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ABSTRAK

Persaingan industri yang semakin ketat mengakibatkan setiap perusahaan
manufaktur perlu mempertahankan posisinya dengan melakukan peningkatan
produktivitas. Peningkatan produktivitas dapat dilakukdengan pendekatan lean
manufacturing. PT. Lezax Nesia dagdalah sebuah industri tekstil yang memproduksi
sarung tangan golf dan caddy bag. Setiap harinya perusahaan ini memiliki target
produksi sebanyak 600 pcs per line. Namun, pada kondisi realitanya perusahaan sering
kali tidak mampu mencapai target yangndinkan sehingga akan mempengaruhi
keterlanbatan pengiriman produk kepadastomer. Pada penelitian ini akan dilakukan
usulan penerapan konsep lean manufacturing dengan pendekatan value stream
mapping. Tujuan dari penelitian inkdalah untukmengidentifiksi dan mengetahui
penyebab waste yang terjadi di bagian cutting, psp, dan seyditg terdapatnyab
kategori waste yang terindentifikasi serta waste yang terjadi disebabkan oleh operator
yang tidak teliti, operator tidak fokus, operator tidak disiplipecator kurang terampil,
mesin rusak, dan lingkunganetia yang tidak bersih/nyaman. Setelah dilakukan
pemetaan pada value stream mapping ma&eal ltimeberkurangsebanyak 440,4 detik
yang diakibatkan oleh pengeleminasiaaste yaituaktivitas non valuedded Dengan
berkurangnya lead timemaka output yang dihasilkan dapat bertambaanjadi502
pcssehingga produktivitas dapat ditingkatkan sebanyak 20,89 %.

Kata Kunci: Lean Manufacturing, Value Stream Mapping, Waste, Produktivitas
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Persaingan industri yang semakin ketat mengakibatkan setiap perusahaan manufaktur
perlu mempertahankan posisinya dengan melakukan peningkatan produktivitas.
Peningkatan produktivitas dapat dilakukan dengan mengelimimasste atau
pemborosan yang ad#/asteadalah segala aktivitas yang tidak memberi nilai tambah
bagi perusahaarMenurut Hines & Taylor (2000) pemborosanwastg diidentifikasi
menjadi tujuh jenis yaitu overproduction, defects, unneccessary inventory,
inappropriate processing, excessive transportation, waittfagy unneccessary motion
MenurutMittal et al. (2016)alah satu konsep yang dapat digunakan dalam mengurangi
pemborosanwaste)pada sebuah organisasi atau perusahaan adalah dengan penerapan
lean manufacturing MenurutBhati & Porwal (2015)ean nanufacturing merupakan

suatu metode yang digunakan untuk mengifidaisi dan menghagusemua aktivitas

yang tidak memberikan nilai tambah melalui perbaikan secara terus menerus.
Pendekatanlean berfokus pada efisiensi tanpa mengurangi efektivitas proses
diantaranya peningkatan operasi yaafe addedmereduksi pemborosawdstg, dan

memenuhi kebutuhanustomei(Hines & Taylor 2000)

PT. Lezax Nesia Jaya adalah sebuah industri tekstil yang memproduksi sarung
tangangdf dancaddy bagnamun produksi utama perusahaan ini adalah sarung tangan
golf dikarenakan produkaddy bagmasih menjadi produk baru yang akan dipasarkan
perusahaanSetiap harinya perusahaan ini memiliki target produksi sebanyak 600 pcs
per line. Namunpada kondisi realitanya perusahaan sering kali tidak mampu mencapai
target yang diinginkan sehingga akan mempengaruhi keterlambatan pengiriman produk

kepada customer. Keterlambatan pengiriman produk ini disebabkan karena
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ketidaktercapaian produksi yangj&eli pada proses inti produksi yaihagiancutting,

psp dansewing

45%
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30% -
25% -
20% -
15% -
10% -

5% -

0% -

Cutting PSP Sewing

Gambar 11 Grafik ketidaktercapan target produksi pada bulan Januari 2017
Sumber data : PT. Lezax Nesia Jaya, 2017

Dari data produksi selama 25 hgrada bulan Jarari 2017 diketahui bahwa
bagian cutting memiliki ketidakcapaian target produksi terpak yaitu 20.158 pcs,
diikuti pada urutan kedua yaitu bagiasewing dengan ketidakcapaian produksi
sebanyak 19.188 pcs, rgpada bagiarterakhir yaitu pspdengan ketidakcapan
produksi sebanyak 16.725 pderdasarkan hasil observasi dan wawancara langsung
dengan kepala produksi dan kepala PPIC diketahui bahwa ketidaktercapaian target
produksi disebabkan oleh adanya pemborosaiting yaitu proses menunggakibat
keterlambatan atau menunggu bahan baku sigplier sehingga akan memperlambat
proses produksi. Adapun permasalahan lainnya yaitu terdapat pemborosan berupa
produk cacatdefec} sebanyak 2.597 pcs pada tahun 2016. Pemborosan ini terjadi
karenaketidaktelitian atau salah pengerjaan dari operator sehingga perlu dilakukan
rework untuk menutupi kekurangan produkgPemborosan lain seperhappropriate
processingdan unnecessary motiojuga sering terjadi akibat ketidakdisiplinan dan

kurang teramgnya operator.

Berdasarkan masalah yang ada maka perusahaan membutuhkan perbaikan secara
bertahap dan terus menerus untuk mengurangi pemborosastg( dengan
mengeliminasi segala aktivitas yang tidak memberi nilai tambah yaitu dengan
menggunakan penerap&an manufacturingSalahsatutools yang dapat digunakan

dalam penerapalean manufacturingadalah dengan menggunakan pendekatan VSM
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(value stream mpping) VSM (value stream m@pping merupakan suatu alat yang
digunakan untuk memetakan aliran nilaralge stream)dan  mengidentifikasi
pemborosan apa saja yang memberi nilai tambeatuge added dan non valueadded
(Taylor et al. 2013) Konseplean dengan pendekatavalue stream mgpping sudah
digunakan dalam beberapa penelitian dan terbukti efektif diterapkan di lantai produksi.
Goriwondo et al. (2011)elah mengimplementasikan VSM dan telah mengurangi
jumlah defectsebesar 20% unnecessary inventor§8%, danunnecessary motions
sebanyak 37 % pada perusahaan pembuat roti di Zimbabwe. Selain mengurangi
pemborosanMurugesan et al. (2016nenyatakan bahw#ools lean manufacturing
merupakan strategi yang baik untuk meningkatkan perbaikan dan juga menjadi suatu
alternatif untuk meningkatkan ouput produksi tanpa menimbulkan investasi yang besar.
Rosnah & Othman (2013uga menyatakan bahwa implementlesin manufacturing

telah terbukti efektif dan cocountuk perbaikan secaara terus menerus, produktivitas
padaplastik molding industryelah meningkat sebanyak 94,1 %, pencapaian pengiriman
meningkat menjadi 100%ghangovertimedapat berkurang sebanyak 38,5 menit dan

total inventory berkurang menjadi 2,8érh

Berdasarkan hal di atas, maka dalam penelitian ini digunakan ubkzdan
manufacturingdengan menggunakan pendekatan VS8ue stream mappingebagai
alat untuk memetakan aliran proses untuk meningkatkan produktivitas pada proses

produksi di PT.Leax Nesia Jaya.

1.2 Rumusan Permasalahan

Berdasarkan latar belakang yang telah dijelaskan, makasan permasalahan dari

peneltian ini adalah:

1. Apa saja pemborosamwéstg yang terjadi pada bagiamutting, pspdansewing di
PT.Lezax Nesia Jaya ?

2. Apa sajapenyebab terjadinya pemborosamaétg pada bagiarcutting psp, dan
sewingdi PT.Lezax Nesia Jaya

3. Berapakah peningkatan produktivitas setelah melakukan usulan pengurangan
pemborosanwastg pada bagiacutting,psp dansewingdi PT.Lezax Nesia Jaya
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1.3  Tujuan Penelitian

Tujuan dari penelitian ini adalah:

1. Mengetahupemborosanwastg apa saja yang terjadi pada bagmriting, pspdan
sewing di PT.Lezax Nesia Jaya.

2. Mengetahui penyebab terjadinya pemboroseas({g pada bagiacutting psp, dan
sewingdi PT.Lezax Nesia Jaya.

3. Mengetahui peningkatan produktivitas setelah melakukan usulan pengurangan

pemborosanwastg pada bagiacutting psp, darsewing di PT.Lezax Nesia Jaya.

14 Batasan Permasalahan

Batasan penelitian ini adalah sebagai berikut :

1. Penelitian ini hanyadilakukan paddagiancutting psp dansewing dengan produk
sarung tangagolf Lucky 39.
Penelitian ini hanya dilakukan pada bulan Majuni2017.

3. Penelitian ini hanya menggunakan pendekatatue stream mappingdan
identifikasiwastedengan diagrarfishbone

4. Pengambilan datacurrent state value mappingada bagiancutting, psp dan
sewingdiasumsikan dalam keadaan normal.

5. Penelitian yang dilakukan hanya sampai tahap rekomendasi terhadap tindakan

perbaikan dan tidak melakukanplementasi.

15 Manfaat Penelitian

Manfaat dari penelitian ini adalah:

1. Bagi Penulis
Memenuhi salah satu syarat untuk menyelesaikan studi pada Universitas Islam
Indonesia Fakultas Teknologi Industri Jurusan Teknik Industri.

2. Bagi perusahaan
Perusahaan dapat mengetalvastépemborosa yang terjadi di lini produksi
sehingga dapat meningkatkan produktivitas proses produksi perusahaan.

3. Bagi Fakultas
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Sebagai bahan referensi pada penehlpi@nelitian berikutnya, khususnya untuk

penyelesaian kas yang berkaitan dengban manufacturing

1.6 Sistematika Penulisan

Untuk lebih terstruktur penulisan tugas akhir ini maka selanjutnya sistematika

penulisan ini disusun sebagai berikut :

BAB |

BAB I

BAB Il

BAB IV

BAB V

PENDAHULUAN
Membuat kajian singkat tentang latar belakang permasalahan,
perumusan masalah, batasan masalah, tujuan penelitian, manfaat

penelitian, dan sistematika penelitian

KAJIAN LITERATUR

Berisi tentang konsep dan prinsip dasar yang diperlukan untuk
memecahkan masalah penelitian. Disamping itu juga untuk
memuat uraian tentang hasil penelitian yang pernah dilakukan
sebelumnya oleh peneliti lain yang ada hubungannya dengan

penelitian yang ddkukan.

METODOLOGI PENELITIAN

Mengandung uraian tentang, kerangka dan bagan alir penelitian,
teknik yang dilakukan, model yang dipakai, pembangunan dan
pengembangan model, bahan atau materi, alat, tata cara penelitian
dan data yang akan dikajirt cara analisis yang dipakai.
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Pada sub bab ini berisi tentang data yang diperoleh selama
penelitian dan bagaimana menganalisa data tersebut. Hasil
pengolahan data ditampilkan baik dalam bentuk tabel maupun
grafik. Yang dimaksud dengan pengolahan data juga termasuk
analisis yang dilakukan terhadap hasil yang diperoleh. Pada sub
bab ini merupakan acuan untuk pembahasan hasil yang akan
ditulis pada bab sub bab V yaitu pembahasan hasil.

PEMBAHASAN
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Melakukan pembahasan hasil yang diperoleh dalam penelitian,
dan kesesuaian hasil dengan tujuan penelitian sehingga dapat
menghasilkan sebuah rekomendasi.

KESIMPULAN DAN REKOMENDASI

Berisi tentang kesimplan terhadap analisis yang dibuat dan
rekomendasiatau sarasaran atas hasil yang dicapai dan
permasalahan yang ditemukan sellama penelitian, sehingga perlu

dilakukan rekomendasi untuk dikaji pada penelitian lanjutan.

DAFTAR PUSTAKA

LAMPIRAN
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BAB Il

KAJIAN LITERATUR

2.1  Kajian Induktif

Dalam penelitian ini telah dilakukan kajian terhadap beberapa penelitian sebelumnya
yang masih berhubungan dengan penelitian yang akan dilakikal et al. (2016)

telah meneliti tentang penerapl@an nanufacturinguntuk meningkatkan produktivitas
pada prosegngineeringdan Global Production SysterfGPS). Tujuan penelitiami

adalah membuatalue streamuntuk menganalisis arus produksi dan mengevaluasi
waktu siklus, prosemiterchange dan kapasitas peralatan. Selain itu tujuan paling utama
adalah mengeliminasivaste spesifik yang mempengaruhilead time Hasilnya
menunjulan terjadinya peningkatan produksi karena penuraltayntimedan waktu
siklus. Penurunan waktu tunggu juga terjadi setelah peningkatan uatcdmAdapun

total keuntungan biaya manufaktur yang didapatkan adalah sebanyak INR 1,186,025.

Rosnah & Othman (2012)dalam penelitianyang lainnya menjelaskan
implementasilean manufacturingdapat diaplikasikan pada produksi dalam sektor
manapun. Dalam penelitian ini 5S, SMED, Small lot size, mikrun, layousi@endard
procedure improvemertelah diaplikasikan ke seluruh bagiproduks . Adapun hasil
dari penelitian ini didapatkan bahwa produktivitas ppldatik molding industryelah
meningkat sebanyak 94,1 %, pencapaian pengiriman meningkat menjadi 100%,
changovertimedapat berkurang sebanyak 38,5 menit dan totegntory berkuramg
menjadi 2,86 hariChoomlucksana et al. (2016)elakukan penelitian pada studi kasus
lembaran metadtampingsubassemblgengan menggunkdeandan toolsmprovement
yang lain seperti visual control, poke yoke, dan 5s . Adapaun hasil yang didapat adalah
waktu proses berkurang sebanyak 62,5 % dan aktivgasalue addederkurang dari
1086 aktivitas memjdi 261 aktivitas atau sekitar 66,53 %. Pengimplementdsam
manufacturing dengan menggunakawalue stream mappindelah dilakukan oleh
Murugesan et al. (201¢ada produksjob shopdi automobile companylujuan utama

dari penelitian ini adalah untuk meningkatkan dan menguji bebestapgegi dalam
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mengeliminasbottleneckdanwastepadashop floor Langkah pertama yang dilakukan
adalah dengan membentakntinousflow dengan menggunakan VSM. Masalah kritis
dan aktivitasnon value addedtkelah diidentifikasi pada tahap ini. Langkah sglémya
adalah pengembangémure state value mappirdengan mengetahaause effectari
setiap identifikaswasteyang ditemukan padeurrent state Langkah terakhir adalah
menganalisis hasil setelalditerapakan usulan perbaikarPenelitian ini telah
membuktikan bahwa dengan penerajpgan nanufacturingtools dapat meningkatkan
output produksi tanpa menimbulkan investasi yang besar. Pengg&dndengan
alat bantuvalue stream mappingool telah dijelaskan oleloriwondo et al. (2011)
dengancase studypada pabrik roti di Zimbabwe. Tujuan dari penelitian ini adal
untuk mengukur peringkatvaste yang paling dominan sehingga didapatkan hasil
defectsberkurang sebanyak 20%, jumldiefectsebesar 20% , unnecessary inventory

18%, dan unnecessary motions sebanyak 37 %.

Venkataraman et al. (2014nenjelaskan tentang implementasi tekrédan
manufacturingdi crankshaft manufacturing systeyang berlokasi di India selatan.
multi criteria decision makinglengananalytical herarchy. Proses diterapkan untuk
menganalisis pembuatan keputusan dalam sistem manufaktur. Tujuacasastudy
ini adalah untuk meningkatkan penjuakexport Crankshaftadalahsingle piece flow
system manufaktur dengan biaya mesin yang rendah dan telah lulus test validasi dan
persetujuan konsumen untuk memproduksi berbagai maca varian dalam perusahaa.
Hasilnya ,lead timeproduksi berkurang sebanyak 408&fectmenurun, tercapainya
kemampuan proses yang tinggi, dan respon terhadap permintaan pelanggan di lot kecil
juga tercapai. Penerapdean technique dengantime study standar work dan
kombinasi antarahart dandesign experimentelah diteliti olehAfick et al. (2017)dan
digunakan pada industrbrake lining Tujuannya adalah untuk meningkatkan
produktivitas produksiTime studydigunakan untuk mengidentifikabiottleneck dan
proses akan dianalisis dengamlesign experimentatan smulasi dengan metode
tagwchi. Hasilnya produtivitas padarake liningdapat ditingkatkan dari 6320 menjadi
6600.

Penguranganvastemenggunakarvalue stream mappingditeliti oleh Gupta &
Sharma (2014)Penelitian ini dilakukan pada industri Kegang berada di Jaipur.
Dalam penelitiannya dikatakan bahwa hanya 37% perusahaan kecil yang mengetahui
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tentanglean manufacturingpada industri kecilVSM adalah pensil atau kertas visual
untuk menunjukkan aliran material dalaralue stream Penelitian mi menggunakan
current state yang digunakan untuk mengetahui sumbastedan bagaimana cara
mengeliminasi waste tersebut, future state value mapping dibangun untuk
mengembangkan sistem dan langkah pengaplikéssamAr & Al -Ashraf (2012)uga
menggunakarvalue strem mappinglalam menganalisis aliran produksi . Kegunaan
VSM dalam penelitin ini yaitu untuk mengetahwaste tersembunyi yang
mempengaruhi produktivitas D45T. Adapun hasilnya diketahui bahwa dalam produksi
D45T sebagian besar dihabiskan untuk menunggu dan aktivitasvalue added
Penelitian tentangalue stream mappinglainnya juga diteliti olenViahmud & Nabi
(2014). Tujuannya adalah untuk mengeliminasi aktivitas value addecpada bagian

sewing. Hasilnya 40,3 % aktivitas non value added dapat dikurang
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Tabel 21 Kajian Induktif

No Penulis Tahun Objek Review
Lean Produktivita VS Waste Gabunga Lea Job VALSA
manufacturin S M reductio nmetode n Sho T
g n tools p
1. Mittaletal 2016 Global o] O
Production
System (GPS)
2. Rosnah & 2012 Plastk & o) o]
Othman Molding
Industry
3. Choomlucks 2015 Lembaran 0
ana et al. Metal
Stamping
Subassembly
4. Murugesan 2016 Automobile & o] 0 0
et al. Compary
5. Goriwondo 2011 Pabrik Roti di o) o
et al. Zimbabwe
6. Venkataram 2014 Crankshaft O 0
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No Penulis Tahun Objek Review
Lean Produktivita VS Waste Gabunga Lea Job VALSA
manufacturin S M reductio nmetode n Sho T
g n tools p
an et al. Manufacturin
g System di
India Selatan
7. Aficketal. 2017 Industri Brake o) o] o)
Lining
8. Gupta & 2014 Industri  Kecil 0 0
Sharma di Jaipur
9. Ar & Al- 2012 Produksi 0 @)
Ashraf D45T
10 Mahmuw & 2014 Knite 0
Nabi Composite
Industri
(Sewing

section) di
Gazipur
11 Halimatussa 2017 O O O O
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No

Penulis

Tahun

Objek

Review
Lean Produktivita VS Waste Gabunga Lea Job VALSA
manufacturin S M reductio nmetode n Sho T
g n tools p

0di ah
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2.2  Kajian deduktif
2.2.1 Produktivitas

Produktivitas pada dasarnya merupakan sikap mental yang selalapunyai
pandangan bahwa mutu kehidupan hari ini harus lebih baik dari hari kemarin, dan hari
ini dikerjakan untuk kebaikan hari esok. Pengertian lain dari produktivitas adalah suatu
konsep universal yang menciptakan lebih banyak barang dan jasa bagihieebu
manusia, dengan menggunakan sumber daya yang serba terbatas. Untuk mencapai
tingkat produktivitas yang optimal, maka perlu dilakukan melalui pendekatan
multidisipliner yang melibatkan semua usaha, kecakapan, keahlian, modal, teknologi,
manajeman, iformasi dan sumbesumber daya lain secara terpadu untuk melakukan
perbaikan dalam upaya peningkatan kualitas hidup manusia. Konsep umum dari
produktivitas adalah suatu perbandingan antara keluargpu) dan masukanir{put)

per satuan waktu. Produktigg dapat dikatakan meningkat apabila: 1) jumlah
produksi/keluaran meningkat dengan jumlah masukan/ sumber daya yang sama; 2)
jumlah produksi/keluaran sama atau meningkat dengan jumlah masukan/sumber daya
lebih kecil dan 3) produksi/ keluaran meningkat dipeh dengan penambahan sumber
daya yang relatif kecil . Peningkatan produktivitas dapat dicapai dengan menekan
sekecitkecilnya segala macam biaya termasuk dalam memanfaatkan sumber daya
manusia do the right thing) dan meningkatkan keluaran sebdsesanya @o the thing

right). Dengan kata lain bahwa produktivitas merupakan pencerminan dari tingkat

efisiensi dan efektifitas kerja secara total (Wignjosoebroto S, 2003).

Secara teknis, produktivitas merupakan suatu perbandingan antara output dengan

input. Formula produktivitas dapat dinyatakan sebagai berikut :

Produktivitas
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2.2.2 Pemborosafwaste)

Pemborosanwaste)didefinisikan sebagai seluruh aktivitas yang mengkonsumsi waktu,
sumber daya serta ruang tetapi tidak berkontribusi untuk memuaskan kebutuhan
konsumen(Liker & Mcgraw-hill, 2004). Pada dasarnya pemborosavagte)ada dua
kategori yaitutype one wastdantype two wasteType one wastadalah aktivitas kerja

yang tidak menciptakan nilai tambah dalam prosesdformasi input menjadi output
sepanjangvalue stream namun aktivitas tersebut tak terhindarkan karena berbagai
alasan. Misalnya, aktivitas inspeksi, penyortiran dan pengawasan terhadap pekerja
merupakan paborosan apabila dilihat dari konskan, namun pada saat ini aktivitas
tersebut masih dibutuhkan karena mesin dan peralatan yang sudah berumur serta
pekerja yang terbatas kemampuannya, tetapi dalam jangka p&parane wastbarus
dihilangkan.Type tvo wastemerupakan aktivitas kerja yang tidak menciptakan nilai

tambah dan dapat dihilangkan segera.

Menurut Capital (2004)lean berfokus pada peniadaan atau pengurangan
pemborosandan juga peningkatan atau pemanfaatan secara total aktivitas yang akan
meningkatkan nilai ditinjau dari sudut pandang konsumen. Nilai sama artinya dengan
segala sesuatu yang ingin dibayar oleh konsumen untuk semua produk. Semua kegiatan

tersebut dapat dategorikan sebagai berikut:

a. Menciptakan nilai bagi produkvélue added activitigsadalah aktivitas
yang mentransformasi material atau informasi yang diinginkan dari sudut
pandang konsumen.

b. Tidak dapat menciptakan nilai, tapi tidak dapat dihindari dengan
teknologi dan aset yang sekarang dimiliki dan dibutuhkan untuk
mentransformasi material menjadi prod(recessary non value added
activities)

c. Tidak dapat menciptakan nilai bagi produloii value added activities)

Umumnya produk yang dihasilkan berbepgada masingnasing perusahaan,
tetapi jenigienis wasteyang ditemukan di lingkungan manufaktur hampir sama. Ada 7
macam pemborosan yang sering terjadi pada proses manufaktur meldkent &
Meier (2006)yaitu sebagai berikut :
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. Produksi berlebihdverproduction)

Overproduction adalah kegiatan memproduksi sejumlah prodd&ngan
kapasitas lebih besar dari permintaan konsumen atau melebihi jumlah yang
dibutuhkan, hal ini menyebabkan penumpukan inventori sehingga menganggu
aliran informasi dan proses selanjutn@aerproductiormerupakan pemborosan
yang berdampak cukup bes&arena diperlukan tambahan usaha untuk
penanganan komponen, penambahan transportasi yang dilalextencacat,

extra mesin, tempat tambahan untuk menyimpan persediaan tenaga tambahan
untuk memantau persediaan, dokumen tambahan, dadailainHal ini
menyebabkan biaya bahan baku dan upah pekerja yang dibayarkan bertambah
sedangkan nilai hasil kerja tidak bertambah.

. Waktu tunggu\faiting)

Ketika aliran produk tidak bergerak ataupun tidak diproses , tesasiieyang
berupawaiting tersebut. Penggunaan waktu yang tidak efisien, dapat berupa
ketidaktifan dari pekerja, informasi, material ataupun produk dalam periode
waktu yang cukup panjang sehingga menyebabkan aliran yang terganggu dan
memperpanjanglead time produksi, contohnya septi tenaga kerja yang
menganggur yang sudah selesai mengerjakan tugasnya, atau pegawai yang
menghabiskan waktu menunggu material yang terlambat datang.

. Transportasit(ansportation)

Pemborosan yang disebabkan pemindahan mateaid) komponen dan produk

dari gudang satu ke gudang lainnya, serta pemindahan antar proses. Transportasi
dianggap waste karena merupakan kegiatan yang tidak memberikan nilai
tambah, sehingga perpindahan yang tidak diperlukan dapat merugikan waktu
proses perusean.

. Memproses secara berlebihandrprocessing

Pemborosan yang disebabkan oleh proses yang tidak diperlukan, proses atau
aktivitas yang tidak diperlukan akan tidak memberikan nilai tambah pada
produk dan hanya akan menambah biaya dan waktu produksi.

. Persediaan yang tidak perlunfecessary inventory)

Pemborosan yang disebabkan oleh tingginya inventori baik berupa bahan baku,
barang dalam proses (WIP), maupun produk jadi yang menyeb&dcitime

menjadi panjang, tambahan ruang untuk menyimpan passed barang
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kadaluwarsa, barang rusak, peningkatan biaya pengangkutan dan penyimpanan,
serta keterlambatan pengiriman. Persediaan berlebih juga menyembunyikan
masalah pada lantai produksi yang mana harus diidentifikasi untuk
meningkatkarperformanceproses.

6. Gerakan yang tidak perlurfnecessary motion)
Dapat didefinisikan sebagai gerakan yang tidak perlu atau melakukan gerakan
yang tidak memberi nilai tambah. Hal ini sering terjadi pada operator, seperti
mencari, meraih, atau menumpuk komponen, alat danskbagainya, serta
berjalan juga merupakan pemborosan. Sehingga dengan adanya gerakan yang
tidak diperlukan ini menyebabkan waktu proses semakin bertambah dan tidak
memberikan waktu tambah pada produk.

7. Produk cacatdefec)
Pemborosan yang disebabkan ra@a produk cacat, sehingga membutuhkan
perbaikan dan pergantian material baru yang mengakibatéad time
bertanbah dan peningkatan biaya produksi. Hal ini tentu juga akan

mempengaruhi waktu proses yang lainnya.

2.2.3 Lean

Leanadalah suatu upaya terus memsenntuk menghilangkan pemborosavaétg dan
meningkatkan nilai tambafvalue addedproduk (barang atau jasa) agar memberikan
nilai kepada pelanggamrystomer valuejGaspersz,2007).ean dapat diterapkan pada
keseluruhan bagian perusahaan yang diskaut enterpriseLean yang diterapkan
pada manufaktur disebuean manufacturinglanlean yang diterapkan di bidang jasa
disebutlean governmentlean marketinglean administration, lean accountirt@nlean

office. Terdapat 5 prinsip utameanHines & Taylor (2000Yaitu :

1. Specify value
Menentukan hahal yang dapat memberikan nilai dauatu produk dengan
berfokus pada kebutuhan konsumen.

2. ldentify whole value stream
Mengidentifikasi keseluruhan tahap yang harus dilakukan untuk merancang dan
menghasilkan produk sepanjamglue stream sehingga didapatkan aktivitas

yang tidak memberikan nilai tambah.
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3. Flow
Membuta value flow yaitu semua aktivitas yang memberikan nilai tambah
disusun ke dalam suatu aliran yang tidak terputast{nous)

4. Pulled
Mengorganisasikan agar material, informagan produk itu mengalir secara
lancar dan efisien sepanjang progelie streammenggunakan sistem targull
system)

5. Perfection
Mencari terugnenerus berbagai teknik dan addat peningkatanirfhprovement
tools and techniqueluntuk mencapai keungguladan peningkatan terus
menerus ¢ontinous improvement)Pada prinsipnya penerapdean adalah
dilakukan transformasi terumenerus dari pemborosan menjadi suatu yang
bermanfaat bagi pelanggan secara konsisten, sehinngga perusahaan dalam
menghasilkan suatproduk atau jasa semakin banyak dengan upaya semakin
sedikit. Semakin sedikit artiya semakin sedikit waktu, area kerja, upaya, pekerja,

mesin, material, dan modghng digunakan (Woman and Jori€96).
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2.2.4 Lean Manufacturing

Menurut (Ohno,1995)ean manufacturing adalah segala kegiatan yang digambarkan
dalam bentuktimeling penggambaran dilakukan dari permintaan konsumen sampai
kepada produsen, yang bertujuan untuk mengurangi waktu dengan mengeliminasi
pemborosan yang tidak memberikan nilai etm @on value added)mulai dari
kedatangan bahan baku daupplier sampai dengan aliran produk akhir &estomey

melalui metodeontinous improvement.
DalamToyotaSystem (TPSgrdapat istilamudamuramuri yang berarti :

1. Muda (waste)
Muda yaitu akKivitas yang tidak memberi nilamuda merupakan aktivitas tidak
berguna yang dapat memperpanjsad time menimbulkan gerakan tambahan
untuk memperoleh komponen atau peralatan, menciptakan inventori yang
berlebihan, serta menyebabkan timbulnya berbjegés waktu tunggu.

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

3. Muri (irrationality)
Muri  merupakan beban yang berlebih pada pekerja, peralatan atau bisa
dikatakan sebagai keputusan yang memaksakan sumber daya untuk bekerja
melebihi batas kemampuannya. Pembebanan pada pekerja dapat menimbulkan
masalah kualita dan kekamanan. Secara sederhamari terjadi ketika

perusahaan meminta kinerja yang lebih tinggi dari sebuah proses dibandingkan
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dengan kemampuan mengerjakannya, secara tidak langsurigpenyebab

utama munculnya variasi produk.

Menurut Liker & Mcgraw-hill (2004) secara umum, teknik implementdsean

manufacturingerdiri dari empat tahap, yaitu :

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

2. Langkah kedua adalah pengidentifikasian beftektuk da waste yang
telah ditemukan dalam langkah pertama. Dalam langkah ini, juga
diidentifikasi penyebab danwaste yang terjadi, langkah ini merupakan
langkah yang paling penting dalam implementasin Untuk membantu
penganalisian penyebatastedapat diguakantools fishboneatau diagram
sebab akibat.

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

selanjutnya diidentifikasi pengaruh solusi tersebut untuk keseluruhan sistem.

Adapun teknikteknik dalampengimplementasiatean manufacturingnenurut
Wijayanto et al(2015)adalah sebagdierikut:

1. Seiri, Seiton, Seiso, Setku, dan Shitsukstau 5S
Menurut Gasperz dan Fontana (2011) Teknik 5S merupakan pendekatan
sistematik untuk meningkatkan lingkungan kerja.

2. Visual Control
Menurut Liker (2004)visual control adalah sebuah alat komunikasi yang
digunakan dalam proses produksi.

3. Management Production System
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Menurut Fogarty et al (1991) Sistem manajemen produksi persediaan pada
dasarnya ada dua macam, yaitu sistem dorpagh( systeindan sistem tarik
(pull systen).

4. Kanban
Menurut Liker (2004) Kanban adalah kata dalam bahasa Jepang untuk
Akartuo, nti ket o, atau fitandao dan me

produksi material.

2.2.5 Value Stream Mapping

VSM (Value Stream Mappingnerupakan suatu alat yadgunakan untuk memetakan
aliran nilai {/alue streamydan mengidentifikasi pemborosan apa saja yang memberi
nilai tambah( value added dan non value abded(Taylor et al. 2013)Value Stream
Mapping juga sering digunakan padaoject peningkatan prosesycle timeyang
menunjukkan bagaimanproses operasi sebenarnya pada setiap aktivitas dengan waktu
yang detail.Value Streamini juga digunakan untuk analisis proses dan peningkatan
dengan mengidentifikasi dan mengurangi penggunaan waktu madavalueadded
activities (Capital, 2004) VSM ini mensyaratkan untuk memvalidasi data operational
secara langsung ke lapangagerfibd, berdiskusi dengan orang lapangan untuk
memastikan keaktualan data. VSM akan membantu dalamnghkatkan bisnis proses

secara menyeluruh dan menjadikannya sangat efisien.

Menurut Tilak et.al (2010)erdapatdua tipe VSM yang dapat membantu dalam

perbaikan nyata diantaranya yaitu:

a. Current state value mappingnerupakan kondisralue streansaat im dimana
digunakan untuk mengidentifikasi pemborosan yang terjadi untuk perbaikan dan
peningkatan perusahaan.

b. Future state value mappingnerupakan gambaravalue streamyang akan
digunakan di masa yang akan datang dan sudah diperbaiktudegnt state

value mapping

Menurut Wee, M & Wu (2007)Indeks pengukuran dari VSM secara detall

diantaranya yaitu sebagai berikut : :
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a. FTT (first time through: presentase unit yang diproses sempurna dan sesuai
dengan standard kualitas padatspertama proses (tangarap rerun, retest
repair, ataureturned.

b. BTS (uild to schedule pembuatan penjadwalan untuk melihat eksekusi
rencana pembuatan produk yang tepat pada waktu dan urutan yang benar.

c. DTD (dock to dock time waktu antarainloading raw materiabdan selesainya
produk jadi untuk siap kirim.

d. OEE (verall equipment effectivengssnengukur ketersediaan, efisiensi dan
kualitas dari suatu peralatan dan juga sebagai batasan utilitas kapasitas dari suatu
operasi.

e. Value rate(ratio): presentase dari seluruh kegiatan yaalge added

f. Indikator lainnya:

A/T: Available time = total waktu kerja waktu istirahat

U/T: Uptime = (VA+NNVA) / leadtime

C/T:Cycle time = waktu untuk menyelesaikan satu siklus pekerjaan
VA = waktuyangvalue added

NVA = waktu yangionvalue added

NNVA = waktu yanghecessary but newalue added

Menurut Capital (2004)dalam lean manufacturing nilai dari sebuah produ
didefiniskan berdasarkan apa yang diinginkan oteistomer dan bersedia untuk
membayarnya. Operasi produksi dapat dikelompokkan menjadi tiga aktivitas sebagai
berikut :

1. Value added activitie6VA) adalah aktivitas yag akan mengubah material
menjali produk yang sesuai dengan keingicastomer

2. Non valueadded activitieSNVA) adalah aktivitas yang tidak dibutuhkan
untuk mengubah material menjadi produk yang diingint@stumer Segala
bentuk aktivitas yang tidak bernilai tambah dapat didefiaisisebagai
waste Waktu, tenaga dan biaya yang tidak perlu dipertimbangkan sebagai
non value addedCara lain untuk mengetahui tentawgsteadalah segala
aktivitas yang tidak akan dibayar olelnstomer Percobaan atau inspeksi
material jJuga dianggap selmgvaste
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3. Necessary non valeedded activitiesadalah aktivitas yang tidak memberi
nilai tambah dari perspektifustomertapi diperlukan untuk memproduksi
produk kecuali proses produksi yang ada diubah. Jeaste ini dapat
dieliminasikan pada jangkaaktu panjang tapi tidak dapat dieliminasi dalam
jangka waktu dekat. Contohnya, inventory yang tinggi dapat diperlukan
sebagai buffer stock walaupun secara berangsur dapat dikurangi saat

produksi mulai stabil.

Menurut Roother & Shook (2003), terdapab&apa tahapan dalam membuat

gambar VSM yaitu sebagai berikut:

a)

b)

d)

Identifikasi target produk dalam kelompok proses

Kelompok proses adalah group produk baik barang atau jasa yang melewati
tahapan proses yang memiliki kesamaan atau kelompok proses yang paling
bermasalah dan membutuhkan perbaikan.

Gambarcurrent state value stream mapping

CSVSM sebaiknya menggambarkan kondisi nyata yang ada pada gemba. Data
dan informasi diperoleh dari pengamatan dan wawancara. Sehingga CSVSM
dapat dibuat sesuai simbol yardpa

Analisiscurrent state value stream mapping

Pada tahap ini perlu dilakukan eliminasi pemborosan. Ada beberapa prinsip
leanyang dapat memfasilitasi untuk perbaikesue stream

Gambarfuture date valuemapping

Tujuannya untuk mengeliminasvaste secepat mungkin. FSVSM sebaiknya
berdasarkan CSVSM yang ada sehingga dapat diimplementasikan dan tujuan
dapat direalisasikan.

Mewujudkan kondisfuture statevalue mapping

Rencana perbaikan FSVSM sangat berpengaruh. Rencana untuk mencapai
FSVSM bisa memgdi future state value mappingletailed process mapatau

kombinasi dari dokumen tersebut.

Untuk dapat mempermudah dalam penyusunan VSM, maka diperlukan sebuah

patokan dalam menentukan simisohbol dasar yang akan digunakan. Standar simbol
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yang digunaka akan ditunjukkan menurlRohac & Januska (201%dalah sebagai
berikut :

Purchaser Electroni ational
Department Purchase | Warehouse | . utm".“: Operdtfon‘_i
Supplier information | communication

Traffic Consumption

Process Inventory

Transport Signal PUSH PULL
flow

Consumption | Information
supply kanban kanban

.......... , e | © | D | oy

Production Batch to Lorry Mech.
Kanban expedition Transport handling

M) e | | o

Handling Conveyor VAline | Shift foreman

Gambar 21 Simbol dalam Value Stream Mapping
Sumber: Rohac & Januska, 2015

2.2.6 Studi Waktu {ime gudy)

Menurut Bames (2009)metode pengukuran waktu dapat dibagai dalara bagian
yaitu:

1. Pengukuran waktu secara langsung
Yaitu pengukuran yang dilakukan dimana pekerjaan yang bersangkuta
dijalanan , ada dua jenis , yaitu :

a. Metode sampling pekerjaan : Pengamatan dilakukan pada -wakitu
tertentu secara acak.

b. Metode Jam Hen : menggunakan stopwatch dimana metode ini
diaplikasikan untuk pekerjaan yang berlangsung singkat dan berulang
ulang

2. Pengukuran waktu secara tidak langsung

Pengukuran waktu yang dilakukan tanpa harus berada di tempat pekerjaan,

tetapi dengan membacaafjk atau tabel yang tersedia. Pengukuran dilakukan

terhadap pekerja yang diambil secara acak untuk mencari pekerja normal.
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Pengambilan sampel dapat dibagi dua yaitu pengambilan sampel secara acak

dan pengambilan sampel secara tidak acak.

2.2.7 Diagramfishbore

Fishbone diagranfdiagram tulang ikad karena bentuknya seperti tulang ikan) sering
juga disebutcauseand-effect diagramatau Ishikawa Diagram diperkenalkan oleh Dr.
Kaoru Ishikawa, seorang ahli pengendalian kualitas dari Jepang, sebagai satuldari tuju
alat kualitas dasar ([@Fasic quality tools Fishbone diagrantdigunakan ketika kita ingin
mengidentifikasi kemungkinan penyebab masalah dan terutama ketika sebuah tim
cenderung jatuh berpikir pada rutinitas. Suatu tindakan dan lamgkeibvemenakan

lebih mudah dilakukan jika masalah dan akar penyebab masalah sudah ditemukan.
Manfaat fishbone diagramini dapat menolong untuk menemukan akar penyebab
masalah secaraser friendly tools yang user friendlydisukai orangprang di industri
manufaktur di mangroses di sana terkenal memiliki banyak ragam variabel yang
berpotensi menyebabkan munculnya permasalahBishbone diagram akan
mengidentifikasi berbagai sebab potensial dari satu efek atau masalah, dan menganalisis
masalah tersebut melalui séshainstorming Masalah akan dipecah menjadi sejumlah
kategori yang berkaitan, mencakup manusia, material, mesin, prosedur, kebijakan, dan
sebagainya. Setiap kategori mempunyai sedgddab yang perlu diuraikan melalui sesi
brainstorming(Kusnadi, 2008)
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BAB Il

METODE PENELITIAN

3.1  Objek Penelitian

Perusahaan yang menjadi objek penelitian adalah pada pabrik produksi PT. Lezax Nesia
Jaya yang terletak di daeraéendangtirto, Kabupaten Sleman Yogyakarta 55573.
Fokuspeneltian hanya dilakukan pada bagiamting, psp dansewingdengan produk
sarung tangahucky39

3.2 Jenis Data

Jenis data yang digunakan untuk penelitian ini adalah:

a. Data primer
Data primer adalah data yang didapatkan dari hasil pengamatan langhaugiake
produksi. Data primer didapatkan dari hasil wawancara , dokumentasi berupa video
danrecorder, danstopwatch

b. Data sekunder
Data sekunder adalah data yang didapat dari dokumen perusahaan untuk

mendukung data primer

3.3  Metode pengumpulan Data

Pengarbilan data dilakukawlalamwaktu tertentu secara acak . Adaplatiadata yang

diperlukan dalam penelitian imhenggunakan metodaetode sebagai berikut:

a. Wawancara
Metode wawancara adalah metode dengan cara tanya jawab yang dilakukan secara
tatap mukaterhadap pihajpihak yang berkaitan dengan penelitian seperti kepala
produksi dan PPI@©bservasi

b. Observasi
Metode observasi dilakukan demmgpengamatan langsung ke baggaitting, psp
dansewingdi PT.Lezax Nesia Jaya
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c. Kajian pustaka
Metode studikepustakaan dilakukan dengan menggunakan dokumen perusahaan

dan literatur seperti buku dan jurnal

Berikut ini adalah datalata yang dibutuhkan berdasarkan jenis data dan metode
pengumpulan data :

Tabel 31 Datadata yang dibutuhkan

Metode Jenis Data
Data

Wawancara Observasi Studi Pustake Primer Sekunder

0 o
Gambaran umum
perusahaan
(information flow)
@) 0

Struktur organisasi

(@]}
(@}

Proses produksi
(material flow)

(@}
(@}
(@}

Waktu siklus

O
(@}

Available time

@) 0
Jumlah operator

@) 0
Data produksi

@) 0

Data produk cacat
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3.4  Diagram Alir Penelitian

Diagram alir pada penelitian ini adalah sebagai berikut:

A v

Studi Lapangan ‘ ‘ Studi Literatur

\ \
h J

‘ Identifikasi Masalah ‘
Yy

‘ Rumusan Masalah ‘
Yy

‘ Tujuan Penelitian ‘

v Observasi
‘ Pengumpulan Data dokumentasi

) ' w

Wawancara

‘ Current State Map Identifikasi 7 kategori I
* . pemborosan yaitu:
1.0ver production

2.Defect (reject)

. ; - |
. Pengumpulan informasi aliran Wawancara | .
! mfog]asa / / il 3.Unnecessary inventory

. | | 4.Inappropriate processing

Pengumpulan informasi aliran R i i
gump material }47 Observasi - 5.Excessive transportation
av dokumentasi | |

6.Waiting /idle
7.Unnecessary motion

Memilih value stream manager
W

Y
Menggambar pemetaan current
state map

.. i 1

Usulan perbaikan

/ Wawancara /

Future state mapping

: Kategon akiivitas :
! 1.Value added '
i 2.Non value added, i
. 3.Not necessary .
i value added |

Menggambar pemetaan
future state mapping

?__.._.. ..... I ;

Memilih product family ‘ B S N
W

Gambar3.1 Diagram Alir Penelitian
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Adapun penjelasan mengemgambar 3.1 lebih lanjwidalah sebagai berikut:

1. Melakukan survei pendahuluan yaitu dengan melakukan studi lapangan dan
studi literatur untuk memperoleh gambaran dan mencari tahu kondisi perusahaan
dan permasalahan yang terjadi di lapangan produksi perusahaan.

2. Melakukan identifikasi permasalahan darisihasurvei pendahulan dan studi
lapangan.

3. Membuat rumusan masalah yang telah disesuaikan berdasarkan permasalahan
yang terjadi perusahaan.

4. Menentukan tujuan penelitian berdasarkan rumusan masalah yang ada.

5. Melakukan pengumpulan data dengan melakukan reésie langsung dan
wawancara langsung dengan kepala PPIC untuk mengetahui alicamasi
keseluruhan perusahgakepala HRD untuk permasalahan izin dan segala
bentuk kegiatan yang berhubungan dengan karyawan, kepala produksi dan
kepala kasi untuk infornsa yang berkaitan dengan kondisi lapangan produksi
perusahaan, dan beberapa operator di bagitimg psp, darsewing

6. Membuat/menggambarkarcurrent state mappinguntuk memetakan dan
mengetahui aliran informasi dan aliran fisik pada lantai produksiudmya
bagiancutting, psp, dansewing Langkahlangkah dalam pembuataurrent
state value mappingdalah sebagai berikut :

a. Mengetahui aliran material dan informasi secara keseluruhan.

b. Memilih product family

c. Memilih value stream manager

d. Menggambacurrent state value mappingengan menggunakan simbol
customerdan supplier Kemudian mulai menggambar proses produksi
dari downstreanke upstreamdengan fokus ke aliran material. Mengisi
data box dengan simbol proses pada set@icenterdengan datalata
seperti jumlah operatorcycle time uptime dan available time
Selanjutnya adalah mengiturtgkt time Taktime adalah kecepatan
proses produksi yang seharusnya dilakukan untuk memenuhi
permintaan konsumen/target produksi. Selanjutny@anambahkan
simbol inventory diantara proses produksi. Menggambarkan aliran
informasi daricustomerke PPIC hingga keupplierdan menambahkan
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garis waktu ftimeline di bawah gambacurrent state value mapping
Timelinedigunakan untuk memisahkamalue addd dengamon value
added timelLangkah terakhir adalah menjumlahkan senalae added
timedannon value added time

7. Melakukan identifikasivasteyang terjadi pada bagiarutting, psp, darsewing
dengan melakukan wawancara dengan kepala produksi, ké&pala dan
beberapa operator untuk mengetahui secara jelas permasalahan berupa sebab dan
penyebab terjadya pemborosan yang ada di bagauiting, psp, dansewing
Identifikasi waste ini berdasarkan 7 kategowaste vyaitu over production
defect (ejed), unnecessary nventory inappropriate pocessing excessive
transportation waiting /idle, dan unnecessaryaton.

8. Usulan perbaikan didapatkan dari hasil identifikasi 7 kategoeste
menggunakan diagrafishbonesehingga didapat penyebab utama dari kategori
wasteyang teridentifikasi terjadi di PT.Lezax Nesia Jaya.

9. Membuat/menggambarkafuture state mappinggambaran yang diharapkan
dapat dicapai oleh perusaha&uture state mappinglibuat dengamelakukan
danmemilih dari 3 kategori aktivitas yaitualue added, non value addethn
not necessary valuadded Setelah itu dilakukampengurangaraktivitas non

value addedertamemberikansolusi dari setiap aktivitas yang dibuang.
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BAB IV

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Pengumpulan Data

Pada bab ini, akan dilakukan pengumpulan dan pengolahan data yang dibutuhkan dan
berhubungan dengan permasalahan yang sedang diteliti. Pengumpulan data dilakukan di
PT.Lezax Nesia Jaya. Datlata yang diperlukan adalah gambaran umum perusahaan,
struktur oganisasi, proses produksi , waktu siklus setiap proses produksi,jumlah
operator, daravailable time Pengolahan data akan dilakukan dengan menggunakan
Microsoft Exceldan SPSS 20.

4.1.1 Gambaran umum perusahaan

PT. Lezax Nesia Jaya adalah perusahaan industmgdangargolf dan caddy bag
Perusahaan ini memiliki dua gedung utama dalam melakukan proses produksinya, yaitu
gedung pertama sebagaabrik produksi mulai dari bagianutting, PSP , darsewing

yang terletak di Sedangtirto, Berbah, Kabupaten Slemagrabdstimewa Yogyakarta.
Sedangkan gedung kedua meikgrakantor pusat ,tempat bagipackingdan gudang

yang berlokasi di Jl. Noyokerten, RT 004/38, Purwokinanti, Pakualaman, kota
Yogyakarta. Hasil produksi PT. Lezax Nesia Jaya adalah sarung taggén dan

caddy bag namun yang menjadi produksi utama PT.Lezax Nesia Jaya adalah sarung
tangangolf dikarenakan produlcaddy bagmasih menjadi produk baru yang akan

dipasarkan oleh perusahaan.

PT.Lezax Nesia Jaya merupakan perusalmake to orderdimana perusahaan
pusat yang berada di Jepang akan memberikan daftar order produk kepada PT.Lezax
Nesia Jaya. Setelah order diterima maka selanjutnya bagian PPIC akan melakukan
schedullingproduksi muhi dari proses awal yaitu bagiautting, produksi, packing,
shipment dan delivery. Dalam pembuatanschedulling akan dilakukan beberapa

pertimbangan seperti ketersediaan bahan baku yang berada di gudang bahan baku dan
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model produk yang akan diproduksi. Jigeder produk merupakan model baru maka

sebelumnyalesignmodel akan dikirim ke Jepang terlebih dahulu.

Bahan baku yang ada di perusahaan ini terbagi menjadi dua jenis yaitu bahan
baku lokal dan juga bahan baku impor. Biasanya bahan baku yang sering mengalami
keterlambatan pengiriman adalah bahan baku inkaoena lama proses transportasi
dari supplier ke PT.Lezax Nesia Jaya. Jika bahan baku tidak tersedia di gudang maka
akan dilakukarpurchase order (POpahan baku. Setelah tersedia maka bahan baku

akan dikirim ke pabrik untuk diproduksi.

4.1.2 Struktur Organiasi
Berikut adalah struktur organisasi di PT.Lezax Nesia Jaya :

Gambar 41 Struktur Organisasi PT.Lezax Nesia Jaya 7 April 2017
Sumber: PT.Lezax Nesia Jaya, 2017

Keterangan :

1. Direktur
2. Bag departemen
a. Deputimanager : Hari
b. Chief : Widianto, Darsih, Eni, Novian Bayu



. Development
a. Supervisor
b. Admin
. Technical Support
Deputimanager
Staff

a. GC

b. PE

c. Mekanik

. Produksi

Deputimanager
Chief
a. Cutting
b. Psp& sewing
Harti
c. QC

. Perencanaan Produksi

Deputimanager
Chief

a. CMT

b. Schedule

c. Admin
d. Packing

. Material Warehouse

9. Procurement

Supervisor

Staff purchasing

10. Relationship

Deputymanager

Staffrelationship

11.Oversa

Supervisor
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. Sigit

: Susi

: Sumarsih

: Tri Ardianto, Tri widodo, Hery S
: Rahmawati dan Joni

: Joko

: Anik

: Tono dan Supriyadi
: Eko, Maryani,Eni,Amanah, Siti Lestari, dan Wiji

: Titik

: Tri Astuti

: Tuji

: Ninik

: Mulyani
: Mardian
7. Leather Warehouse & Chamdis@dgus
s lka

: Budi

: Narto dan Sari

: Nasib Ginting
: Lina dan Doni

:Jono
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Staff Exim . Latif, Nanok, dan Yayuk
12.General Affairs

Deputimanager : Aan Amirah

Staff

a. Accounting > Ibnu

b. Cashier : Erna

c. Legal : Aan

d. Security : Suyanto

e. Equipmemnt : Ciko

f. Umum : Heni
13.HRD

Supervisor : Paryono

a. Staff HRD : Tusri Rejeki

b. Audit : Mila dan Agustina

4.1.3 ProsesProduksi

Proses produksi dimulai setelah bahan baku diterima di lantai produksi maka langkah
pertama yang dilakukan adalah pemotongan pola pada bagjitmg Bagiancutting
memiliki 3 bagian yaitu padautting 1, cutting 2dan CMT. Proses padautting 1

hanya dilakukan untuk bahan baku berjekidit, padacutting 2 digunakan untuk
pemotongan pola dengan bahan baku sintetis dan khusus produk yang akan diproduksi
di PT.LEZAX NESIA JAYA. Lucky 39merupakan produk yang menggunakan bahan
baku sintetis maka proses pemotongan hanya dilakuka&otting 2 Bagiancutting

CMT adalah khusus pemotongan pola untuk dikerjakan oleh vendor ketika order yang

masuk melebihi kapasitas peahsian.

Setelah prosepada bagiarcutting maka talp selanjutnya adalah prospada
bagianpspyaitu proses persiapan sebelum maseking Pada proses ini aktivitas yang
dilakukan adalah pengeleman dan penjahitan fantasi. Proses ini masih dilakukan secar
manual yaitu dengan menggabungkan fantasi menggunakan lem agar mudah dijahit.
Setelah dilakukan penjahitan fantasi maka tahap selanjutnya adalahpadadsagian
sewing prosespada bagiarsewingadalah proses inti dalam pembuatan sarung tangan

golf. Bagiansewingmemiliki prosesuntuk menjahit dari setiap kompondowmponen
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sarung tangan agar menjadi satu. Dalprosespada bagiansewing perusahaan
membagi aktivitas ke dalam 12 proses sebelum akhirnya masuk ke bagi&yu@IEy(
Control). Keduabelas jmses tersebut adaladasangvelpro, pasang karet, pasang ibu
jari, tindikasi, lipat ibu jari, pasang machi, berbiérsin kumis, lipat omo, pasang
kancing, pasang pita, balik omo dan proses terakhir yaitu permak yang dilakukan jika
terdapat produk cacatahap selanjutnya adalah proses Q&ja bagian QC terdapat 4

kali proses inspeksi untuk memastikan bahwa produk dengan kualitas yang baiklah

yang bisa masuk ke bagipacking

Setelah QC Quality Contro) maka tahap selanjutnya adal&oning atau
penyetrikaan. Prosdsoning bertujuan untuk memastikan bahwa produk terlihat rapi
dan bersih. Dalam prosesning menggunakan setrika manual dan setrika uap. Produk
yang telah disetrika akan masuk ke bagipacking Awalnya produk akan
dikelompokkan terlebih dahulu sesuai jenis, jumlah dsinerya sebelum dilakukan
prosesfinal packing Proses yang terakhir adalah prosbgmentdan akhirnya akan
dilakukan delivery ke customer Bagian cutting, psp dan sewing adalah proses
produksi utama yang mgai penentu untuk prosgsoses selanjutnya. Jika ketiga
proses tersebut terjadi kendala seperti keterlambatan bahan bakaoutligug atau
ketidaktelitian saat pspan sewingmaka akan berimbas kepada propasla bagian

selanjutnya sepeitioning danpacking
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Gambar £ Proses produksi sarung tangan golf

4.1.4 Dataproduksi

SetiapharinyaPT. Lezax Nesidaya memiliki target produksi sebanyak 2400 pcs untuk
keseluruharline. Di perusahaan ini sendiri mempunyalide dengan target 600 pcs
setiaplinenya. Target 2400 pcs didapatkan da@indart timeberdasarkan sampel waktu

per proses produksi. Dari sampel yang telah dihitung oleh pihak perusahaan
sebelumnya didapatkan pada bagtating memiliki standart timesebangk 126 detik,
bagian psp memiliki standart timeseébanyak 630 detik, dan pada bagiaewing
memiliki standart timesebanyak 861 detik. Adapun waktu kerja pada perusahaan yaitu
mulai jam 08.0015.30 dengan waktu istirahat selama 30 menit, sehingga totah wak
kerja adalah 7 jam atau 25200 detik. Sedangkan jumlah operator dapat dilinetiqehda

4.2. Rumus yang dipakai untuk menghitung output atau target produksi adalah hasil
perkalian antara waktu kerja dikali dengan jumlah tenaga kerja dibagi dstagakrt

time, sehingga didapatkan target perusahaan adalah 2400 pcs perhari. Namun
,berdasarkan hasil wawancara dengan PPIC dan kepala produksi diketahui bahwa
perusahaan sering mengalami ketidaktercapaian produksi/ tidak target. Data
ketidaktercapaian targeroduksi didapatkan dari data produksi dikurangi dengan target
produksi. Di bawah ini merupakan data produksi dan data ketidaktercapaian produksi
pada bulan januari 2016 di PT.LezaxdNejaya adalah sebagai



Tabel 4.1 Data produksi bagiantting psp, darsewing

No Data Produksi Ketidaktercapaian Produk:
Cutting PSP Sewing Cutting PSP Sewing

1 1200 1361 1420 1200 1039 980
2 2650 1714 1760 250 686 640
3 1770 1860 1580 630 540 820
4 1550 2025 1925 850 375 475
5 2130 1650 1880 270 750 520
6 500 1150 1485 1900 1250 915
7 913 1980 1650 1487 420 750
8 1650 1675 1560 750 725 840
9 1915 1800 1600 485 600 800
10 1990 2065 1850 410 335 550
11 1710 1834 2000 690 566 400
12 930 1385 1325 1470 1015 1075
13 1830 1735 1925 570 665 475
14 2725 1595 2070 325 805 330
15 1710 2040 2150 690 360 250
16 2205 1980 1825 195 420 575
17 2425 3815 1725 25 1415 675
18 844 400 1165 1556 2000 1235
19 550 1075 1305 1850 1325 1095
20 940 1930 1505 1460 470 895
21 1910 2153 1600 490 247 800
22 810 1605 1498 1590 795 902
23 2445 1595 1647 45 805 753
24 1750 1698 1652 650 702 748

790 1155 710 1610 1245 1690

N
(62}
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45%

40% -
35% -

30% -

25% -
20% -
15% -
10% -

5% -

0% -

Cutting PSP Sewing

Gambar 43 Grafik ketidaktercapan target produksi pada bulan Januari 2017
Sumber data : PT. Lez&¥esia Jaya, 2017

Dari gambar4.3 diatas diketahui bahwa bagiaatting merupakarbagian yang
memiliki ketidaktercapaian produksi terbanyak yaitu sebanyak 40 %tiddiurutan
kedua yaitu bagiasewingsebanyak 32 % dan psgbanyak 28%. Ketidaktercapaian
target produksi ini disebabkan oleh banyak faktor seperti keterlambatan bahan baku dari
supplier Jika bahan baku terlambat maka akan mempengaruhi keterlambatan pada
bagiancutting, jika prosescutting terlambat maka akan empengaruhi prosgegoses
pada bagiarselanjutnya. Begitupula jika terjadi ketidaktapaian target padzagian

pspdansewing
4.1.5 Produk yang akan diteliti

Semua proses produksi sarung tangali di PT.Lezax Nesia Jayaemiliki tahapan

proses yang santsamun untuk menghindari pemetaan yang terlalu kompleks dan sulit
diidentifikasikan maka ditentukan satu produk yang menjadi model untuk pemetaan
value stream mappind’roduk yang dipilih adalah sarung tangatf Lucky 39 Alasan
pemilihan sarung tangagolf Lucky 39dipengaruhi olelkerumitan variasi atau fantasi
beragam yang sering menjadi permasalahan dalam proses produksi dikarenakan akan
membutuhkan waktu yang lama dalam pengerjaannya dibandingkan dengan produk

yang memiliki variasi sedikit.
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Dibawah ini adalah gambar sarung tangati Lucky 39

Gambar 4 Sarung tangan golf lucky 39

4.2  Pengolahan Data
4.2.1. Current state value mapping

Current state value mappiragalah gambaran secara lengkap aliran proses awal hingga
akhir berdasarkakondisi aktual yang terjadi di lapangan produkBembuatarmurrent

state value mappingaitu dengan melakukan pengamatan langsung ke lapangan dan
wawancara langsung dengan kepgladuksi sebagai pihak yang paling mengerti
keadaan produksi yang ada di pabrik PT.Lezax Nesia Jaya. Dikarevalkanstream
mappingini memiliki kekurangan hanya bisa melakukkayappingpada satu produk

saja , maka terlebih dahulu akan dilakukan pemlipeodukfamily produk yang akan
diteliti. Dalam mengidentifikasifamily product dapat dilakukan baik dengan
menggunakan matrik proses untuk mengklarisifikasikan langkah proses yang sama
untuk produk yang berbeda , memilih produk dengan volume paling,tatgg produk

yang bermasalah. Produksi sarung tangan di PT.Lezax Nesia Jaya memiliki proses yang
sama namun yang membedakan adalah tingkat kerumitan berupa variasi dan fantasinya
sehingga terpilihlah produk sarung tangarcky 39 yang menjadi obyek peiitedn ini .

Setelah itu dilakukan proses wawancara terkait aliran informasi order sarung tangan
hingga menjadi produk jadi dan sampai ke tangan konsumen. Kemudian dilakukan

proses pengumpulan data waktu siklus dengan menggunakan alatst@pwatch
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Pengimpulan data delag pengambilan waktu siklus selyak 15 kali akan dilakukan

beberapa pengujian sebagai berikut:

1. Uji normalitas
Pengujian normalitadilakukan dengan menggunakan alat bantu perangkat
lunak SPSS 20for Windows Pengujian menggunakan ufolmogorov
Smirnov Z Untuk melakukan uji normalitagerttukan hipotesis awaHp dan
Ha), tingkat probabilitas keslahan (p), dan kriteria pengujian.
Ho = Data berdistribusi normal
Ha = Data tidak berdistribusi normal
Tingkat probabilitas kesalahan §9besar 5% atau 0,05.
Kriteria pengujian:
Sig. > 0,05 maka Ho diterima, sehingga data berdistribusi normal
Sig. ¢ 0,05 maka Ho ditolak, Ha diterimatsegga data tidak berdistribusi
normal
2. Keseragaman data
Pengujian keseragaman data dilakukan dengan tapks batas kontrol
atas dan batas kontrol bawahridsebaran data tersebut. Penamt batas
kontrol atas dan batas kontrol bawah tergantung pada tingkat ketelitian dan
tingkat keyakinan 95 % batas kontrol data ditentukan oleh rumusan
matematis yang dipeleh secara statistik yaitu :
Batas kontrol atas =i ¢,
Batas kontrol bawah = ¢,
Dimana : of= Ratarata nilai pengamatan x
, = Standar deviasi nilai pengamatan x
3. Kecukupan data
Pegujian jumlah data yang dibutuhkan untuk melihat apalath yang
tersedia memenuhi tingkat keyakinan dan tingkat ketelitian yang telah
ditetapkan. Untuk tingkat ketelitian 5 % dan tingkat keyakinan 95 % jumlah
data yang dibutuhkan adalah :

ETO 08B®d B

0
B8




Di

mana:

N6o= Juml ah data yang

N = jumlah data pengamatan
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di butuh

Waktu siklus produksi didapat dari pengamatan langsung ke lantai produksi.

Setelah dilakukan uji normalitas, uji kesergaman data, dan uji kecukupan data pada

lampiran 2 maka didapatkan data redta waktu siklus setiap pges.Berikut ini adalah

rekapan rataiata waktu siklus bagiarcutting psp dansewingpada proses produksi

sarung tangah.ucky39:

Tabel 41 Waktu siklus produksi

BAGI PRO KO AKTIVITAS MESIN WAKTU
AN SES DE (detik)
Cutting Pemot C1 Pemaparan kain Manual 9.7
ongan C2 Pengklipan kain Klip 2.3
pola  c3  Penempatan pola Manual 2.6
C4 Pengepressan pola Mesin 4.4
pressing
C5 Pelepasan pola dari kain Manual 2
C6 Penghitungan jumlah pola  Manual 12.9
C7 Pengguntingan sisa pola Gunting 7.6
C8 Pembuangan sampah Manual 3.4
C9 Penghalusan mata pisau Lilin 4.3
C10 Pencarian alat tulis Manual 9.4
Cl1l1l Pencatatan kuantitas alat tulis 14.2
C12 Pengikatan plastik Manual 7.7
C13 Mengambil bahan pola da Manual 16.7
cutting
C14 Inspeksi Manual 14.1
C15 Sortir kuantitas Manual 9.4
C16 Pengikatan pola akhir Manual 10.3
C17 Transfer ke psp Manual 13.79
PSP PSP P1 Pengambilan plastik Manual 6.12
Penge P2 Pembukaan ikatan plastik Manual 3.58
leman p3  Peletakaan pola di meja Manual 4.3
P4  Pengikatan plastik Manual 3.96
P5 Peletakan kembali Manual 2.9
P6 Pengeleman jajari omo Manual 40.3
belakang
P7 Pengeleman fantasi onr Manual 64.96
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BAGI PRO KO AKTIVITAS MESIN WAKTU
AN SES DE (detik)
bawah
P8 Pengeleman jajari omo Manual 30.88
muka
P8 Pengeleman fantasi omo mul Manual 57.95
P10 Pengeleman fantasi omo mu Manual 40.47
lanjutan
P11 Pengeleman logo Manual 4.64
P12 Perekatan logo dengan busa Manual 8.75
PSP P13 Persiapan mesin jahit Manual 116.69
Penja P14 Sambungycra Mesin 19.05
hitan jahit
P15 Penjahitan machi Mesin 8.28
jahit
P16 Pemisahan gulungan pita Manual 3.94
P17 Penjahitan ibu jari Mesin 30.94
Jahit
P18 Penjahitan sambung ibu jari Mesin 9.3
jahit
P19 Perbaikan benang Manual 17.46
P20 Penjahitan fantasi omo muka Mesin 88.5
Jahit
P21 Pengecekan Manual 5.44
P22 Memperbaiki fantasi om« Mesin 26.88
muka jahit
P23 Perbaikan mesin jahit Manual 32.74
P24 Mengambil fantasi  om¢ Manual 20.14
bawah dari pengeleman
P25 Penjahitan fantasi omo bawa Mesin 63.64
jahit
P26 Mengambil jarjari omo Manual 20.74
belakang dari pengeleman
P27 Penjahitan jarfari omo Mesin 38.94
belakang jahit
P28 Mengambil logo dari Manual 18.9
pengeleman
P29 Penjahitan logo Mesin 4.39
jahit
P30 Pemisahan gulungan pita Manual 30.74
Sewin Pasan S1  Pengambilan stok Manual 15.8
g g
velpro
S2  Pembukaan ikatan Manual 8.94
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BAGI PRO KO AKTIVITAS MESIN WAKTU
AN SES DE (detik)
S3  Pasang velpro Mesin 25.15
jahit
A Memasukkan ke dalaplastic Manual 10.29
Pasan S5 Pengambilan+pembukaan  Manual 18.42
g ikatan
karet
S6  Pasang karet Mesin 5.03
jahit
S7  Memotong benang Gunting 1.9
S8  Memasukkan ke dalar Manual 8.76
plastik+pengikatan
Pasan S9 Pengambilan+pembukaan  Manual 13.42
g ibu ikatan
jari
S10 Pasang ibu jari Mesin 148.53
jahit
S11 Memasukkan ke dalar Manual 8.54
plastik+pengikatan
Tindi S12 Mengambil+membuka ikata Manual 12.49
kasi plastic
S13 Tindikasi Mesin 82.51
jahit
S14 Pengecekan Manual 10.11
S15 Memasukkan ke dalar Manual 8.97
plastik+pengikatan
Lipat S16 Pengambilan+pembukaan  Manual 12.09
ibu ikatan
jari
S17 Lipat ibu jari Mesin 24.98
jahit
S18 Memasukkan ke dalar Manual 8.6
plastik+pengikatan
S19 Transfer lipafari Manual 11.18
Pasan S20 Pengambilan machi Manual 12.28
g
machi
S21 Mencari ukuran machi Manual 49.8
S22 Pasang machi Mesin 136.79
jahit
Bersin S23 Bersihbersih kumis Gunting 16.39
bersih
kumis
S24  Memotong ukuran yang lebih Gunting 30.09
S25 Pengecekan Manual 27.32
Lipat S26 Mengambil/memisahkan lipé Manual 7.94
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BAGI PRO KO AKTIVITAS MESIN WAKTU
AN SES DE (detik)
omo omo
S27 Lipat omo Mesin 130.92
jahit
S28 Memasukkan ke dalar Manual 9.3
plastik+pengikatan
Pasan S29 Mengambil+membuka ikata Manual 12.64
g plastic
kanci
ng
S30 Potong logo Gunting 1.2
S31 Memisahkan/meletakkan Manual 21.54
S32 Pasang kancing Manual 13.53
S33 Memasukkan ke dalar Manual 11.1
plastik+pengikatan
Pasin S34 Memisahkan pita yang melilit Manual 72.26
g pita
S35 Mengambilplastic Manual 6.34
S36 Pasang pita Alat 4.06
jahit/pin
set
S37 Jahit pita Mesin 28.12
jahit
S38 Potong pita Gunting 1.03
Balik S39 Pengambilan Manual 8.6
omo
A0 Balik omo Alat 6.9
balik
omo
A1l Memasukkan ke dalaplastic Manual 11.08
Perma $S42 Permak Mesin 13.92
k jahit
A3 Transfer QC Manual 9.04
Total Waktu 2048.21
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Berikut ini adalah data operator untuk memprodsksungangan:

Tabel 42 Data Operator

Proses Jumlah Operator
Cutting 12
PSP pengeleman 29
PSP penjahitan 30
Pasang velpro 4
Pasang karet 4
Pasang ibu jari 12
Tindikasi 8
Lipat ibu jari 4
Pasang machi 11
Bersihbersih kumis 8
Lipat omo 11
Pasang kancing 8
Pasang pita 4
Balik omo 4
Permak 4

Berikut ini adalah datavailable timeatau waktu kerja dalam memproduksi

sarung tangan :

Tabel 43 Available time

Proses Available time
Cutting 25200 detik
PSP pengeleman 25200 detik
PSP penjahitan 25200 detik

Pasang velpro 25200 detik




Proses

Available time

Pasang karet
Pasang ibu jari
Tindikasi
Lipat ibu jari
Pasang machi
Bersihbersih kumis
Lipat omo
Pasang kancing
Pasang pita
Balik omo

Permak

25200 detik
25200 detik
25200 detik
25200 detik
25200 detik
25200 detik
25200 detik
25200 detik
25200 detik
25200 detik
25200 detik
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Lead time adalah waktu yang dibutuhkan oleh perusahaan untuk memproduks

suatu produk mulai dari proses pada bagiatiing hingga prosepada bagiarsewing

yaitu dengan menjumlahkayle timepada setiap proseyaitu 144,79 detik pada bagian

cutting 825,52 detik paddagianpsp dan 1077,9 detik padaagiansewing Taktime

adalah kecepatan produksi yang seharusnya dilakukan untuk memenuhi target

perusahaan yaitu pembagian antvailable timesebanyak 25200 detik dengan target

perusahaan sebanyak(®4pcs setiap hariny&erikutini adalah dataakttime danlead

timedalam memproduksi sarung tangan

Tabel 44 Total Waktu

Lead Time

2048,21 detik

Taktime

10,5 detik
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Setelah didapatkan datata yang mendukung penyusuneaue stream mappingnaka langkah selanjutnya adalah memlouatent state

value mappingyang digambarkan pada gambar di bawah ini :
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Gambar 4 Current state value mappin
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4.2.2. ldentifikasi pemborosamaste)

Identifikasiwaste dilakukan dengan pengamatan langsung dan wawancara pada kepala
produksi, manager PPIC, kepala kasi, dan beberapa operator. Dibawah ini adalah
kategori pemborosan yang terjadi di pabrik produksi PT.Lezax Nesia Jaya :

Tabel 4.5 Kategoriwaste

No Kategori pemborosan  Ya/Tidak Bagiansectionterjadinya pemborosan
1.  Produksi berlebil Tidak ada Tidak ada
(Overproduction)
2.  Cacat (lefec} Ya Pemotongandutting) dan penjahitan
(sewing
3. Persediaan berlebi Ya Pemotongandutting)
(Unnecessarynventory
4. Proses yang tidak sesu Ya Pemotongalfcutting), persiapan (psp),
(Inappropriate processing dan penjahitansewing
5. Transpor berlebih Exesive Tidak ada Tidak ada
Transpor)
6. Menungguwaiting) Ya Pemotongaifcutting) dan gnjahitan
(sewing
7. Gerakan berlebit Ya Pemotongandltting), persiapan (psp),
(Unnecessary motign dan penjahitansewing

4.2.3. Future State Value Stream Mapping.

Future state value mappingdalah gambaran yang diharapkan dapat dicapai
perusahaanFuture state value mappingii mengacu pada pemetaan awal setelah
dilakukan pengurangan pemborosan paataent state value mappinylenurutCapital
(2004) dalam lean manufacturingtiga aktivitasdari operasi produk adalasebagai
berikut :

1. Value added activitie6VA) adalah aktivitas yag akan mengubah material

menjali produk yang sesuai dengan keingicastomer
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2. Non valueadded activitiesNVA) adalah aktivitas yang tidak dibutuhkan
untuk mengubah material menjadi produk yang diinginkaostume
sehingga dapatidefinisikan sebagavaste

3. Necessary non valeedded activitiesadalah aktivitas yang tidak memberi
nilai tambahdari perspektifcustomertapi diperlukan untuk memproduksi

produk kecuali proses produksi yang ada diubah.

Setelah dilakukan analisiapakah aktivitas tersebut termasuk kedalaatue
added, non value addectaunot necessary value addemhdacurrent state value
mapping.Maka tahap selanjutnya yaitu melakukan usulan pengurangan aktivitas yang
dianggap sebagai pemboros@mastg. Adapun usulan pengurangan aktivitas yaitu

sebagai berikut :

Tabel 46 Usulan Pengurangan Akitas

WA KATEGORI

z";g PROSES KODE AKTIVITAS MESIN KT AKT'V'TASNN
U(s) VA NVA o,

C1 Pemaparan kain Manual 9.7
Cc2 Pengklipan kain Klip 2.3
C3 Penempatan pola Manual 2.6
C4 Pengepressan pola Mesm
pressing

C5 Pelepasan pola dari kai Manual 2

Cc7 Pengguntingan sisa pol Gunting 7.6
Cut Pemoton C8 Pembuangan sampah Manual 3.4
ting gan pola

O O
O OOr O O Or O
O O O O

C12 Pengikatan plastik Manual 7.7

ciz  Mengambilbahanpola o001 167
daricutting

Cl4 Inspeksi Manual 14.1

C15 Sortir kuantitas Manual 9.4

C16 Pengikatan pola akhir Manual 10.3

C17 Transfer ke PSP Manual 13.7
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WA KATEGORI
E?]g PROSES KODE AKTIVITAS MESIN KT AKTIVlTASNN
U(s) VA NVA VA
P1 Pengambilan plastik Manual 6.12 O
P2 Pembukaan ikatan Manual 3.58 o)
plastik
P3 Peletakaan poldi meja Manual 4.3 0
P4 Pengikatan plastik Manual 3.96 O
P5 Peletakan kembali Manual 2.9 0
P6 Pengeleman jafari Manual 403 O
bsp omo belakang
Pengeleman fantasi om 64.9
an L )
P8 Pengeleman jajari Manual 30.8 &
omo muka 8
P8 Pengeleman fantasi om Manual 57.9 &
muka S
P10 Pengeleman fantasi om Manual 40.4 &
muka lanjutan 7
P11 Pengeleman logo Manual 4.64 O
P12 Perekatan logo dengan Manual 875 &
busa
PS Mesin  19.0
p P14 Sambung lycra jahit 5 O
_ : Mesin x
P15 Penjahitan machi jahit 8.28 O
L Mesin 30.9 4
P17 Penjahitan ibu jari Jahit 4 O
Penjahitan sambung ibt Mesin x
psp ¥ i janit 93 O
n . . - .
P20 Penjahitan fantasi omo Mesin 885 &

muka Jahit

P24

P25

Mengambil fantasi omo
bawah dari pengelemar
Penjahitan fantasi omo Mesin

Manual

bawah jahit

20.1
4
63.6
4

~

O
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WA KATEGORI
El?]g PROSES KODE AKTIVITAS MESIN KT AKTIVlTASNN
U(s) VA NVA VA
Mengambil jarijari omo 20.7
P26 belakang dari Manual ™ o)
pengeleman
Penjahitan jarjari omo Mesin 389 »
P27 belakang jahit 4 O
P28 Mengambil logo dari Manual 18.9 &
pengeleman
_ Mesin
P29 Penjahitan logo jahit 439 O
Pasang 4 Pengambilan stok Manual 15.8 O
velpro
S2 Pembukaan ikatan Manual 8.94 0
Mesin 251 »
S3 Pasang velpro jahit 5 O
sa Mem_asukkan ke dalam Manual 10.2 &
plastic 9
Pasang Pengambilan+pembuka 18.4 x
karet S5 n ikatan Manual 2 0
Mesin ~
S6 Pasang karet - 503 O
jahit
Sew
ing S7 Memotong benang Gunting 1.9 0
Memasukkan ke dalam ~
S8 plastik+pengikatan Manual  8.76 ©
Pasang Pengambilan+pembuka 134 ~
ibu jari S9 n ikatan Manual 2 O
G Mesin 148. »
S10 Pasang ibu jari jahit 53 O
S11 Memasukkan ke dalam Manual 8.54 &

plastik+pengikatan
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1an

wa _ KATEGORI
B30 pROSES KODE  AKTIVITAS MESIN KT —EIMTAS
U(s) VA NVA
Tindikasi S12 _l\/lengambllJ_rmembuka Manual 12.4 5
ikatan plastic 9
N Mesin 825
S13 Tindikasi jahit 1 A

S15
!_lp_at ibu s16
jari

S17

S18

S19
Pasang g5,
machi

Memasukkan ke dalam

plastik+pengikatan Manual
Pengambllan+pembuka Manual
n ikatan

L Mesin
Lipat ibu jari jahit
Memasukkan ke dalam Manual
plastik+pengikatan
Transfer lipat jari Manual
Pengambilan machi Manual

8.97 )
12.0 ~
9 )
249 .

3 o)

8.6 )
11.1 .
3 )
12.2 ~
3 )

S22
Bersih
bersih S23
kumis

S24

S25
Lipat

omo

. Mesin
Pasang machi jahit
Bersihbersih kumis Gunting
Memotong ukuran yang .
lebih Gunting
Pengecekan Manual

(@}

(@}




66

WA KATEGORI
El?]g PROSES KODE AKTIVITAS MESIN KT AKTIVlTASNN
U(s) VA NVA VA
. Mesin 130. «
S27 Lipat omo jahit 92 O
Memasukkan ke dalam ~
S28 plastik+pengikatan Manual 9.3 O
Pasang Mengambil+membuka 12.6 x
kancing S29 ikatan plastic Manual 4 O
S30 Potong logo Gunting 1.2 o)
S32 Pasang kancing Manual é3'5 0
S33 Memasukkan ke dalam Manual 111 &

plastik+pengikatan

S35 Mengambil plastic Manual 6.34 O

Mesin 28.1

S37 Jahit pita jahit > @]
S38 Potong pita Gunting 1.03 o)
Balik . ~
omo S39 Pengambilan Manual 8.6 O
Alat
S40 Balik omo balik 69 O
omo
sa1 Mem.asukkan ke dalam Manual 11.0 &
plastic 8
Mesin 13.9 ~
Permak S42 Permak jahit > O
S43 Transfer QC Manual 9.04 O
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Pemetaarfuture state value mappingetelah dilakukan pengurangan akan digambarkan pada gambar 4.6 berikut ini :
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Gambar 46 Future state value mapping
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BAB V

PEMBAHASAN

5.1 Analisis current state value mapping

Berdasarkarcurrent state value mappingada gambar 8. diketahui bahwaagian
cutting pada proses pemotongan pola dengan operator 12 megyllke time
sebanyak 144,79 detik dengaptime sebanyak 20,51 %, kemudian pada bagian psp
yaitu proses psp pengeleman dengan 29 operator mecyitille timesebanyak 268,81
detik danuptime 92% dan proses penjahitan dengan 31 operator meroyldte time
sebanyalb56,71 detik damuptime47%. Selanjutnya pada bagiaeawingdimulai pada
proses pasang velpro dengan 4 operator menalikle time60,18 detik daruptime
42%, pasang karet dengan 4 operator mentlkietime 34,11 detik daruptime20%,
pasang ibu jari mmiliki cycle time179,49 detik daruptime 87%, proses tindikasi
dengan 8 operator memilikiycle time 114,08 detik damptime72%, proses lipat ibu
jari dengan 4 operator memilikiycle time56,85 detik damuptime44%, proses pasang
machi dengan 11 opd¢oa memiliki cycle timel98,87 detik damuptime69%, proses
bersirbersih kumis dengan 8 operator memilikicle time73,8 detik danuptime63%,
proses lipat omo dengan 11 operator memdikdletime 148,16 detik damptime88%,
proses pasang kancing dam 8 operator memiliktycle time60,01 detik daruptime
25% , proses pasang pita dengan 4 operator menajkie time111,81 detik dan
uptime 26%, proses balik omo dengan 4 operator memdie time26,58 detik dan
uptime26%, dan proses yang terakadalah proses permak dengan 4 operator memiliki
cycle time 22,96 detik. Setelah dilakukan penjumlaén keseluruhan proses maka
didapatkanvalue addedsebanyakl122,5detik dan totahon value addedyaitu 925,76
detik. Adapunlead timedalam membuat satu produk sarung tangan yaitu sebanyak
2048,21 detik. Dari lampiran 3 diketahui bahwa output yang dapat dihasilkan
perusahaan padeaurrent state value mappingadalah 1902,42 1902 pcs sehingga
perusahaan mengalami kekurangan produksarsgk 497,59 pcs® 498 pcs atau

kekurangan 20,73 % dari target perusahaan
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5.2 ldentifikasi pemborosan (vaste)

Berikut ini merupakan analisa dari 7 kategori pemborosastf yang terjadi pada

bagiancutting, psp, darsewingdi PT.Lezax Nesia Jaya :

1. Produksi yang berlebilogerproduction)
Jumlahoutputproduk yang dihasilkan jarang sekali mengalawerproduction
dalam jumlah yang besar dikarenakan perusahaan hanya melakukan produksi
sesuai permintaan perusahaan pusat yang berada di Jepang. Misedogat
dari perusahaan terdapat 5000 pcs maka akan disimpan terlebih dahulu di
gudang hingga turun PO resmi. Turunnya PO resmi tidak membutuhkan waku
yang cukup lama sehingga dapat dikatakan bahwa perusahaan ini tidak memiliki
pemborosan produksi yang tedsih (Overproductioi.
2. Cacat (lefecy

Defectsering terjadi di smua proses produksi yaitu bagiantting psp dan
sewing Dari data cacat tahun 201fada lampiran Idiketahui cadayang
terjadi yaitu pada bagiarcutting didapat sebanyak 369 pcs puidyang salah
potong dan pada proses penjahitan yaitu terdapat 2228 pcs produk cacat. Produk
cacat ini terjadi dikarenakdmman errorseperti operator yang kurang teliti dan
mesin/alat yang tidak mendukung. Mesin/ alat yang tidak mendukung
disebabkan olelfaktor usia mesin yang sudah tua dan pemeriksaan yang tidak
rutin. Dengan terdapatnya produk cacat maka perusahaan perlu melakukan
rework dan tentunya akan sangat merugikan perusahaan sehingga akan
menyebabkan terjadinyi@ad timeyang lama dan ketidakisapaiannya target
produksi.

bahan baku tidak
baik
A —

\ Kelolosan

inspeksi

kurang

fokus \

—

Mesin rusak
A —

Tidak terampil

Tidak teliti N

lingkungan kerja
tidak bersih
A —

Gambar 51 Diagramfishbonepemborosan cacétefect)

Defect
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3. Persediaan yang berlebilnfecessarynventory
Jika dikaitkan dengan pemborosaverproduction maka kedua pemborosan ini
saling berhubunganPerusahaan sering mengalami ketidaktercapaian produksi
sehingga tidak mengakibatkamnecessary inventaryersediaan berlebih pada
perusahaan ini seperti pada bagantingbanyak ditemukan bahan sisa berlebih
dari hasil pemotongan yang akasisimpan untuk dipakai kembali saat
diperlukan. Namunpeletakkarbahan sisa ini terlihat menumpuk dan tidak rapi

sehingga akan menganggu aktivitas produksi.

Man Machine | Material |
Bahan sisa
menumpuk
\ Menghemat
bahan
‘ Unnmecessary Inventory
Tidak
menerapkan 5s
Bahan sisa
menumpuk
| Method | |Envir0mnent|

Gambar 22 Diagramfishbone persediaan yang berlebjinnecessarinventory)

4. Proses yang tidak sesuaigppropriate processing
Pemborosan proses yang tidak sesuai disebabkan karena terjadmya
error, seperti operator yang kurang teliti memeriksa produk dan bahan baku.
SOP juga telah diberikan oleh perusahaan namun karena ketidaktelitian dari
operator sehingga sering terjadinya proses yang tidak sesuai dengan SOP.
Faktor lainnya adalah terdapatnya megang rusak ditengah proses produksi
sehingga akan mempengaruhi kinerja dari operator dan akhirnya akan

menyebabkan produk cacat.
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Kurang terampil
A —

Mesin rusak
Af—

Tidak memahami

—_—
Tidak teliti SOP

Inappropriate processing

lingkungan kerja
tidak bersih

Gambar 53 Diagramfishbonepemborosamproses yang tidak sesuai
(inappropriate processing

5. Transpor berlebiheikesiveranspor)
Pada proses pembuatan sarung tangan tidak ditemukan transportasi yang
berlebih dikarenakan tata letak antara stasiun kerja yang satu dengan stasiun

kerja yang lainnya berdekatan dan berurutan séisuwaproses produksi.

6. Menunggu Waiting)
Penyebab terjadinya pemborosaaiting adalah terlambatnya pengiriman bahan
baku darisupplier sehingga perusahaan harus menunggu bahan baku tersebut
tiba. Dalam melakukan proses produksiky 39 seharusnya bahan lba#tatang
pada tanggal 27 april 2017 namun pada kenyataannya bahan baku baru sampai
pada tanggal 4 mei 2017, sehingga bahan baku terlambat 7 hari dari jadwal
kedatangan seharusnya. Selain itu pemboregaming juga terjadi karena
faktor sumber daya manasyaitu operator yang tidak disiplin dan kapasitas
yang tidak sesuaKapasitas yang tidak sesuai disebabkan slah operator
yang tidak memadai. Operator yang memiskill tidak memadai dan jumlah
operator yang kurang akan mengakibatkan prosaggpman yang lebih lama
dari estimasi yang diinginka®eperti contohnya jika bagian machi tidak datang
maka proses lipat tidak bisa berjalan sehingga diperlukan tambahan operator,
namun karena operator cadangan tidak menskidi yang baik jika bisarny 1
jam dapat memproduksi 25 pcs sedangkan untuk operator cadangan hanya
mampu memproduksi 20 pcs sehingga akan mengakibatkan produksi menurun
dan akhirnya tidak kejar target. Pemborosan menunggu juga dipengaruhi oleh

ketidakdisiplinan karyawan dalam mekgii SOP kerja seperti padaagian



72

cutting seharusnya proses pengepressan dilakukan dalam posisi berdiri namun
masih banyak operator yang duduk saat melakukan pengepressan. Posisi duduk
ini nantinya akan berdampak pada kinerja operator sehingga proses

pengpressan akan lebih lama.

kurang

Absensi bahan baku/WIP

fokus / Mesin rusak . ) tldak baik
\ . dari supplier’
—_— \Kelolosan
E—— Tidak disiplin E
Tidak teliti Tatang inspeksi

— .
mengambil minum lama Kurang terampil terlambat

v

Gambar 5 Diagramfishbonepemborosan menunggwditing)

Waiting

7. Gerakan berlebihufnecessary motign
Terjadinya gerakan berlebih disebabkan karena ketidakdisiplinan operator dalam
bekerja sehingga banyak melakukan kegiatan diluar pekerjaan utama, seperti
banyak berbicara, mengambil minum dan ke kamar mandi dalam waktu yang
lama. Ketidakdisiplinan karyawa operator ini dikarenakan kadief tidak
tegas dalam menegur operator serta kurangnya motivasi dari karyawan/operator

itu sendiri.

Mesin rusak
A —

Tidak disipli
mengambil minum lama 02 dEpn

dan kekamar mandi

A— )
lama > N\ Kurang terampil

Tidak me1erapka1/ /

Method | Environment

Unnecessary

motion

Gambar % Diagramfishbonepemborosan gerakan berlebimecessary
motion
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5.3  Usulan perbaikan

Berdasarkan hasil identifikasi 7 pemborosamagte) pada tabel 4.7 maka didapatkan
bahwa operator yang tidak teliti akan mengakibatkan terjadinya pembadesect,
inappropriate processingdanwaiting. Operator yang tidak teliti ini terjaétarena tidak

fokus saat melakukan aktivitas kerja. Ketidakfokusan kerja ini biasanya terjadi setelah
waktu istirahat dan menjelang waktu pulang, sehingga diberikan usulan perbaikan
bahwa kasghiefperlu melakukan pengawasan yang ketat ketika kondisisfokerator

mulai menurun seperti setelah waktu istirahat atau mendekati waktu pulang. Selain itu
juga diberikan usulan pengecekan secara random terhadap operator ataupun
produkWIP yang diproduksi untuk memastikan tidak terjadinya kelolosan produk

cacat

Operator yang tidak fokus akan mengakibatkan pembonesiting, defectdan
inappropriate processingOperator yang tidak fokus ini disebabkan oleh kelelahan dan
lingkungan kerja yang tidak nyaman. Re&lta operator terutama di bagian psp dan
sewing adalah wanita yang tidak hanya bekerja di pabrik produksi namun juga
mengurus rumah tangga. Durasi 30 menit masih dianggap tidak cukup dikarenakan
dalam waktu 30 menit operator hanya menghabiskan waktu untuk melakukan shalat
zuhur dan makan siang. Seldin, pada bagiacutting dalam melakukan pengepressan
harus dalam posisi berdiri sehingga operator sering merasa kelelahan untuk berdiri
secara terumenerus sehingga menyebabkan operator tidak disiplin dan memilih
melakukan aktivitas produksi dengan posisiduk sedangkan poisisi duduk dapat
mengakibatkan durasi pengeppressan lebih lama . Posisi kerja yang tidak sesuai SOP ini
juga akan menyebabkan sering terjadinya kesalahan potong/ cacaiadahingga

diperlukan suatdesignkursi khusus untuk bagiautting.

Operator kurang disiplin akan mengakibatkan terjadinya pemboneaimg,
inappropriate processingdan unnecessary motionKetidakdisiplinan operator ini
seperti sering absen, banyak mengobrol, ke kamar mandi dan mengambil minum dalam
waktu lama. Operator yantidak disiplindikarenakan operator yang ada di perusahaan
sudah berstatus karyawan tetap sehingga tidak memiliki motivasi untuk meningkatkan
kinerjanya. Punishment berupa surat peringatan juga sudah ada dalam peraturan

perusahaan namutidak berjalan dengan konsisten akibetief tidak tegas dan
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cenderung membiarkan ketika terdapat operator tidak disiplin dalam bekerja. Motivasi
kerjabriefing dan evaluasi dapat dilakukan sebelum proses produksi berlangsung guna
meningkatkan kedekatarad kerja sama antara karyawan/operator dengarcihigsi/

sehingga akan meningkatkan suasana kerja yang hangat dan penuh semangat.

Operator kurang terampil mengakibatkan terjadinya pemborosaiting,
inappropriate processsing,unnecessary mqtiendefect. Ketidakterampilan operator
ini  disebabkan oleh kurangnya training yang diberikan perusahaan. Perusahaan
memang sudah melakukan pelatihan namun tidak berkelanjutan sehingga
mengakibatkan operator tidak termotivasi untuk meningkatkan kinerjanya. &alain
dalam perekrutan operator juga masih belum ada kualifikasi/persyaratan khusus guna

menunjang kinerja operator di lantai produksi.

Mesin rusak dapat mengakibatkan pemboragaiting, inappropriate processing,
unnecessary motiodan defect Mesin rusk ini disebabkan oleh umur mesin yang
sudah tua dan tidak adanya pemeriksaan yang rutin dari bagian teknisi. Bahan baku
terlambat dapat mengakibatkan pemborogamting. Perusahaan sudah melakukan
kontrak dengarsupplier namun masih belum adanya suatumishmenttertentu jika
supplierterlambat mengirim bahan baku. Sedangkan, lingkungan tidak bersih atau tidak
nyaman dapat mengakibatkan pemborostefect dan inappropriate processing
Perusahaan sudah menyediakéganing servicaintuk membersihkan areangikungan
perusahaan namun tidak adéeaning serviceyang memiliki tugas khusus dalam
membersihkan area produksi seperti membersihkan fasilitas umum misalnya kipas
angin atau mengepel lantai. Usulan lain yaitu dengan adanya penerapan 5s secara
konsisten sehingga setiap karyawan memiliki kesadaran dan dapatelihara
kebersihan serta menjaga lingkungan kerja agar tetap aman dan nyaman. Dibawah ini
adalah beberapa usulan perbaikan dari identifikasi pemboroseste]yaitu sebagai
berikut :

Tabel 51 Usulan perbaikan dari identifikasiaste

Penyebab Akibat Usulan Perbaikan
Operator tidak teliti Defect - Kasi/Chief harus melakuka
Inappropriate pengawasan yang ketat Kketi
processing kondisi fokus operator mule
Waiting menurun seperti setelah wak

istirahat atau mendekati wak
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Penyebab Akibat Usulan Perbaikan
pulang
- Kasiflchief melakukan
pengecekan secara random
Operator tidak fokus Defect - Menambah jam istirahat
Waiting - Mendesaign/membuat desain
Inappropriate kursi khusus pengepressan p¢
processing bagiancutting
Operator kurang disiplin Waiting - Memberikan motivas
Inappropriate kerjabriefing dan evaluas
processing kinerja sebelum proses produk

Operator kurang terampil

Mesin rusak

Bahan baku terlambat

Unnecessary motion

Waiting
Inappropriate
processing
Unnecessary motion
Defect

Waiting
Inappropriate
processing
Unnecessary motion
Defect

Waiting

berlangsung.

- Kasi/Chief harus lebih tega
menegur operator yang tide
disiplin

- Adanya  penilaian Kinerji
dengan memberikanreward
bagi operator yang disipl dan
punishmen®P bagi operato
yang tidak disiplin

- Melakukan training/pelatiha
berkelanjutan bagi  setia
operatorPelatihan karyawan in
akan  merefresh  sekaligus
mengupgrade skill karyawan

sehingga mereka semak
termotivasi untuk meningkatka
kinerja.

- Menambah

kebijakan/persyaratan baru st
rekrutmen  operator  sepel
harus memiliki
sertifikat/pengalaman menjahit

- Dilakukan maintenancesecara
rutin atau pemeriksaa
dilakukan sebelum dan setel:
proses produksi

- Membeli alat/mesin baru

Perbaikan kontrak denge
supplier terkait dengar
pengiriman bahan baku vyai
dengan memberikan sur
peringatan ataupunishmentjika
bahan baku terlambat.
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Penyebab Akibat Usulan Perbaikan
Lingkungan kerja tidak Defect - Menambahcleaning serice di
bersih /tidak nyaman Inappropriate bagian lantai produksi.

processing - Menerapkan 5s secara konsis

guna menumbuhkan kesadar
dari karyawan untuk selal
menjaga kebersihan lingkung:
kerja.

5.4  Analisis future state value mapping

Berdasarkaruture statevalue mappingpada gambar 8.diketahupada bagiartutting
dengan proses pemotongan pola sehinggde timeberkurang menjadi 103,99 detik
danuptimebertambah menjadi 28,56%. Pada bagian psp yaitu proses peng@iulan
time berkurang menjadi 268,81 detik daptimebertambah mengh 81%. Pada bagian
sewingdengan proses tindikasycle timeberkurang menjadi 103,97 detik daptime
bertambah menjadi 79%, proses pasang mewtie timeberkurang menjadi 149,07
detik dan uptime bertambah menjadi 92%, proses lipat ooyxle timeberkuang
menjadil40,22 detik damptimebertambah menjadi 93%, proses pasang kareyokp
time berkurang menjadi 38,47 detik damptime bertambah menjadi 35%, dan pada
proses pasang piteycle timeberkurang menjadi 35,49 detik damptime bertambah
menjadi B%. Setelah dilakukan pengurangan aktivitagn value addednakatotal
value addedyaitu sebanyak 1122,5 detik damon value addederkurang menjadi
485,23 detik. Pada lampiran 3 diketahui bahwa setelah penguraogavalue added
didapatkarcycle time pada bagiarutting adalah 103,99 detik dengan auit@907,97
pcs, pada bagiapsp memiliki cycle time591,63 detik dengan quit 2555,65 pcs, dan
pada bagiarsewingdengancycle time912 detik dapat menghasilkan output sebanyak
2265,29 pcs. Dari ketggbagiantersebut diketali bahwa bagiarutting danpspdapat
menghasilkan output melebihi target perusahaan sedamgkgansewing mengalami
kekurangan output produksi sehingga tidakmpumencapai target perusahaan. Untuk
mencapai target 2400 pcs pamkgiancutting, jumlah operator yang dibutuhkadadah

10 orang , padbagianpspjumlah operator yang dibutuhkan adalah 57 orang, dan pada
bagiansewingyang dibutuhkan adalah 87 orang. Oleh karena itu, padancutting
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dapat mengurangi jumlah operateebanyak 2 mang, bagian psp dapat dilakukan
pengurangan operator sebanyak 3 orang, dan pad@ansewing dapat dilakukan
penambahan operator sebanyak 5 orang . Usulan perbaikan yang dapat diberikan adalah
dengan pemindahan 2 operator dmgiancuting dan 3 oprator daribagianpspke
prosessewing.Dikarenakan aktivitas padaagiansewing, operator yang dibutuhkan

harus memilikiskill menjahit maka dapat dilakukdaraining atau pelatihan menjahit

bagi operator baru/cadangan. Berikut ini adalatb@andingan antai@rrent state value

mappingdanfuture state value mapping

Tabel 52 Perbandingacurrent state value mappirdanfuture state value mapping

Perbandingan Current state value  Future state Selisih
mapping value mapping
Lead time 2048,21 detik 1607,81 detik 440,4 detik
Non value added 925,76 detik 440,41 detik 485,25 detik
1902,41 pcs 2403,94 pcs
Output 501,53 pcs
79,27 % 100,16 % 20,89 %
Persentase

Hasil perbandingan pada tabel 5.1 menunjukkan balesa time setelah
dilakukan perbaikafuture statenapping lebih cepat 440,4 detik dan produktivitasnya
bertambah 501,53 pc% 502 pcs atau 20,89 % sehingga target perusahaan dapat
tercapai. Adapun aktivitasktivitas yang dibuang padature state mappinmerupalan
aktivitas non value addeddan termasuk pemborosawastg. Padabagian cutting
aktivitas yang dibuang adalah perhitungan jumlah pola dikarenakan bagian inspeksi
sudah melakukan perhitungan kapasitas sehingga operator tidak perlu melakukan
perhitungan dgi atau dapat diberikan usulan dengan membeli alat penghitung jumlah
pola Aktivitas penghalusan mata pisau dapat diberikan usulan dengan membeli mata
pisau baru. Pencarian alat tulis dapat dihilangkan dengan menerapkan p8nsip 5
sehingga operator tidgderlu menghabiskan waktu untuk menc&enerapaprinsip 5s
yaitu dengan memberikan label terhadap alat tulis dan meletakkan alat tulis dekat

dengan jangkauanoperator Pencatatan kuantitas dapat dihilangkan dengan
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menggunakan kartu kanban atau menggpencatatan oleh admin atau kepala kasi,

bukan operator.

Pada psppenjahitan aktivitas yang dihilangkan adalah persiapan mesin jahit
dengan mempersiapkan keperluan yang mendukung proses penggunaan mesin jahit
sebelum proses produksi berlangsudiagat doerikan usulan yaitu persiapan dilakukan
sebelum proses produksi berlangsupgmisahan gulungan pitdapat dihilangkan
dengan memberikan usulan membeli adgte dispensesehingga operator tidak akan
menghabiskan banyak waktu untuk memisahkan gulangaa/gm@inpalan pita
perbaikan benandisebabkan karena operator yang tidak teliti sehingga usulan untuk
operator yang tidak telidapat dilihat pada tabel 5.pengecekamerypakan kegiatan
yang tidak perludikarenakan bagian inspeksi sudah melakukan pengecekan. Proses
pengecekan damemperbaiki fantasi omo mukaerupakan aktivitas yangrmasuk
kategori pemborosaimappropriate processingJntuk usulan perbaikan yang berkaitan

dengannappropriate processindapat dilihat pada tabel 5.2.

Perbaikanmesin jahit dapat dihilangkan dengan melakukaintenancesecara
rutin. Pada bagiasewingaktivitas yang dihilangkan adalah pengecekaamisahkan
pita yang melilit, dan pasang pita dikarenakan termasuk kateg@mborosan
inappropriate processingan usulan perbaikan dapat dilihat pada tabel SePlangkan
untuk aktivitas mencari ukuran machi, mengambil/memisahkan lipat omo dan
memisahkan/meletakkan dapat dihilangkan dengan menerapBagaitu dengan
memberi labepada setiapkuranmachi dan memberikan keterangan pada séiidp
sehingga operator tidak perlu menghabiskan waktu untuk mencari atau memisahkan
WIP.

Tabel 5.3 Usulan dari pengurangan aktivitas value added

No Aktivitas non value added Usulan Kategori
pemborosan

1. Penghitungan jumlah pole - Membeli alat Inappropriate
penghitung jumlal processing
otomatis

2. Penghalusan mata pisau - Membeli mata pisat Inappropriate
baru atau mengase processing
sebelum prose

produksi berlangsuni
seperti waktu persiapa




Aktivitas non value added Usulan Kategori
pemborosan

o abs

sebanyak 5 menit yan
diberikan perusahaan

Pencatatan kuantitas

Menggunakan  kartt Inappropriate
kanban atau menggar processing
pencatatan oleh admi

atau kepala kasi, buke

operator

Pencarian alat tulis - Aktivitas dapat Inappropriate
Persiapan mesin jahit dilakukan sebelun Processing
Mencari ukuran machi proses produks
Mengambil/memisahkan berlangsung seper

lipat omo waktu persiapar
Memisahkan/meletakkan sebanyak 5 menit yan

pasang kancing diberikan @rusahaar

dan juga diterapkanny
5s yaitu dengar

meletakkan ala
penunjang deka
dengan operator da
memberikan labe
untuk  setiap ala
peralatan.

Pemisahan gulungan pi - Membeli alat tape Inappropriate
psp penjahitan dispenser processing
Pemisahan pita yang melil

(gulungan pita)

Perbaikan benang - Kasi/Chief harus Inappropriate
Memperbaiki fantasi om¢ melakukan processing
muka pengawasan yang ket
Pengecekan pada p: ketika kondisi fokus
penjahitan operator mulai
Pengecekan pada lipat o menurun sepert
Pasang pita setelah waktu istirahe

atau mendekati wakt

pulang

- Kasilchief melakukan

pengecekan seca

random
Perbaikan mesin jahit - Dilakukan Waiting

maintenance secara Inappropriate
rutin atau pemeriksaa processing
dilakukan sebelum da Unnecessary




No

Aktivitas non value added

Usulan Kategori
pemborosan

setelah proses produk motion
- Membeli alat/mesir Defect
baru
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BAB VI

PENUTUP

Kesimpulan

Adapun kesimpulan yang dapat diambil dari penelitian ini adalah sebagai berikut :

6.2

1. Penborosan yang terjadi pada bagiantting psp, dansewingadalahcacat

(defec}, persediaan berlebilurinecessary inventoxyproses yang tidak sesuai
(inappropriate proessing, menunggu Waiting), dan gerakan berlebih

(unnecessary motign

. Berdasarkan identifikasi pemborosawaste diketahui bahwa terjadinya

pemborosan disebabkan oleh operator yang tidak teliti , operator tidak fokus,
opertor tidak disiplin, operator kang terampil, mesin rusak, dan lingkungan

kerja tidak bersih/nyaman.

. Setelah dilakukan identifikasiwaste yaitu dengan melakukanusulan

pengurangan aktivitason value addedlan usulan perbaikamakalead time

untuk membuat produk sarung tanggntf lucky 39akan berkurang da#048,21

detik menjadi 1607,81 detikDengan berkurangnydéead time maka akan
menambah output produksi sebanyak 502 pcs sehingga produktivitas dapat
ditingkatkan dari 79,27 % menjadi 100,16 %.

Saran

Adapunsaran yang dapat diberikan adalah sebagai berikut :

a. Perusahaan perlu melakukan pengimplementaseam manufacturing secara

konsisten di lantai produksi.

b. Melakukan pengawasan yang ketat ketika kondisi fokus operator mulai menurun

seperti setelah waktgtirahat atau mendekati waktu pulang

c. Memberikan motivasi kerjafiefing pagi

d. Melakukan pengecekan secara random
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. Mengadakan penilaian kinerja dengan memberikeward bagi operator yang
disiplin danpunishmen®P bagi operator yang tidak disiplin

. Melakukan penambahan jam istirahat

. Membuat/mendesain kursi khusus untuk proses pengepressarugada

. Melakukan training/pelatihan berkelanjutan bagi setiap opeRédatinan karyawan
ini akan merefresh sekaligus mengpgrade skill karyawan sehingga mde

semakin termotivasi untuk meningkatkan kinerja.

I. Menambah kebijakan/persyaratan baru saat rekrutmen operator seperti harus

memiliki sertifikat/pengalaman menjahit.

|. Melakukan perbaikan kontrak dengsupplierterkait dengan pengiriman bahan baku

. Menamlahcleaning servicedi bagian pabrik produksi

. Menerapkan 5s secara total dengan melibatkan keseluruhan elemen yang ada.
.Untuk penelitian selanjutnya dapat melakukan peneligan manufacturingsecara
menyeluruh dan lebih detail yaitu mulai dari prosesal sampai ke tangan
konsumen.

. Untuk penelitian selanjutnya dapat mensimulasikan hasil usulan yang ada pada
penelitian ini dengan mempertimbangkan berbagai faktor seperti faktor biaya , faktor

downtimemesin dan sebagainya.
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LAMPIRAN

Lampiran 1. Rekapan produk cacat tahun 2016

Bulan | Total Poto | Jahit Total
order ng Fant | omo omo ibu |omo jahit
asi muka | belakang | jari komplit
Februa
ri
Maret 47144 17 12 31 23 76 3 145
April 47785 19 16 45 258 41 16| 376
Juni 45232 41 32 119 49 41 1 242
Juli 32418| 41 5 195 75 56 13| 344
Agustu 59940| 64 13 60 84 39 12| 208
S
Novem 38834 86 9 33 408 14 4 468
ber
Oktobe 37.09 56 62 29 110 77 51| 329
r
Septem| 44562 45 19 9 1 48 39| 116

ber




Lampiran 2. Uji normalitas, kecukupan , dan keseragaman data proses cutting, PSP, dan sewing

1. Uji Normalitas

Tests of Normality

Kolmogorov+Smirnowv ShapireWilk
Statist Df Sig. Statist df Sig.
ic ic

C1 106 15 .200 .946 15 462
Cc2 187 15 .168 .925 15 227
C3 .105 15 .200 .982 15 .983
C4 .204 15 .094 .844 15 .014
C5 192 15 .140 .900 15 .095
C6 142 15 .200 927 15 246
C7 129 15 .200 .936 15 333
C8 136 15 .200 .967 15 .807
C9 112 15 .200 .963 15 .750
C1 163 15 .200 .892 15 .073
0

C1 A71 15 .200 921 15 202
1

C1 .148 15 .200 922 15 .205
2

C1 132 15 .200 921 15 198
3

C1 .149 15 .200 915 15 164
4

C1 156 15 .200 911 15 139




C-3

5
C1 154 15 .200 .936 15 331
6
Ci 165 15 .200 945 15 454
7
* This is a lower bound of the true significance.
a. Lilliefors Significance Correction
2. Uji Kecukupan ProseSutting
No C1 Cc2 C3 C4 C5 C6 Cc7 C8 C9 Cl0 Cl11 Cl12 C13 Cl1 cCis5 c1e ci17
4
1 10.3 24 2.1 4.3 21 132 8.2 3.3 4.6 10 134 8.2 153 12. 8.7 115 143
6
2 9.8 2.2 2.5 4.1 1.8 129 7 2.8 4.5 9.8 14.3 7 164 12. 9.2 9.1 134
9
3 8.8 2.1 2.6 4.2 22 128 6.8 3.4 3.9 8.8 15 72 154 13. 109 109 146
8
4 9.2 2.3 2.2 4.2 22 131 8.1 3.5 4 89 136 8.1 159 14, 98 11.3 139
8
5 8.9 2.6 2.6 4.1 1.9 133 7.5 3.6 4.2 95 148 7.8 183 15. 10.3 10 14.5
7
6 104 2.1 2.4 4.3 2 127 7.9 3.2 4.7 9.3 137 7.6 17 13. 10.8 9.7 141
5
7 9.7 2.2 2.8 4.4 23 126 6.9 3 4.4 87 147 75 182 14, 8.9 9.8 13.9
6
8 9.6 2.5 2.9 5.2 1.7 127 7.4 3.8 47 10.2 14.6 8 16.7 15. 9.5 9.6 12.8

6
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10

11

12

13

14
15

STD
EV

Aver
age

BKA

BKB

MIN

MA

Kecu

10.2

10.1

9.5

9.7

9.4

10
10.3

0.495
9173
98
9.726
6666
67
10.71
8501
46
8.734
8318
7
8.8

10.4

145.9

2.6

2.2

2.4

2.5

2.3

2.4
2.2

0.169
6797
24
2.333
3333
33
2.672
6927
82
1.993
9738
85
2.1

2.6

35

2.3

2.8

2.7

2.4

2.5
2.6

0.255
7900
93
2.56

3.071
5801
85
2.048
4198
15
2.1

38.4

4.5

4.9

4.6

5.2

4.4

4.2
4.5

0.361
4784
46
4.473
3333
33
5.196
2902
25
3.750
3764
42
4.1

5.2

67.1

2.1

2.3

2.1

2.2

2.2

0.199
5232
41
2.053
3333
33
2.452
3798
16
1.654
2868
51
1.7

2.3

30.8

12.9

13.1

13.2

13

12.8

12.7
13.3

0.235
6349
07
12.95
3333
33
13.42
4603
15
12.48
2063
52
12.6

13.3

194.3

7.5

7.8

8.2

8.1

7.5

1.7
7.3

0.463
6295
73
7.593
3333
33
8.520
5924
79
6.666
0741
87
6.8

8.2

113.9

3.5

4

2.9

3.8

3.7

3.4
3.5

0.355
5679
56
3.426
6666
67
4.137
8025
79
2.715
5307
54
2.8

4

51.4

3.8

4.5

4.8

4.4

4.3

4.2
4.2

0.308
1315
55
4.346
6666
67
4.962
9297
76
3.730
4035
57
3.8

4.8

65.2

8.7

10.1

9.5

9.8

9.4

8.7
10.1

0.548
9250
23
9.433
3333
33
10.53
1183
38
8.335
4832
87
8.7

10.2

141.5

14.9

15.1

13.6

13.9

14.3

14.4
13.7

0.576
5248
93
14.26
6666
67
15.41
9716
45
13.11
3616
88
13.4

15.1

8.2

8.1

7.6

7.4

7.5

7.9
8.2

0.380
6443
35
7.753
3333
33
8.514
6220
04
6.992
0446
63

-

8.2

16.9

16.8

17.2

15.9

15.5

16.7
18.3

0.939
6047
8
16.7

18.57
9209
56
14.82
0790
44
15.3

18.3

214 116.3 250.5

12.
12.
15.
14.
13.

14
15.

1.0
898
67
14.
193
33
16.
373
07
12.
013

12.
15.

212

9.4

8.6

9.1

9.5

9.7
8.8

0.718
3314

9.48

10.91

6662

8.043
3372

8.6

10.9

142.2

11.2

10.8

9.6

10.7

9.4

10.8
10.5

0.766
6873

10.32
6666
67
11.86
0041
41
8.793
2919
26
9.1

11.5

154.9

12.9

12.6

14.2

14.7

13.6

135
13.9

0.655
1626
48
13.79
3333
33
15.10
3658
63
12.48
3008
04
12.6

14.7

206.9
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kupa .9
n
data
Kua 2128 1225 1474. 4502. 948.6 3775 1297 2641. 4251. 2002 4579 1352 6275 453 2022 2399 4280
drat 6.81 56 41 4 249 321 96 04 2.25 6 569 025 26. 084 401 7.61
41
N' 4.001 7.706 14.90 9.751 14.10 0.494 5.567 14.98 7.098 5.266 2.438 3.721 5.438 8.8 8574 8.231 3.369
7268 1224 8854 2221 0185 1660 1649 2815 4982 1414 6409 5106 7034 051 1245 3877 1205
91 49 17 23 53 8 5 79 5 18 29 96 31 09 17 51 84




3. Uji keseragamanutting

Control Chart: C1

Control Chart: C3

Control Chart: C5

—c1 —c3 —cs
~UCL = 11.0940 UCL = 3.3008 oL = 26950
E Average 97257 45 Average = 2.5500 Average = 2.0533
12 oL 53 _LCL=18194 -LCL=1.4077
25
114 307
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o
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—c2 — —
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Control Chart: C7

Control Chart: C9

Control Chart: C11

— ¢ —c11
. ~.UCL - 85796 52202 UCL = 161467
- Average = 7.5933 g Average = 4 3467 Average = 14 2667
107 . —.LCL = 62070 55 =34731 17 CL=123866
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4.5+ Q\X 154
. S P
144
A A 7 \/ V— \
¥ ¥ \)
7 T 7
1
ettt ittt - EE B S St Rt Ry S S T2 5 4 5 & 7 8 & 10 1 12 13 13 15
iz 3 4 5 8 T 8 8 10 M 12 13 14 15
—T—TT T T T T T T T T T T T
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Control Chart: C13

Control Chart: C15

Control Chart: C17

13 C15 c17
UCL = 19.3967 -UCL = 11.3221 -UCL = 155405
Average =16 7000 -—= Average = 8 4500 -~ Average = 137933
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Control Chart: C14 Control Chart: C16
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L
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4. Uji Normalitas proses PSP

P1
P2
P3
P4
P5
P6
P7
P8
P9
P10
P11
P12
P13
P14
P15
P16
P17
P18
P19

Statist
ic
.207
154
A77
.148
150
129
118
139
.156
145
173
116
J11
.184
155
161
134
172
147

Tests of Normality
Kolmogorov+Smirnov

df

15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15

Sig.

.084
.200
200
.200
.200
200
.200
.200
200
200
.200
200
200

184
.200
200
.200
.200
200

ShapireWilk
Statist df

ic

.891 15
.937 15
.902 15
961 15
.929 15
937 15
941 15
941 15
.955 15
914 15
914 15
.958 15
.966 15
.898 15
.906 15
.951 15
.940 15
.869 15
.924 15

Sig.

.070
351
104
.710
.263
.349
401
391
.602
.155
.156
.654
.788
.088
116
.538
.384
.032
219

C-8



5. Uji kecukupan PSP

P20
P21
P22
P23
P24
P25
P26
P27
P28
P29
P30

153
211
.180
.145
170
.160
111
.186
173
.160
212

15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15

.200

.070

200
200
200
200
200

171

.200
200

.070

.906
.884
911
.939
917
927
971
.905
.905
.930
901

15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15

*. This is a lower bound of the true significance.

a. Lilliefors Significance Correction

116
.054
138
375
A71
243
872
115
113
273
.098

C-9

No Pengambi Pemb Pele pengi Peleta Penge Penge Penge Penge Penge Persiapan Sambu Penj Pemi Penj
lan ukaa taka kata kan lema lema lema lema lema mesin ng ahita saha ahita
plastik n n n kemb n n n n n jahit lycra n n n ibu

ikata pola ali jari- fanta jari- fanta fanta mac gulu jari
n di jari Si jari si Si hi ngan
plasti mej omo Oomo Oomo omo  0omo pita
k a belak bawa muka muka muka
kerj ang h lanjut
a an
1 6.3 35 45 4.2 3.1 351 632 329 659 429 117 18.4 71 37 288
2 6.4 38 44 37 2.9 473 643 311 49 37.6 120.5 17.2 69 43 308
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3 5.8 3.4
4 5.9 3.6
5 6.5 3.2
6 6.2 3.3
7 5.7 3.5
8 6.3 3.3
9 6.2 3.8
10 6 3.7
11 6.5 3.4
12 5.7 3.9
13 6.4 4

14 6.2 4.1
15 5.7 3.3

Sta 0.2956832 0.282
nda 28 50579

r 4
devi
asi
Ave 6.12 3.586
rag 66666
e 7
BK 6.7113664 4.151
A 56 67825
5
BK 5.5286335 3.021
B 44 65507
8

MA 6.5 4.1

4.6
4.7
3.8
3.9
4.6
4.8
4.4
4.3
4.5
4.6
3.8
4.3

0.32
704

4.34
667

5.00
074

3.69
26

4.8

3.6 3.2
4.1 2.8
4.3 2.7
4 2.7
3.8 3.1
3.7 3
3.9 2.8
4.1 2.6
3.8 2.6
4 2.9
3.9 3
4.2 3.1
4.1 3.2
0.209 0.206
76 56
3.96 2913
33
4.379 3.326
52 45
3.540 2.500
48 22
4.3 3.2

36.5
39.2
37.9
40.4
35.4
47.8
40
40.7
41.9
43.6
37.7
44.4
36.9

4.022
65

40.32

48.36

53

32.27
47

47.8

62.7
65.4
63.9
64.8
65.6
63.2
66.4
65.1
66.2
66.7
64.9
65.8
66.3

1.272
04

64.96
67

67.51
08

62.42
26

66.7

30.2
32.6
27.9
33
34.4
30.3
33
28.6
30.4
28.4
30.5
31.5
28.4
2.007

30.88

34.89

44

26.86
56

34.4

56.2
54.1
59.6
62.7
52.7
52.4
53.9
68.1
64.3
55.6
61.3
53.8
59.7

5.616
41

57.95
33

69.18
62

46.72
05

68.1

39.8
42.9
35.7
45.7
41.7
38.7
35.9
40.3
44.6
45.6
36.4
35.6
43.7

3.686
36

40.47
33

47.84
61

33.10
06

45.7

118.6
107.4
123.2
116.8
121.1
116.9
109
110.5
105.4
106.7
125.7
126.2
125.4

7.2636538
1

116.69333
33

131.22064
1

102.16602
57

126.2

19.7
19.1
19.8
21.3
20.1
19.2
18.2
17.3
194
19.3
17.1
21
18.7

1.2738
39341

19.053
33333

21.601
01202

16.505
65465

21.3

9.3 35 329
8.6 3.8 335
83 42 295
8.1 41 321
9.6 3.5 308
7.7 3.6 303
8.4 3.8 29

7.6 3.7 28

94 45 283
84 44 34

7.9 45 334
7.9 39 3385
9.1 36 293

0.813 0.362 2.119
17 14 25

8.286 3.94 30.94
67 67

9.913 4.664 35.18
27 52

6.660 3.215 26.70
34 73 82

96 45 34
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X
Mi 5.7 3.2
N
Ju 91.8 53.8
mla
h
Ku 8427.24 2894,
adr 44
at
N' 3.4858387 9.264
8 65914
No Penjahitan Perbai
sambung kan
ibu jari  benan
g
1 9.7 16.6
2 7.7 18.7
3 9.6 16.2
4 10.5 15.8
5 10.6 18.5
6 8.3 18.2
7 10.3 17.3
8 9.6 16.4
9 9.2 16.5
10 8.8 17.8

3.8

65.2

4251
.04

8.45
346
Penj
ahita
n
fanta
Si
omo
muk
a
92.9

84.9
84.8
86.9
90.7
92.5
91.6
85.8
87.5
88.3

3.6 2.6
594 437
3528. 1909.
36 69
4.190 7.506
05 98
Peng Memp
eceka erbaik
n [
fantasi
omo
muka
5.6 24.8
6.2 27.9
4.8 30.2
54 247
5.6 25.4
6.2 26.8
5.8 25.7
5.9 25.9
4.7 24.5
6 30.1

35.1

604.8

36578
3

14.86
42
Perbai
kan
mesin
jahit

30.4
34.5
36.7
28.9
35.3
28.2
32
35.8
34.9
29.2

62.7

974.5

94965
0

0.572
51
Meng
ambil
fantas
i omo
bawa
h

20.4
19.7
20.8
19.3
204
19.8
20.2
20.5
19.3
20.8

27.9

463.2

21455
4

6.309
34
Penja
hitan
fantas
i omo
bawa
h

64.3
61.5
61.3
62.3
65.6
61.7
66.8
61.2
67.8
63.1

49

869.3

75568

14.02
55
Meng
ambil
jari-
jari
omo
belak
ang

21.4
21.6
20.9
20.8
20.3
21.3
21.6
20.8
20.1
195

35.6

607.1

36857
0

12.38
84
Penja
hitan
jari-

jari
omo
belak
ang

44
38.3
37.3
41.9
37.5
35.7
37.2
35.3
39.5
40.6

105.4 17.1

1750.4 285.8

3063900.1 81681.
6 64

5.7859535 6.6748

48 90465
Mengambil pengele
logo dari man
pengelema logo

n
18.5 4.7
18.7 4.2
19.5 4.6
18.8 4.7
19.7 4.2
18.9 5.1
19.1 4.1
19.2 5.4
19.1 4.4
18.4 4.6

6.9 3.5 28

124.3 59.1 464.2
1545 3492. 2154
0.5 81 82

14.37 12.61 7.003

99 56 18
Perek Penja Pemi

atan hitan sahan
logo logo gulun
deng gan

an pita

busa

9.7 49 345

94 46 332

97 52 356

78 44 314

74 44 296

89 42 277

72 41 332

81 43 281

9.1 42 284

96 45 329
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11
12
13
14
15

Sta
nda

devi
asi
Ave
rag

BK

BK

MA

Mi

Ju
mla

Ku
adr
at
N’

8.4
10.2
8
9.7
8.9
0.92273

9.3

11.1455

7.45454

10.6

7.7

139.5

19460.3

14.7007

18.8
18.9
17.5
16.9
17.9

1.028
64

17.46
67

19.52
39
15.40
94
18.9
15.8

262

68644

5.179
19

92.4
85.4
84.9
87.3
91.7

3.12
604

88.5
067

94.7
587
82.2
546
92.9

84.8

1327
.6

1762
522

1.86
2901

4.9

4.7
5.7
5.2

0.533
01

5.446
67

6.512
68
4.380
65
6.2

4.7

81.7

6674.

89

14.30
08

29.7
24.6
27.4
28.2
27.3

2.018
91

26.88

30.91
78
22.84
22
30.2

24.5

403.2

16257

0

8.424
27

34.2
28.6
30.5
36.8
35.1

3.157
94

32.74

39.05
59
26.42
41
36.8

28.2

491.1

24117

9

13.89
33

19.6

19.7

19.6
21
21

0.604
51

20.14

21.34
9
18.93
1
21

19.3

302.1

91264

4

1.345
37

64.2
65.5
60.8
65.2
63.4

2.199
96

63.64
67

68.04
66
59.24
68
67.8

60.8

954.7

91145

2

1.784
16

19.6
19.9
21.7
21.4
20.2

0.758
57

20.74

22.25
71
19.22
29
21.7

19.5

311.1

96783

1.997
7

44.1
40.9
39.4
35.7
36.8

2.867
77

38.94
67

44.68
22
33.21
11
44.1
35.3

584.2

34129

8.096
63

19.2
18.9
19.3
18.8
18.5
0.37506

18.9733

19.7234

18.2232

19.7

18.4

284.6

80997.2

0.58353

4.1
4.7
4.3
5.2
5.4
0.4501

4.6466

5.5470

3.7463

5.4

4.1

69.7

4858.0

14.017

8.1
8.5
9.7
8.7
9.4

0.864
26

8.753
33

10.48
19
7.024
81
9.7

7.2

131.3

1723

9.7

14.55
8

39 316
41 28.2
3.8 284
51 279
42 305
0.409 2.655
65 69
4.393 30.74
33 67
5.212 36.05
62 8
3.574 25.43
04 53
5.2 356
3.8 27.7
65.9 461.2
4342. 2127
81 05
12.98 11.14
33 07
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6. Uji keseragaman PSP
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Control Chart: P1

Control Chart: P3

Control Chart: P5
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Control Chart: PT

Control Chart: P9

Control Chart: P11

—p7 —Pa —F11
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Control Chart: P13

Control Chart: P15

Control Chart: P17
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Control Chart: P19

Control Chart: P21

Control Chart: P23
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Control Chart: P25

Control Chart: P27

Control Chart: P29
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7. Uji normalitas prosesewing

S1
S2
S3
S4
S5
S6
S7
S8
S9
S10
S11
S12
S13
S14
S15
S16
S17
S18
S19

Statist
ic
.182
.150
A71
173
119
.154
162
.146
192
114
.165
176
115
.182
.185
.159
.143
125
.110

df

Tests of Normality
Kolmogorov+Smirnowv

15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15

Sig.

.196
.200
.200
200
200
.200
200
200

143
.200
200
.200
.200

194

175
.200
200
.200
.200

ShapireWilk
Statist df

ic

.922 15
.944 15
.934 15
.949 15
.940 15
.927 15
.943 15
.928 15
.920 15
951 15
916 15
.875 15
.958 15
.905 15
.882 15
919 15
.959 15
.943 15
.952 15

Sig.

.208
439
317
.505
.388
.250
417
.253
191
544
.166
.040
.657
115
.051
.186
.683
425
.556
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S20
S21
S22
S23
S24
S25
S26
S27
S28
S29
S30
S31
S32
S33
S34
S35
S36
S37
S38
S39
S40
S41
S42
S43

125
.166
.160
.156
.156
121
.184
153
.106
.102
.186
155
115
.091
138
181
194
181
162
.156
137
11
.140
141

15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15

.200
.200
200
200
.200
200

181

.200
.200
200

171

.200
200
.200
.200

.200
132
.200

.200
200
.200
.200
200
.200
* This is a lower bound of the trigggnificance.
a. Lilliefors Significance Correction

.950
943
.945
.955
901
929
.935
.938
978
.966
.858
.935
.967
974
947
.888
.939
934
.926
913
975
.967
.946
.945

15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15

.520
422
452
.611
.100
.262
321
.356
.956
791
.023
325
.810
911
472
.062
.367
314
239
153
921
.815
465
456
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8. Uji kecukupansewing

No S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13 S14 S15
1 15.2 9 24.4 10.8 18.8 5.5 2 9.9 135 142. 86 11. 694 10. 9.2
2 16.1 8.7 25.8 9.8 18.4 5.2 1.7 9.3 13.4 ?55. 7.8 Il. 90.5 3.5 8.4
3 15.5 8.6 27.6 11.2 18.1 5.5 2.1 9.4 14.2 247. 9.1 ?2. 72.1 10. 8.6
4 15.7 9.2 27 10.6 17.7 4.4 1.9 9.5 12.8 §46. 8.5 22. 83.4 8.2 9.3
5 16.2 9.3 22.4 10.7 17.9 5 1.8 9.8 12.7 151. 7.7 iZ. 80.1 95 97
6 15.5 8.8 25.3 9.8 18.6 5.2 2 8.6 14.2 ?51 7.6 Il. 921 10. 9.8
7 15.4 8.5 22.6 9.9 18.9 4.9 1.6 8.8 13.7 142. 9.2 (132. 83.4 ?O. 8.3
8 16.4 9.2 23.2 10.7 18.5 4.9 1.7 7.6 14.1 i55 9.4 iZ. 82.6 5.8 8.4
9 16.1 9.5 23.3 9.9 18.7 5.5 1.9 7.9 13.5 151. 9.6 ?1. 87.4 10. 8.9
10 15.5 8.7 28 10.5 18.1 4.9 2 8.3 13.6 i42. 9.8 ?3 80.9 ;.10. 9.5
11 15.8 9.3 28.5 9.4 18.5 5.4 2.1 9.7 12.9 ?50. 7.7 13. 85.8 3.4 9.6
12 15.4 9.5 21.2 10.5 17.7 4.5 1.7 7.6 13 548 8.3 iZ. 78.7 10. 94
13 16.2 8.3 27.5 9.3 17.7 5 1.8 8.8 13.8 245. 8.2 112. 86.3 20. 8.4
7

14 16.3 8.5 26.9 10.3 19.4 5 2.2 8.4 12.9 150 7.6 13. 96 10. 8.7
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15
Standar
Deviasi
Average
BKA

BKB

MIN

MAX
Kecukupa
n data

Kuadrat

Nl

15.7

0.38544
9645
15.8

16.5708
9929
15.0291
0071
15.2
16.4
237
56169

0.88874
6462

9

0.3850
7884
8.94

9.7101
5768
8.1698
4232
8.3

9.5
134.1
17982.
81

2.7706
4597

23.6 11 19.3 4.6

2.3551 0.57751 0.55187 0.355
9689 5203 9904 9026
25.153 10.2933 18.42  5.033
3333 3333 3333
29.863 11.4483 19.5237 5.745
7271 6374 5981 1386
20.442 9.13830 17.3162 4.321
9396 2928 4019 5281
21.2 9.3 17.7 4.4

28.5 11.2 194 5.5
3773 1544 276.3 755
142355 23839.3 76341.6 5700.
.29 6 9 25

13.092 4.70079 1.34049 7.466
4253 7337 9536 3392

2.1

0.183
095
1.906
667
2.272
857
1.540
477
1.6

2.2

28.6

817.9

13.77
084

7.9

0.80415
5872
8.76666
6667
10.3749
7841
7.15835
4922
7.6

9.9
1315
17292.2
5

12.5651
6648

13

0.5171
3496
13.42

14.454
2699
12.385
7301
12.7

14.2
201.3
40521.
69

2.2174
7908

147.

4.18
713
148.
527
156.
901
140.
152
142.

155.
2227
4963
538

1.18
681

9

0.77
071
8.54

10.0
814
6.99
857
7.6

9.8
128.
1640
9.6

12.1
626

0.5
41
12.
487
13.
569
11.
405
11.

13.
187
350
81

2.8
031

69

7.90
189
82.5
133
98.3
171
66.7
096
69

96
1237
i531
901

13.6
953

0.5
885
10.
107
11.
284
8.9
296
9.2
10.
151
229
83

5.0
64

8.4

0.5
483
8.9
733
10.
07
7.8
767
8.3
9.8
134
181
17

5.5
761




No S16 S17 S18  S19 S20 S21 S22 S23 S24 S25 S26 S27 S28 S29 S30
1 12.2 21. 95 10.8 12.7 57.3 1335 151 30.8 28.9 7.7 125 103 122 1.3
2 12.6 55 8.8 9.6 11.9 55.12 1415 155 324 256 83 128 98 134 14
3 11.9 21 7.6 11.5 12.2 51.2 1356 16,5 279 30.1 75 122 89 129 11
4 12.5 22. 8.9 9.8 12.3 51.3 1451 174 316 27.5 85 135 9.2 127 11
5 11.7 24. 9.2 9.7 11.6 471 1434 16.6 325 30.2 74 126 9.2 13 1.4
6 11.6 ;6. 9.7 11.2 11.9 45.6 1452 164 279 25.2 75 138 9.7 131 1.2
7 12.3 ;8. 9.1 11.4 12.5 521 1343 15.8 28.7 22.3 7.3 123. 101 122 1.3
8 12.2 24. 8.5 12.3 12.7 442 143.6 157 30.5 21.9 8.7 129 97 124 1.4
9 11.9 28. 9.4 10.5 12.3 46.2 1509 17.2 31.3 26.4 85 141. 95 125 11
10 12.7 ;6. 7.8 13 12.6 47.2 1355 17.1 29.4 28.9 8.8 ?36. 93 119 1.2
11 11.8 £217. 9 12.7 12.1 55.2 1253 158 314 271 9 ;.129 88 11.8 1.3
12 11.7 37 8.2 11.7 11.9 40.8 1351 17.2 321 26.7 6.9 136. 89 132 1.2
13 11.6 22. 83 12.5 12 53.8 128.1 152 295 29.7 7.6 138. 84 131 1.3
14 12.1 23. 7.9 10.7 12.7 55 128.7 17.9 27.6 28.4 7.6 231 86 127 11

7
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15

Stand
ar
Devia
S
Aver
age

BKA
BKB

MIN
MAX

Kecu
kupa

data
kuad
rat

12.6

0.3845

12.093

12.862

11.324

11.6

12.7

181.4

32906

1.5093

26.

2.4
389

24,
986
67
29.
864
53
20.
108
81
21

28.

374

140
475

14.
227
84

7.7 10.4 12.9

0.693 1.1044 0.385202

64 5 482

8.64 11.186 12.28666
7 667

10.02 13.395 13.05707
73 6 163

7.252 8.9777 11.51626
71 7 17

7.6 9.6 11.6
9.7 13 12.9

129.6 167.8 184.3

16796 28156. 33966.49 55803

2 8

9.625 14.556 1.467799
06 2 587

44.9

4.980

49.80

59.76

39.84

40.8
57.3

747.0

9

14.93
5

126.1
7.843
78432
136.7
93333

152.4
80902

121.1
05765

125.3
150.9

2051.

42102
93.61

4.909
96256

16.5 27.8 30.9
0.85 1.79 2.7256
48 5

16.3 30.0 27.32
93 93

18.1 33.6 32.771
03 83

146 26.5 21.869
84 03

151 276 21.9
179 32,5 30.9

245. 451. 409.8

6046 203 167936
7 762

4.06 5.31 14.863
01 32

7.9

0.63
5684
858

7.94
6666
667
9.21
8036
382
6.67
5296
952
6.9

119.

1420
8.64

9.55
5875
861

124 9.1

6.31 0.54
802 641
41 69

130. 9.3
92

143. 10.3
556 928
05 34
118. 8.20
283 716
95 62
122 8.4
141. 10.3
8

196 139.
38 5

385 194
651 60.2
04 5
3.47 5.15
782 512
18 39

12.6
0.48
0872
12.6
4666

13.6
0841

11.6
8492

11.8
13.4

189.

3598
6.09

2.15
9056
5

0.118
72

1.253

33

1.490
78

1.015
89

11
1.4

18.8

353.4

13.39
97
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31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43
No Memisahkan/ Pasang Memasukk Memis Menga Pasang Jahit Poto Penga Balk Memas Per Transp
meletakaan kancing an ke ahkan mbil pita Pita ng mbilan Omo ukkan mak ortasi
dalam pita plastik Pita ke QC
plastik+pe yang dalam
ngikatan melilit plastik
1 21.8 13.8 115 74.5 6 3.3 313 1 9 6.9 11.7 142 8.4
2 22.5 11.6 11.3 76.5 6.3 3.5 278 1.1 8.8 6.9 11.8 13.4 9.2
3 23.1 13.9 12.1 72.3 7.1 4.3 27.2 115 8.7 6.6 114 146 95
4 19.4 11.3 10.9 67.8 6.8 4.4 295 09 83 7.1 10.8 145 85
5 19.2 15.7 12 78.4 5.9 4.6 32 11 91 6.6 11.3 131 9.1
6 235 14.1 10.3 75.2 5.8 4.5 294 1.1 9.1 6.8 10.9 14 9.4
7 19.8 13.2 11.4 68.9 6.2 3.9 32.3 09 84 6.6 10.6 135 9.9
8 215 15.3 11.2 70.9 6.2 4.4 23.9 0.95 8.7 6.2 10.7 13.7 9.2
9 25.2 12.6 10.6 72.9 7 4.1 274 1.1 9 6.9 11.2 14.7 9.4
10 24.1 12.8 105 75.8 6.4 4.3 279 12 84 7.4 11.1 134 9.1
11 20.8 14.3 10.2 69.3 6 3.7 273 1 8.5 7.2 114 14.2 8.7
12 19.5 14 11.6 67.5 6.1 3.7 23,5 1.06 8.7 7.3 11.7 14.1 8.4
13 22.6 15.1 11.1 67.9 5.8 4.4 28.4 0.95 8.7 7.6 10.4 14.3 8.3
14 20.4 12.6 11 72.9 7.1 4 27.1 1.06 8.4 6.9 10.2 13,5 8.8
15 19.8 12.7 10.9 73.1 6.4 3.8 269 09 85 7 111 13.6 9.8
Standar  1.8984455 1.2932 0.567534 3.4522 0.456 0.3960 2.53 0.096 0.2695 0.357 0.48383 0.49 0.5125
Deviasi 05688 9 5194 728 353 7 904 742 10163
Average 21.546667 13.533 11.10667 72.26 6.34 4.06 28.1 1.031 8.6866 6.933 11.0867 13.9 9.0466
33333 267 333 7 3333 2 66667
BKA 25.343558 16.119 12.24174 79.164 7.253 4.8521 33.2 1.2 9.2 7.649 12.0543 14.9 10.071

74471 6 0389 012 1412 148 68699
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Lampiran 3.Perhitungan produktivitas

Output produksi =

Jumlah tenaga kerja=

Available timg(waktu kerja) = 08.00- 15.30 dengan istirahat 30 menit
= 7 jam x 3600 detik =25200 detik

1.

2.

Standar Perusahaan

Proses Standart time Jumlah  tenaga output
kerja
Cutting 126 detik 12 2400
PSP 630 detik 60 2400
Sewing 861 detik 82 2400

Data produksi dari perusahaan pada bulan januari 2017

No

O©CoOoO~NOOULPh WDN P

10

Data Produksi

Cutting
1200
2650
1770
1550
2130

500
913
1650
1915
1990
1710
930
1830
2725
1710
2205
2425
844
550
940
1910
810
2445

PSP
1361
1714
1860
2025
1650
1150
1980
1675
1800
2065
1834
1385
1735
1595
2040
1980
3815
400
1075
1930
2153
1605
1595

Sewing
1420
1760
1580
1925
1880
1485
1650
1560
1600
1850
2000
1325
1925
2070
2150
1825
1725
1165
1305
1505
1600
1498
1647
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24 1750 1698 1652
25 790 1155 710
Rata-rata 1593.68 1731 1632.48

3. Current State Value Mapping

Proses Cycle Time Jumlah  tenaga Output
kerja
Cutting 144.79 detik 12 2088.54
PSP 794.78detik 60 1902.41
Sewing 1077.9 detik 82 1917.06
4.  Future State Value Mapping
Proses Cycle Time Jumlah tenaga output
kerja
Cutting 103.99 detik 12 2907 .97
PSP 591.63 detik 60 2555.65
Sewing 912 detik 82 2265.29

5. Usulan perbaikan dengémture state value mapping

Proses Cycle Jumlah output
Time tenaga
kerja

Cutting 103.99 10 2423.30
detik

PSP 591.63 57 2427.86
detik

Sewing 912 detik 87 2403.94

0. Produktivitas

Lead Outp Persent Keterangan

Time ut ase
Current state value 2017.47 1902. 79.27% Kekurangan 20,73 % dari targe
mapping detik 41 perusahaan

Future state value 1607.62 2403. 100.16 Lebih 0,16 % dari target
mapping detik 94 % perusahaan




