 5.10 merupakan Diagram Future Stream Mapping dari

proses pengemasan produk DRY:
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BAB VI
PENUTUP

6.1.Kesimpulan

1. Analisis yang dilakukan menunjukkan bahwa terdapat beberapa masalah pada
lini kemas produk Dry, terutama pada proses Filling, Adjusting, dan Pengemasan
Master Box. Masalah yang ditemukan adalah Kketidakstabilan alat yang
digunakan dalam proses Filling, yang menyebabkan waktu proses Adjusting
menjadi lebih lama. Selain itu, pada proses pengemasan Master Box, ditemukan
ketidaksesuaian antara dimensi dus dan isi produk, yang mengakibatkan
penambahan langkah kerja dan peningkatan waktu pengemasan. ldentifikasi
masalah ini dilakukan dengan menggunakan pendekatan System Thinking dan
Value Stream Mapping, serta diperkuat dengan analisis akar masalah
menggunakan Fishbone diagram.

2. Berdasarkan identifikasi masalah, beberapa usulan perbaikan dirumuskan untuk
meningkatkan produktivitas. Pertama, diusulkan modifikasi pada nozzle alat
Filling produk Hair Powder. Kedua, disusun Work Instruction yang lebih
optimal untuk proses pemasangan Layer pada pengemasan Master Box sebagai
solusi reaktif, Work Instruction ini dioptimalkan agar dapat digunakan hingga
menggunakan desain master box baru. Pada solusi proaktif, diusulkan desain
ulang dimensi Master Box yang lebih sesuai sehingga tidak diperlukan lagi
penambahan langkah proses.

3. Setelah penerapan usulan perbaikan, dilakukan pengukuran waktu dan uji
statistik untuk mengevaluasi dampaknya terhadap produktivitas. Hasilnya
menunjukkan peningkatan produktivitas yang signifikan. Waktu proses Filling
berkurang sebesar 34,7%. Waktu proses Adjusting berkurang sebesar 24,4%.
Selain itu, waktu proses pengemasan Master Box mengalami penurunan sebesar
29%. Dengan total hasil peningkatan produktivitas dari 72 unit / Mann hour
menjadi 87 unit / Mann hour atau peningkatan sebesar 17,2% pada proses
pengemasan Hair powder dan peningkatan produktivitas dari 164 unit/Mann
hour menjadi 180 unit/Mann hour atau peningkatan sebesar 8,9% pada proses

pengemasan.
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6.2.Saran

Adapun saran yang diberikan oleh penulis untuk penelitian selanjutnya. Berikut

dibawah ini merupakan saran yang diberikan:

1. Dikarenakan pada penelitian ini menggunakan metode gemba yang dilakukan
dengan cara melihat masalah yang ada di lapangan secara langsung, maka saran
untuk penelitian selanjutnya adalah dengan menambahkan metode Process
Activity Mapping (PAM) guna melihat masalah yang tidak kasat mata secara

mendetail dalam mengidentifikasi masalah.
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