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ABSTRAK

PT. Yamaha Indonesia adalah perusahaan yang bergerak di bidang manufaktur dengan
produk berjenis Upright Piano dan Grand Piano. Sebagai perusahaan besar yang ingin
tetap bertahan dalam persaingan, PT Yamaha Indonesia ingin tetap membuat piano yang
berkualitas dan meningkatkan skala produksinya. Demi mencapai tujuan tersebut,
perusahaan perlu mengurangi pemborosan-pemborosan atau waste yang terdapat di lini
produksinya khususnya di divisi sanding panel upright piano (UP) yang memproduksi
piano model B1 PE. Pemborosan ini membuat cycle time dan lead time dari divisi sanding
panel UP tinggi, sehingga perlu adanya perbaikan agar lini produksi sanding panel UP
dapat lebih efektif dan efisien yang akan berdampak pada berkurangnya cycle time dan
lead time. Berdasarkan fakta tersebut, penelitian ini dilakukan dengan tujuan
mengimplementasikan lean manufacturing dan tools yang digunakan adalah pendekatan
Value Stream Mapping untuk mengidentifikasi waste yang ada dan kaizen untuk
penerapan perbaikan. Hasil identifikasi waste dengan Value Stream Mapping didapatkan
kategori waste terbanyak adalah motion dan waiting. Selanjutnya dilakukan perbaikan
(kaizen) yang berfokus kepada pengurangan waste motion dan waiting. Hasil dari
perbaikan tersebut adalah penurunan cycle time yang semula 51.16 menit menjadi 41.90
menit, dengan berkurangnya cycle time membuat work in process atau inventory turun
yang semula 32 pcs menjadi 24 pcs dan berdampak pada penurunan /ead time yang
semula 0.222 hari menjadi 0.167 hari.

Keywords : Waste, Value Stream Mapping, Kaizen.



BAB I

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Persaingan adalah hal yang sulit dipisahkan di era yang serba maju ini. Dunia industri
pun tak luput dari persaingan dimana setiap perusahaan khususnya perusahaan
manufaktur dituntut untuk dapat memperbaiki diri agar tidak tertinggal dari pesaing demi
mempertahankan dan meningkatkan konsumennya mereka. Tentunya layanan terbaik
dari perusahaan yang mampu membuat jumlah konsumen meningkat dan konsumen tidak
mau beralih kepada perusahaan manufaktur lain. Layanan yang dimaksud disini tidak
hanya perlakuan perusahaan terhadap konsumen, tetapi termasuk pula kualitas yang
tinggi dari produk yang dihasilkan perusahaan. Karena Kualitas produk yang baik akan
membuat perusahaan dapat memenangkan kompetisi dalam hal menarik pelanggan dan
mendapat kepercayaan dari pelanggan (Askari & Supriyanto, 2012). Untuk itu,
menciptakan produk yang baik dan berkualitas, perusahaan harus memiliki keseimbangan

lintasan yang baik (Istiranto, 2017).

Suatu perusahaan jika ingin memiliki keseimbangan lintasan yang baik, yang
berjalan efektif dan efesien perlu mengurangi waste karena pada hakikatnya, perusahaan
manufaktur menggunakan material yang cukup banyak dan tentunya hal ini akan
mengakibatkan perusahaan tersebut mempunyai waste (pemborosan) yang tidak sedikit
dalam proses produksi (Utama, et al., 2016). Waste adalah seluruh kegiatan yang tidak
memberikan nilai tambah atau non value added. Sehingga, perusahaan harus meminimasi
waste atau kendala-kendala yang mengganggu proses produksi agar proses produksi
dapat berjalan lancar (Maulana, et al., 2016). Terdapat tujuh waste yang ada dalam lean

manufacturing (Liker, 2006) yaitu Overproduction (Memproduksi barang- barang yang



belum dipesan), Waiting (Pekerja yang menggangur karena kehabisan material,
keterlambatan proses, mesin rusak dan bottleneck), Transportation (Memindahkan
material, komponen atau barang jadi dalam jarak yang terlalu jauh), Over processing
(Melakukan langkah yang tidak diperlukan untuk memproses komponen), Inventory
(Persediaan yang berlebih menyebabkan masalah seperti keterlambatan pengiriman dan
produk cacat yang disebabkan karena peramalan tidak akurat), Motion waste (Gerakan
pekerja yang sia-sia saat melakukan pekerjaannya), dan Defect (Memproduksi barang

yang cacat atau membutuhkan perbaikan).

Untuk menghilangkan waste atau pemborosan yang terjadi diperusahaan, perusahaan
dapat menggunakan konsep lean. Lean adalah suatu upaya terus menerus untuk
menghilangkan pemborosan (waste) dan meningkatkan nilai tambah (value added)
produk (barang atau jasa) agar memberikan nilai kepada pelanggan (Gaspersz & Fontana,
2011). Tujuan Lean adalah meningkatkan terus-menerus customer value melalui
peningkatan terus-menerus rasio antara nilai tambah terhadap waste (the value to waste
ratio) (Gaspersz, 2007). Hilangnya pemborosan dapat membuat semakin efektifnya lini
produksi yang dapat berdampak pada peningkatan income perusahaan. Tools yang dapat
digunakan untuk mengurangi atau bahkan menghilangkan masalah tersebut dalam konsep
Lean Manufacturing adalah dengan menggunakan pendekatan VSM (Value Stream
Mapping) dan Kaizen. VSM dapat membantu perusahaan dalam mengindentifikasi
kegiatan yang non value added (Prayogo & Octavia, 2013). Setelah masalah-masalah
teridentifikasi, dilakukan perbaikan dengan menggunakan metode Kaizen. Kaizen adalah
suatu istilah dalam bahasa Jepang yang dapat diartikan sebagai perbaikan secara terus-

menerus (continuous improvement) (Gaspersz, 2003).

Sama halnya dengan lini produksi yang ada di PT. Yamaha Indonesia divisi Sanding
Panel Upright Piano (UP) dimana penelitian ini dilakukan. karena terdapat pemborosan
yang terjadi baik itu akibat proses yang kurang efektif, layout yang kurang baik, dan
waktu untuk memproduksi kabinet-kabinet panel upright piano menjadi satu unit piano
atau cycle time terlalu lama. Cycle time yang dimaksud adalah sebesar 76.5 menit yang
membuat target harian dari divisi sanding panel upright piano sering tidak tercapai.

Selain target harian yang sering tidak tercapai, akibat dari cycle time yang lama membuat



lead time di divisi tersebut menjadi lama yaitu sebesar 1.33 hari atau 1915.2 menit. Hal
tersebut membuat perusahaan yang ingin meningkatkan skala produksinya perlu
mengurangi Cycle Time dan lead time agar target harian dapat tercapai serta menciptakan
lini produksi yang efektif dan efisien. Untuk mendukung penelitian ini Gemba dilakukan
untuk mendapatkan data input agar sesuai dengan kondisi nyata yang terjadi dilapangan.
Kemudian pendekatan value stream mapping dan kaizen atau perbaikan-perbaikan
digunakan karena dirasa lokasi penelitian masih memiliki banyak waste yang belum
diketahui sehingga menyebabkan waktu proses untuk memproduksi satu unit piano tinggi
membuat target produksi sering tidak tercapai. Dengan demikian perbaikan-perbaikan
perlu dilakukan agar dapat mengurangi waktu untuk memproduksi satu unit piano dan

lead time di divisi sanding panel upright piano.

Sesuai dengan penelitian yang telah dilakukan oleh (Prayogo & Octavia, 2013) yang
berjudul Identifikasi Waste dengan Menggunakan Value Stream Mapping di Gudang PT
XYZ. Penelitian ini mengenai waste yang terjadi di salah satu gudang perusahaan rokok
terkemuka. Dimana waste yang dominan terjadi adalah transportation dan waiting dan
perbaikan yang diusulkan dengan perbaikan tata letak serta penambahan alat bantu angkat
atau forklift. Selain itu terdapat pula waste over processing dan inventory dan perbaikan
yang diusulkan adalah penjadwalan kembali waktu pengiriman material untuk masing-
masing tempat agar tidak terjadi penumpukan di masing-masing tempat. Selain itu ada
pula penelitian yang dilakukan oleh (Al Faritsy & Suseno, 2015) dengan judul
Peningkatan Produktivitas Perusahaan Dengan Menggunakan Metode Six Sigma, Lean
Dan Kaizen. Dimana metode six sigma yang terdiri dari Define, Measure, Analyze, dan
Improve (DMAI). Perbaikan yang diusulkan difokuskan menggunakan perbaikan dengan
5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, dan Shitsuke). Waste yang teridentifikasi adalah
transportation dan waiting, persediaan berlebihan (excess inventory), dan gerakan
berlebihan (excess motion). Usulan perbaikan dengan usulan tata letak pabrik, pada tata
letak pabrik usulan, aliran material berurutan secara continue sesuai dengan urutan proses
produksi dengan jarak antar stasiun yang berdekatan sehingga dapat mengurangi
pemborosan transportasi dan menunggu. Kemudian penelitian yang dilakukan oleh
(Tyagi, et al., 2015) yang berjudul Value Stream Mapping To Reduce The Lead-Time Of
A Product Development Process menjelaskan tentang identifikasi waste yang dilakukan

pada proses produksi Gas Turbine. Penelitian ini berfokus kepada aliran informasi yang



masuk di lini produksi Gas Turbine. Sehingga perbaikan yang diusulkan penelitian ini
adalah dengan memperbaiki komunikasi dan koordinasi agar setiap bagian mendapatkan

informasi yang tepat.

Untuk itu penelitian ini menggunakan pendekatan Value Stream Mapping dan Kaizen
dimana berdasarkan penelitian sebelumnya yang mampu untuk mengidentifikasi masalah
dan memberikan saran-saran perbaikan. Sehingga diharapkan dengan adanya penelitian
ini dapat membantu PT Yamaha Indonesia menjadi semakin baik dengan berkurangnya

waste khususnya di divisi Sanding Panel Upright Piano.

1.2. Rumusan Masalah

Berdasarkan uraian masalah diatas maka permasalahan yang akan dibahas dalam
penelitian ini adalah sebagai berikut:
Bagaimana implementasi lean manufacturing pada lini produksi dengan pendekatan
Value Stream Mapping dan Kaizen untuk mereduksi waste di Section Sanding Panel

Upright Piano (UP)?

1.3. Batasan Masalah

Dalam penelitian ini diharapkan tidak menyimpang dari tujuan yang diinginkan untuk itu
diberikan batasan-batasan masalah yang ada di dalam perusahaan yaitu:
1. Penelitian hanya dilakukan di PT. Yamaha Indonesia divisi Sanding Panel
Upright Piano (UP).
2. Produk yang diteliti hanya piano dengan jenis Upright Piano dengan model B1PE.
3. Penelitian hanya dilakukan pada jam kerja.
4. Analisis hanya menggunakan konsep Lean Manufacturing dengan pendekatan
VSM (Value Stream Mapping) untuk identifikasi waste dan Kaizen untuk
perbaikan lini produksi.

5. Penelitian ini tidak memperhitungkan biaya-biaya yang terkait



1.4. Tujuan Penelitian

Tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut :

1.

Mengetahui kondisi awal lini produksi Sanding Panel Upright Piano (UP) PT.
Yamaha Indonesia.

Mengidentifikasi waste yang menghambat lini produksi Sanding Panel Upright
Piano (UP) PT Yamaha Indonesia.

Mengetahui langkah-langkah perbaikan yang akan diterapkan di lini produksi
Sanding Panel Upright Piano (UP) PT Yamaha Indonesia.

Mengurangi waste yang menghambat lini produksi Sanding Panel Upright Piano
(UP) PT Yamaha Indonesia.

Mengetahui perubahan yang terjadi setelah diterapkannya perbaikan untuk
mengurangi waste.

Mengetahui kondisi setelah perbaikan lini produksi Sanding Panel Upright Piano
(UP) PT Yamaha Indonesia.

1.5. Manfaat Penelitian

Manfaat yang ingin dicapai dengan penelitian ini baik secara langsung maupun tidak

langsung adalah sebagai berikut:

1.

Bagi Penulis

Penelitian ini dapat menambah pengetahuan penulis tentang penerapan lean
manufacturing untuk mengurangi waste pada lini produksi dengan tools VSM
(Value Stream Mapping) dan kaizen.

Bagi Perusahaan

Hasil penelitian dapat digunakan sebagai bahan masukan atau saran bagi
perusahaan agar dapat mengurangi waste yang ada di perusahaan.

Bagi Pembaca

Penelitian ini dapat dijadikan literature dan referensi untuk menambah ilmu
pengetahuan maupun wawasan serta dapat dijadikan sebagai pembanding untuk

penelitian yang akan datang.



1.6. Sistematika Penulisan Tugas Akhir

Lebih lanjut penulisan tugas akhir ini tersusun atas beberapa bab dan sub bab. Adapun

sistematika penulisan tugas akhir ini sebagai berikut :

BAB I

BAB 11

BAB III

PENDAHULUAN

Bab ini terdiri atas uraian mengenai latar belakang masalah yang menjadi
alasan penelitian ini dilakukan. Dilanjutkan dengan penulisan rumusan
masalah yang merupakan pertanyaan-pertanyaan yang harus dijawab
melalui penelitian yang dilakukan. Penulisan batasan penelitian dilakukan
sebagai salah satu bentuk penentuan fokus penelitian agar penelitian yang
dilakukan oleh peneliti tetap on the focus sehingga nantinya dapat
memberikan hasil penelitian yang sesuai dengan tujuan penelitian dan dapat
memberikan manfaat penelitian sesuai dengan apa yang diharapkan oleh

peneliti.

KAJIAN LITERATUR

Bab ini menerangkan sejumlah istilah-istilah yang digunakan oleh peneliti
dalam penelitian ini. Bab ini pun akan mengemukakan penelitian-penelitian
terdahulu yang pernah dilakukan oleh peneliti lain dan berkaitan dengan
penelitian yang akan dilakukan oleh peneliti. Hal ini dilakukan agar
penelitian yang dilakukan oleh peneliti memiliki dasar yang cukup kuat dan
menjadi acuan bahwa apa yang diteliti oleh peneliti saat ini benar-benar
original, belum pernah dilakukan oleh peneliti lain sebelumnya sehingga

peneliti dapat menentukan posisi penelitiannya saat ini.

METODE PENELITIAN

Pada bab ini menguraikan mengenai metode atau cara dalam melakukan

penelitian ini, mulai dari pendahuluan, identifikasi masalah, studi pustaka,



pengumpulan data, pengolahan data hingga pada penarikan kesimpulan dan

pemberian saran.

BAB 1V PENGUMPULAN DAN ANALISI DATA
Pada bab ini berisi tentang data yang diperoleh selama penelitian dan
bagaimana pengolahan data tersebut. Hasil pengolahan data menjadi acuan
untuk pembahasan yang akan ditulis pada sub bab V yaitu pembahasan hasil
yang diperoleh dari penggunaan konsep /ean manufacturing.

BAB V PEMBAHASAN
Pada bab ini diuraikan mengenai pembahasan hasil penelitian yang sesuai
dengan tujuan penelitian yang akan menghasilkan rekomendasi bagi
perusahaan.

BAB VI PENUTUP
Pada bab ini berisi tentang kesimpulan yang diperoleh melalui pembahasan
penelitian serta saran yang dibuat berdasarkan pengalaman dan
pertimbangan penulis yang diajukan kepada perusahaan dan kepada para
peneliti dalam bidang sejentis.

DAFTAR PUSTAKA

Bagian ini akan memuat daftar sumber berbagai literatur yang digunakan
dalam penelitian. Literatur-literatur tersebut digunakan untuk memperkuat

asumsi, hipotesis, dan pernyataan yang terdapat pada penelitian ini.

LAMPIRAN






2.1

BAB II

KAJIAN LITERATUR

Kajian Deduktif

2.1.1 Pendekatan Lean

Lean adalah suatu upaya terus menerus untuk menghilangkan pemborosan (waste)

dan meningkatkan nilai tambah (value added) produk (barang atau jasa) agar memberikan

nilai kepada pelanggan (Gaspersz & Fontana, 2011). Tujuan Lean adalah meningkatkan

terus-menerus rasio antara nilai tambah terhadap waste (the value-to-waste ratio).

Menurut Pujotomo & Rusanti (2015) terdapat beberapa prinsip yang mendasari

pandangan untuk penerapan sistem Lean, yaitu:

1.

Mengidentifikasi nilai produk (barang dan/atau jasa) berdasarkan perspektif
pelanggan, di mana pelanggan menginginkan produk (barang dan/atau jasa)
berkualitas superior, dengan harga kompetitif dan penyerahan yang tepat waktu.

Mengidentifikasi value stream mapping (pemetaan proses pada value stream) untuk
setiap produk (barang dan/atau jasa). Kebanyakan manajemen perusahaan industri di
Indonesia hanya melakukan pemetaan proses bisnis atau proses kerja, bukan

pemetaan proses produk. Hal ini berbeda denga pendekatan Lean.

. Menghilangkan pemborosan yang tidak bernilai tambah dari semua aktivitas

sepanjang proses value stream itu.

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

Terus-menerus mencari berbagai teknik dan alat peningkatan (improvement tools and

techniques) untuk mencapai keunggulan dan peningkatan terus-menerus.



Di dalam literatur dan prakteknya, terdapat berbagai model untuk lean management.
Model yang lebih banyak digunakan adalah model Womack dan Jones yang memiliki
lima bagian yaitu (Tischler, 2006) :

1. Nilai : tetap menanyakan kepada pelanggan mengenai apa yang disebut value bagi
mereka dan apa yang mereka inginkan.

2. Aliran nilai : memetakan aliran kerja dan menemukan cara untuk mempercepat
proses atau mengurangi biaya, pemborosan, material di antara proses, atau
kerumitan.

3. Aliran : melakukan pekerjaan yang dapat memperlancar aliran proses,
menghilangkan material di antara proses, membuat pekerjaan mudah untuk
dilaksanakan dan diawasi, serta menggunakan single-piece flow.

4. Pull system : hanya memproduksi apa yang diminta pelanggan, pada waktu
dibutuhkan dan dalam jumlah yang dibutuhkan, yang juga disebut dengan just-in-
time.

5. Kesempurnaan : tetap menyempurnakan sistem dengan melakukan perbaikan dan

peningkatan secara terus menerus.

Menurut Tapping dan Shuker (2003), dalam menerapkan lean, terdapat 3 fase yang

harus dilaksanakan yaitu sebagai berikut:

1. Fase permintaan pelanggan
Pada fase ini, kita menentukan siapa pelanggan, apa yang dibutuhkan pelanggan,
sehingga permintaan pelanggan dapat dipenuhi. Hal ini membutuhkan perhitungan
takt time yang berasal dari istilah Jerman “takt” yang berarti irama. Takt time
menunjukkan seberapa cepat sebuah proses berjalan untuk memenuhi permintaan
pelanggan. Takt time dihitung dengan membagi total waktu operasi yang tersedia
dengan total jumlah yang produk dibutuhkan oleh pelanggan.

2. Fase Aliran Berkelanjutan
Jantung dari lean adalah just-in-time atau aliran yang berkelanjutan yang berarti
hanya memproduksi apa yang dibutuhkan pelanggan, pada saat dibutuhkan, dan
dalam jumlah yang dibutuhkan.
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Fase Perataan

Perataan yaitu mendistribusikan pekerjaan yang dibutuhkan dengan rata untuk
memenuhi permintaan pelanggan pada periode waktu tertentu. Kegagalan dalam
meratakan pekerjaan dapat berakibat pada penundaan proses sehingga menyebabkan

adanya waktu tunggu di antara proses.

Dari penerapan lean, menurut Len Tischler (2006) terdapat tiga hasil yang

diharapkan yaitu sebagai berikut :

1.

Proses yang lebih baik

Yaitu memberikan nilai yang lebih banyak kepada pelanggan dan melakukannya
dengan lebih efisien (lebih sedikit biaya, lebih sedikit pemborosan, dan dengan
tindakan yang paling sedikit)

Kondisi kerja yang lebih baik

Yaitu meliputi aliran kerja yang lebih jelas, pembagian nilai dan tujuan kerja,
kemampuan yang lebih besar untuk melaksanakan pekerjaan (lebih bangga dan
menikmati pekerjaan), kemampuan yang lebih besar untuk tetap meningkatkan dan
memperbaiki segala sesuatu (lebih sedikit pembatasan sehingga kesempatan
berkembang lebih besar), perasaan bahwa pekerja merupakan bagian dari pelayanan
(tidak hanya melakukan pekerjaan rutin), dan perasaan integritas (pekerja melakukan
apa yang mereka katakan).

Memenuhi kebutuhan dan tujuan organisasi, yang dapat meliputi keuntungan,
pertumbuhan, nilai, dan pengaruh.

Menurut Pujawan (2002) lima prinsip pendekatan lean yang diterapkan dipabrik

Toyota, meliputi:

l.

Identifikasikan apa yang memberikan nilai dan apa yang tidak dilihat dari sudut
pandang pelanggan dan bukan dari perspektif organisasi, fungsi atau departemen.
Identifikasikan langkah-langkah yang diperlukan untuk merancang, memesan dan
memproduksi produk di sepanjang aliran proses nilai tambah untuk menandai adanya
pemborosan.

Buat kegiatan yang memberikan nilai tambah mengalir tanpa gangguan, berbalik atau

menuggu.
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4. Buatlah hanya yang diminta oleh pelanggan.

5. Berupaya untuk sempurna dengan secara terus menerus mengurangi pemborosan.

2.1.2 Pendekatan Lean Manufacturing

Lean manufacturing dapat didefinisikan sebagai suatu pendekatan sistemik dan
sistematik untuk mengidentifikasi dan menghilangkan pemborosan (waste) atau aktivitas-
aktivitas yang tidak bernilai tambah (non-value-adding activities) melalui peningkatan
terus menerus secara radikal (radical continuous improvement) dengan cara mengalirkan
produk (material, work in process, output) dan informasi menggunakan sistem tarik (pul/
system) dari pelanggan internal dan eksternal untuk mengejar keunggulan dan

kesempurnaan dalam industri manufaktur (Gasperz, 2007).

2.1.3 Pengertian Waste (Pemborosan)

Pemborosan (waste), menurut Presiden Toyota terdahulu, Fujio Cho, adalah segala
hal selain kebutuhan minimum dari alat, bahan, bagian, dan pekerja (waktu kerja) yang
sangat penting untuk produksi (Narusawa & Shook, 2008). Berdasarkan pengembangan
definisi Fujio Cho, terdapat 7 pemborosan utama yang harus dihapuskan dari rantai
pasokan, yaitu kelebihan produksi (over production), waktu menunggu (waiting),
pengangkutan (transportation), proses yang berlebih (over processing), persediaan yang
tidak perlu (unnecessary inventory), gerakan yang tidak perlu (unnecessary motion), dan
cacat produksi (defect). Waste harus dihilangkan guna meningkatkan nilai produk dan

selanjutnya meningkatkan customer value (Ahlstrém, 1998).

2.1.4 Identifikasi Waste (Pemborosan)

Prinsip utama dari pendekatan /ean adalah pengurangan atau peniadaan pemborosan
(waste). Dalam upaya menghilangkan waste, maka sangatlah penting untuk mengetahui
apakah waste itu dan dimana ia berada. Ada 7 macam waste yang didefinisikan menurut

(Hines & Taylor , 2000) yaitu :
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Overproduction

Merupakan waste yang berupa produksi yang terlalu banyak, lebih awal, dan terlalu
cepat diproduksi yang mengakibatkan inventori yang berlebih dan terganggunya
aliran informasi dan fisik.

. Defect

Merupakan waste yang dapat berupa kesalahan yang terjadi saat proses pengerjaan,
permasalahan pada kualitas produk yang dihasilkan, dan perfomansi pengiriman
yang buruk.

Unneccessary Inventory

Merupakan waste yang berupa penyimpanan barang yang berlebih yang sebenarnya
tidak perlu terjadi, serta delay informasi produk atau material yang mengakibatkan

peningkatan biaya dan penurunan kualitas pelayanan terhadap customer.

. Inappropriate processing

Merupakan waste yang disebabkan oleh proses produksi yang tidak tepat karena
prosedur yang salah, penggunaan peralatan atau mesin yang tidak sesuai dengan
kapasitas dan kemampuan dalam suatu operasi kerja.

. Excessive transportation

Merupakan waste yang berupa pemborosan waktu, usaha dan biaya karena karena
pergerakan yang berlebihan dari orang, informasi atau produk atau material. Waste
ini bisa disebabkan karena layout lantai produksi yang kurang baik, kurang
memahami aliran proses produksi.

Waiting

Merupakan waste yang berupa penggunaan waktu yang tidak efisien. Dapat berupa
ketidakaktifan dari pekerja, informasi, material atau produk dalam periode waktu
yang cukup panjang sehingga menyebakan aliran yang terganggu dan
memperpanjang lead time produksi.

Unneccessary motion

Merupakan waste yang berupa penggunaan waktu yang tidak memberikan nilai
tambah untuk produk maupun proses. Waste jenis ini biasanya terjadi pada aktivitas
tenaga kerja di pabrik, terjadi karena kondisi lingkungan kerja dan peralatan yang
tidak ergonomis sehingga dapat menyebabkan rendahnya produktivitas pekerja dan

berakibat pada terganggunya lead time produksi serta aliran informasi.
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2.1.5 Value Stream Mapping (VSM)

Value Stream Mapping adalah suatu alat yang ideal sebagai langkah awal dalam
melakukan proses perubahan untuk mendapatkan kondisi lean manufacturing atau lean
entreprises (Goriwondo, et al., 2011). Value stream didefinisikan sebagai aktivitas
khusus didalam suatu supply chain yang diperlukan untuk perancangan, pemesanan dan
penetapan suatu spesifik produk atau value (Hines & Taylor , 2000). Value stream
mapping (VSM) adalah tools untuk mengidentifikasi aktivitas yang value added dan non-
value added pada industri manufaktur, sehingga mempermudah untuk mencari akar

permasalahan pada proses (Mc. Williams, et al., 2008).

Rahani & al-Ashraf (2012) menyatakan bahwa VSM adalah metode dari lean yang
dapat menjangkau aliran proses dengan tiga tahap metode. Tahap pertama yaitu dengan
menggambarkan sebuah current state map yang memetakan aliran informasi dan material
yang terjadi di dalam proses secara aktual. Kedua, mengidentifikasi akar penyebab dari
permasalahan yang menghambat proses peningkatan, menentukan proses perbaikan apa
yang dapat dilakukan di dalam aliran proses, kemudian menggambarkannya ke dalam
sebuah future state map. Tahap ketiga adalah menentukan rencana implementasi
perbaikan ke dalam proses produksi perusahaan. Pembuatan V'SM menggunakan simbol-
simbol tertentu untuk menggambarkan proses menunggu, penyimpanan, pengambilan
keputusan, antrian dan inspeksi (El-Haik & Al-Omar, 2006). Value stream mapping
terdiri dari dua tipe (Tilak, et al., 2002), yaitu Current state map merupakan konfigurasi
value stream produk saat ini, menggunakan ikon dan terminologi spesifik untuk
mengidentifikasi waste dan area untuk perbaikan atau peningkatan (improvement) serta
Future state map merupakan cetak biru untuk transformasi /ean yang diinginkan di masa
yang akan datang. Kedua tipe tersebut mengindikasikan semua informasi penting terkait
value stream produk seperti cycle time, level inventori, dan lain-lain yang akan membantu
untuk membuat perbaikan yang nyata.

Indeks pengukuran dari VSM secara detail diantaranya yaitu sebagai berikut (Wee &
Wu, 2009):

1. FTT (first time through) : presentase unit yang diproses sempurna dan sesuai

dengan standard kualitas pada saat pertama proses (tanpa scrap, rerun, retest,
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repair, atau returned).

2. BTS (build to schedule) : pembuatan penjadwalan untuk melihat eksekusi rencana
pembuatan produk yang tepat pada waktu dan urutan yang benar.

3. DTD (dock to dock time) : waktu antara unloading raw material dan selesainya
produk jadi untuk siap kirim.

4. OEE (overall equipment effectiveness) : mengukur ketersediaan, efisiensi dan
kualitas dari suatu peralatan dan juga sebagai batasan utilitas kapasitas dari suatu
operasi.

5. Value rate (ratio): presentase dari seluruh kegiatan yang value added.

6. Indikator lainnya:

a. A/T: Available time = total waktu kerja — waktu istirahat

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

c. C/T: Cycle time = waktu untuk menyelesaikan satu siklus pekerjaan
d. VA = waktu yang value added

e. NVA = waktu yang non-value added

f. NNVA = waktu yang necessary but non-value added

2.1.6 Bagian-Bagian dari Value Stream Mapping

Menurut Nash dan Poling (2008) baik peta sekarang maupun peta masa depan dalam
VSM terdiri dari tiga bagian utama, yaitu :
1. Aliran proses produksi atau aliran material
Aliran proses atau material ini terletak diantara informasi dan timeline . Aliran proses
digambar dari kiri ke kanan.
2. Aliran komunikasi/ informasi
Aliran informasi pada value stream mapping biasanya terletak dibagian atas. Adanya
aliran informasi ini, dapat melihat seluruh jenis informasi dan komunikai baik formal
maupun informal yang terjadi dalam value stream. Aliran informasi juga dapat
melacak informasi yang sebenaranya tidak perlu dan menjadi non-value added

komunikasi yang tidak memberikan nilai tambah bagi produk itu sendiri.
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3. Garis waktu/ jarak tempuh
Pada bagian bawah VSM terdapat serangkaian garis yang mengandung informasi
penting dalam VSM tersebut dan bisa disebut sebagai timelines. Kedua garis dalam
timelines ini digunakan sebagai dasar perbandigan dari perbaikan yang akan
diimplementasikan. Garis yang pertama yang berada disebelah atas disebut sebagai
Production Lead Time (PLT). Production Lead Time adalah waktu yang dibutuhkan
produk yang melewati semua proses dari bahan baku sampai ke tangan pelanggan
dan biasanya dalam suatu hari. Garis yang kedua berada disebelah bawah
merupahkan cycle time semua proses yang ada dalam aliran material dan ditulis

diatas garis tepat dibawah prosesnya.

2.1.7 Simbol — Simbol Value Stream Mapping

Simbol yang bisa digunakan dalam Value stream mapping ditampilkan pada tabel

dibawah ini :

Tabel 2.1 Lambang yang Digunakan pada Peta Kategori Proses

No Nama Lambang Fungsi
1 Customer / /l/l/ Merepresentasikan Supplier bila
supplier diletakkan di kiri atas, yakni sebagai titik

awal yang umum digunakan dalam
penggambaran aliran material. Sementara
gambar akan merepresentasikan Customer
bila ditempatkan di kanan atas, biasanya

sebagai titik akhir aliran material.

o) Dedicated Menyatakan proses, operasi, mesin atau

Process
Process departemen yang melalui aliran material.

Secara  khusus, untuk menghindari
pemetaan setiap langkah proses yang tidak

diinginkan, maka lambang ini biasanya
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4 Data Box
5 Operator
6 Work Cell

[

T
e s
Batch=
| Avari=

Data Box

O

[

Workcell

No Nama Lambang Fungsi
merepresentasikan  satu  departemen
dengan aliran internal yang kontinu.

Shared Process Menyatakan operasi proses, departemen

3 Process Y P P P

atau stasiun kerja dengan family-family
yang saling berbagi dalam value stream.
Perkiraan =~ jumlah  operator  yang

dibutuhkan dalam Value Stream dipetakan.

Lambang ini memiliki lambang-lambang
didalamnya yang menyatakan informasi /
data yang dibutuhkan unuk menganalisis

dan mengamati system.

Lambang ini merepresentasikan operator.
Lambang ini  menunjukkan jumlah

operator yang dibutuhkan dalam proses.

Mengindikasi  banyak  proses yang
terintegrasi dalam sel-sel kerja
manufaktur, seperti sel-sel yang biasa
memproses family terbatas dari produk
yang sama atau produk tunggal. Produk
berpindah dari satu langkah proses ke
langkah proses lain dalam berbagai batch

yang kecil atau bagian- bagian tunggal.
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No

Nama

Inventory

Lambang

67N

Fungsi

Menunjukkan keberadaan suatu inventory
diantara dua proses. Jika terdapat lebih dari
satu akumulasi inventory, gunakan satu

lambang untuk masing-masing inventory.

Sumber: (Rother & Shook, 2003)

Tabel 2.2 Lambang yang Melengkapi Peta Keseluruhan

No

Nama

Lambang

Fungsi

Shipments

Push Arrows

External

Shipments

Production

Control

A%

o1&

Eraduetian
Santraf

Merepresentasikan ~ pergerakan  raw
material dari supplier hingga menuju
gudang penyimpanan akhir di pabrik. Atau
pergerakan daribproduk akhir di gudang
penyimpanan pabrik hingga sampai ke
konsumen.

Merepresentasikan pergerakan material
dari memiliki arti bahwa proses dapat
memproduksi sesuatu tanpa memandang
kebutuhan cepat dari proses yang bersifat
downstream.

Lambang ini berarti pengiriman yang
dilakukan dari supplier ke konsumen atau
pabrik ke konsumen dengan menggunakan
pengangkutan eksternal (di luar pabrik).
Merepresentasikan penjadwalan produksi

utama atau departemen pengontrolan,
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No Nama Lambang

Fungsi

5 Manual Info
M

6 Electronic Info M
iy

7 Othel” Gthar

T Fo et ion

1A 1A
A1 14| Lt

8 Timeline

orang atau operasi.

Gambar anak panah yang lurus dan tipis
menunjukkan aliran informasi umum yang
bisa diperoleh melalui catatan, laporan
ataupun percakapan. Jumlah dan jenis
catatan lain bisa jadi relevan
Merepresentasikan ~ aliran  elektronik
seperti  melalui:  Electronic  Data
Interchange (EDI), internet, intranet, LANs
(Local Area Network), WANS (Wide Area
Network). Melalui anak panah ini, maka
dapat diindikasikan

Menyatakan informasi atau hal lain yang
penting.

Menunjukkan waktu yang memberikan
nilai tambah (cycle times) dan waktu yang
tidak memberikan nilai tambah (waktu
menunggu). Gunakan lambang ini untuk
menghitung Lead Time dan Total Cycle

Time.

Sumber: (Rother & Shook, 2003)

2.1.8 Kaizen

Kaizen adalah suatu istilah dalam bahasa Jepang yang dapat diartikan sebagai

perbaikan secara terus-menerus (continuous improvement) (Gaspers, 2003). Menurut

Imai (2001) kaizen berarti penyempurnaan berkesinambungan yang melibatkan semua

orang, baik manajemen puncak, manajer maupun karyawan dan pokok strategi kaizen

ialah menyadari bahwa manajemen harus berusaha untuk memuaskan pelanggan dan

memenuhi kebutuhan pelanggan.
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Kaizen pertama kali diperkenalkan oleh Taichi Ohno, mantan Vice President Toyota
Motors Corporation. Di samping memperkenalkan kaizen, Ohno juga memperkenalkan
suatu sistem produksi Just In Time pada perusahaan tersebut. Menurut Brunet dan New
(2003), Kaizen adalah kata dalam bahasa Jepang yang berarti perbaikan, membawa
konotasi dalam industri semua kegiatan dokumen dan sebagian dikontrak untuk
mengambil tempat di tempat kerja Jepang untuk meningkatkan operasi dan lingkungan

(Putra & Ikatrinasari, 2012).

2.2 Kajian Induktif

Berbagai penelitian sudah dilakukan untuk mengidentifikasi pemborosan yang ada di
lini produksi, identifikasi dilakukan betujuan untuk mengetahui permasalahan yang
terjadi sehingga dapat dilakukan tindakan perbaikan agar lini produksi dapat berjalan
lebih baik dan efisien. Berikut merupakan kajian induktif yang merupakan penelitian
terdahulu mengenai penggunaan value stream mapping dalam pemecahan masalah lini

produksi :

Tabel 2.3. Rangkuman Penelitian Terdahulu
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No Author / Judul Metode Subjek Obyek Hasil
Tahun

1  Rahmad Penerapan Lean Metode yang digunakan Subjek penelitian  Objek Berdasarkan hasil penelitian yang
Hidayat, Manufacturing Dengan adalah Value Stream ini adalah proses  penelitiannya telah dilakukan pada proses
Ishardita Metode Vsm Dan Fmea Mapping (VSM), Failure produksi produk  adalah waste produksi plywood ukuran 9 x 1220
Pambudi Untuk Mengurangi Waste ~ Mode and Effects Analysis ~ plywood PT yang terjadi pada x 2440 mm di PT Kutai Timber
Tama & Pada Produk Plywood (FMEA), dan fishbone Kutai Timber proses produksi Indonesia didapatkan 3 jenis waste
Remba (Studi Kasus Dept. diagram Indonesia. produk plywood.  yang teridentifikasi yaitu waste
Yanuar Produksi PT Kutai Timber product defect, waiting time, dan
Efranto / 2014 unnecessary inventory. Sehingga

Indonesia)

perbaikan yang diusulkan adalah
penambahan jumlah mesin dryer
dari 1 mesin menjadi 2 mesin untuk
mengurangi waste waiting, dan
unnecessary  inventory,  serta
memberikan desain alat material
handling yang lebih tepat dan
yaitu

ergonomis, dengan

memberikan  perbaikan  pada

pembatas dan pendorong alat
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No Author / Judul Metode Subjek Obyek Hasil
Tahun

material handling, dan dengan
melakukan corrective maintenance
yaitu  menentukan  perawatan
dengan  pekerjaan  perbaikan
rehabilitative untuk mengurangi
waste product defect.

2  Ari Zaqi Al Peningkatan Produktivitas Metode penelitian Subjek penelitian Objeknya adalah Produktivitas kerja awal rangkaian
Faritsy & Perusahaan Dengan menggunakan metodologi ini adalah proses waste yang terjadi rangka sebesar 1,56 sigma, setelah
Suseno /2015 Menggunakan Metode Six six sigma yang terdiri dari kerja stasiun di proses produksi dilakukan perbaikan menjadi 1,99

Sigma, Lean Dan Kaizen Define, Measure, Analyze, rangkaian rangka tiang listrik beton. sigma. Pada peta proses operasi
dan Improve (DMAI). Untuk produksi  tiang saat ini  ditemukan  waktu
Measure, pengukuran waktu listrik beton. transportasi = 37,5 menit dan

normal proses kerja dengan
menggunakan metode
stopwatch time study.
Sedangkan untuk waste
proses produksi diolah

dengan menggunakan value

waktu delay = 305 menit. Pada peta
kerja wusulan dihasilkan waktu
transportasi = 16,25 menit dan
waktu delay = 70 menit. Pada
CVSM waktu siklus = 4,71 jam,

dan lead time = 38,86 jam dengan
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No Author / Judul Metode Subjek Obyek Hasil
Tahun

stream mapping dan peta total WIP = 299 unit. Pada FVSM
kerja. Untuk Improve waktu siklus = 4,399 jam, dan /ead
menggunakan fools kaizen time = 30,01 jam dengan total WIP
yang berfokus pada 5S = 198 unit.
(Seiri, Seiton, Seiso,
Seiketsu, dan Shitsuke).

3 Zanjbeel Production Line Analysis Value  Stream  Mapping Subjek yang Objek penelitian ~ Berdasarkan  hasil ~ penelitian
Tabassum & via Value Stream Mapping: (VSM) diteliti adalah adalah waste pada didapatkan bahwa line balance
Alyaan Khan / A Case Study in Pakistani proses lini lini perakitan tidak seimbang dan efisien yang
2016 Manufacturing Firm perakitan yang Pakistani terjadi karena terlalu banyaknya

ada di Pakistani ~ Manufacturing
Manufacturing Firm.

Firm.

pekerja dan buruknya organisasi di
area kerja. Perbaikan dilakukan
dengan pengurangan pekerja dari
21 orang menjadi 11 orang yang
membuat efisiensi line balancing
meningkat dari 54% menjadi 88%.
Produksi pun berhasil meningkat

dari 125 pcs menjadi 150 pes per
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No Author /
Tahun

Judul

Metode

Subjek

Obyek

Hasil

4 Thomas
Prayogo &
Tanti Octavia /

2013

Identifikasi Waste dengan
Menggunakan Value
Stream Mapping di
Gudang PT. XYZ

Metode
Mapping

Value

Stream  Subjek penelitian
ini adalah
Gudang PT.XYZ
yang merupakan
salah satu
produsen rokok
terkemuka di
Indonesia.
Gudang yang
dimaksud terdiri

dari 4 gudang

Objek penelitian
ini adalah waste
yang terjadi di
gudang PT.XYZ.

jam. Jam kerja pun berkurang dari
168 jam menjadi 88 jam. Selain itu
dilakukan pula perbaikan layout
untuk pekerja yang lebih sedikit
yang membuat pekerja dapat
bekerja lebih efisien yang akan
memperbaiki organisasi.

Gudang spare part tedapat dua
waste yaitu transportation dan
waiting.  Perancangan  usulan
perbaikan yang diberikan adalah
dengan memindah pintu yang
awalnya diluar area produksi
menjadi di dalam area produksi dan
dengan  memindahkan  kereta
angkut menuju tempat area
bongkar muat di Clove Processing

(CP). Perancangan usulan
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No

Author /
Tahun

Judul

Metode

Subjek Obyek

Hasil

yaitu spare part,
DIM (Direct
Material),
clove/cengkeh
dan

leaf/tembakau.

perbaikan yang diberikan
didapatkan pengurangan untuk
transportation waste sebesar
39,98%, 49,71% dan 100%.
Sedangkan untuk waiting waste
pengurangannya sebesar 70,34%.
Terdapat dua waste yang ada pada
gudang DIM yaitu proses loading
yang dapat lebih dipercepat dan
waste  yang  kedua  adalah
penggunaan truk yang kurang
maksimal. Usulan perbaikannya
adalah  dengan  menggunakan
spatula extension forklift dan
menjadwalkan  kembali  waktu
pengiriman material untuk masing-
masing tempat agar tidak terjadi

penumpukan di masing-masing
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No

Author /
Tahun

Judul

Metode

Subjek

Obyek

Hasil

tempat. Perancangan usulan
perbaikan yang diberikan
didapatkan pengurangan untuk
transportation waste sebesar
50,05%. Sedangkan untuk waiting
waste pengurangannya sebesar
100%. Waste terdapat pada gudang
clove adalah proses unloading yang
dapat lebih dipercepat. Usulan
perbaikan untuk waste proses
unloading yang dapat lebih
dipercepat adalah dengan
menggunakan jembatan timbang
untuk truk. Persentase masalah
yang terdapat pada gudang clove
dapat berkurang 50,5%. Gudang
leaf terdapat inventory waste.

Perancangan usulan perbaikan
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No Author / Judul Metode Subjek Obyek Hasil
Tahun
yang diberikan didapatkan pengu-
rangan sebesar 100%.
5  Satish Tyagi, Value stream mapping to  VSM (Value Stream Subjek yang Objek yang Waste yang didapatkan adalah
Alok reduce the lead-time of a Mapping) dan Pareto diteliti adalah diteliti adalah aliran dari informasi sehingga

Choudhary,
Xianming Cai,
Kai Yang /
2014

product development

process

diagram untuk mendapatkan
waste. Data didapatkan
dengan Gemba Walk.
Usulan perbaikan
didapatkan melalui proses
brainstorming bersama

senior manager.

proses produksi
produk Gas

Turbine.

waste yang terjadi
pada proses

tersebut.

perbaikan yang diusulkan adalah
dengan memperbaiki komunikasi
dan koordinasi agar setiap bagian
mendapatkan informasi yang tepat.
Dengan perbaikan yang dilakukan
didapatkan hasil peningkatan 30%
langkah yang memberikan value
added, peningkatan 50% untuk
waktu value added. Pengurangan
waiting time dari yang 272 hari
menjadi 30 hari, dan pengurangan
jumlah transfer barang yang
dilakukan dari 87 kali menjadi 23
kali.
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No Author / Judul Metode Subjek Obyek Hasil
Tahun
6 Dana Identifikasi Waste Pada Value  stream  mapping, Subjek penelitian Objek penelitian Permasalahan yang dihadapi oleh
Marsetya Proses Produksi Key Set waste assessment model ini adalah Proses iniadalah waste.  YMPI yaitu tidak tercapainya

7

Utama, Shanty Clarinet Dengan

Kusuma Dewi Pendekatan Lean

(WAM), dan value stream
analysis tools (VALSAT)

&  Veronika Manufacturing

Indah Mawarti

/2016

Darminto Usulan Perbaikan untuk Metode yang digunakan

Pujotomo & Meningkatkan

Dian

dalam penelitian ini adalah

Novia Produktivitas Fillingplant Line Balancing, Value

Produksi Key Set

Clarinet.

Subjek penelitian
ini adalah proses

filling saat

Objeknya adalah

waste.

target produksi Key Set Clarinet
yang telah ditentukan oleh pihak
production  control  disebabkan
adanya waste pada lini produksi
Band Instrument Initial Process 2
Key Set Clarinet. Hasil identifikasi
waste yang telah dilakukan dengan
menggunakan metode @ WAM
menghasilkan empat jenis waste
yang paling dominan yaitu defect
(26.04%),  motion  (19.34%),
inventory (19.22%), dan waiting
(13.91%).

Hasil identifikasi pemborosan atau
waste pada proses filling dengan

menggunakan  value  stream
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No Author / Judul Metode Subjek Obyek Hasil
Tahun
Rusanti /2015 Dengan Pendekatan Lean stream mapping digunakan  produksi mapping didapatkan tiga waste
Manufacturing pada PT untuk mengidentifikasi pengolah minyak yaitu  waiting selama 11,24

Smart Tbk Surabaya

waste yang terjadi selama

proses filling berlangsung.

kelapa sawit.

detik/batch, unnecessary motion
sebesar 10,05 detik/batch, dan
defect sebesar 4,4%. Pemborosan
paling utama adalah waste waiting.
Faktor yang menyebabkan waiting
adalah jumlah penumpukan jerigen
antar operasi karena adanya
perbedaan waktu operasi yang
cukup signifikan. Usulan
perbaikannya adalah Redesain
layout pada filling plant sehingga
dapat menekan tingkat defect
akibat etiket basah sebesar 40%.
Kemudian penggabungan operasi
kerja plugging dengan capping

yang mampu mengurangi total
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No

Author /
Tahun

Judul

Metode

Subjek

Obyek

Hasil

operation time sebesar 15,31%.
Dan Line  balancing untuk
menekan waiting time yang mampu
mengurangi delay tme sebesar

64,91%.







BAB III

METODE PENELITIAN

3.1. Objek Penelitian

Objek penelitian yang digunakan oleh peneliti adalah proses produksi pada produk
Upright Piano model BIPE di PT Yamaha Musik Indonesia, dimana peneliti
memfokuskan untuk meneliti proses produksi di bagian Sanding Panel Upright Piano
(UP) yang menyebabkan terjadinya waste (pemborosan) di bagian Sanding Panel
Upright Piano (UP) PT Yamaha Indonesia.

3.2. Identifikasi Masalah

Dalam melakukan sebuah penelitian, perlu mengindentifikasi masalah apa yang
terjadi sehingga dapat menyelesaikan dan menjawab pokok permasalahan yang ada
dengan baik. Dalam penelitian ini, permasalahan utama adalah tingginya Cycle Time dan
Lead Time yang terjadi pada lini produksi divisi Sanding Panel Upright Piano sehingga
membuat proses produksi berjalan lama. Hal ini yang akan mempengaruhi output dari

divisi Sanding Panel Upright Piano dan mempengaruhi output dari perusahaan.

3.3. Metode Pengumpulan Data

Pengumpulan data dalam penelitian ini dilakukan dengan cara:
1. Data Primer
Yaitu data yang diperoleh langsung melalui pengamatan dan pencatatan langsung
di lantai produksi perusahaan dimana perusahaan yang di teliti adalah PT Yamaha

Indonesia divisi Sanding Panel Upright Piano (UP), yakni mengenai proses produksi
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yang sering mengalami terjadinya waste (pemborosan). Metode yang digunakan
adalah :
a. Observasi
Observasi merupakan metode yang dilakukan dengan cara pengamatan secara
langsung pada objek penelitian untuk memperoleh data-data yang dibutuhkan
secara aktual.
b. Wawancara
Merupakan pengumpulan data dengan melakukan tanya jawab secara langsung

pada pihak yang bersangkutan tentang masalah terkait dengan penelitian.

Selain itu ada pula data yang dibutuhkan untuk penelitian ini adalah sebagai
berikut:

a. Waktu Standard
Waktu Standard didapatkan dari waktu pengerjaan operator dalam
melakukan suatu proses kerja untuk setiap kabinet untuk setiap model
piano. Waktu Standard dihitung menggunakan stopwatch dan data ini

digunakan untuk melihat waktu siklus proses.
b. Aliran Proses Kerja

Aliran proses kerja (Flow Process Chart) dibuat berdasarkan jalannya aliran

jalannya proses kerja tiap kabinet untuk setiap model piano.
c. Data Inventori (Work In Process)

Data inventori didapatkan dari perhitungan inventori untuk setiap proses
kerja.
2. Data Sekunder
Data sekunder adalah data penelitian yang diperoleh secara tidak langsung dari
sumber-sumber yang berhubungan dengan penelitian. Data sekunder bisa diperoleh
melalui kajian literatur yang telah dipublikasikan. Adapun literatur tersebut berupa
dari buku-buku maupun jurnal-jurnal ilmiah penelitian sebelumnya yang berkaitan

dengan topik penelitian.



3.4. Alur Penelitian

Berikut merupakan alur penelitian yang akan dilakukan yaitu sebagai berikut:

32
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Objek Penelitian

!

Identifikasi Masalah

!

Perumusan dan Batasan
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Kajian Literatur
1. Deduktif’
2. Indukuf

.

Pengambilan Data :
1. Proses Produksi

2. Standard Time dan -

Data Ekstrim dibuang dan
Pengambilan Data Tambahan

9

Cycle Time
3. Work in Process

Un
Kecukupan
Data

Pengambilan Data
Tambahan

Uji
Keseragaman
Data

Pengolahan Data ¢

1. Membuat Current
State VSM

2. Idenufikasi Waste

3. Pengajuan Kaizen

4. Implementasi Kaizen
5. Membuat Future State

VSM

Analisis Hasil dan
Pembahasan

l

| Kesimpulan dan Saran |

Selesai

Gambar 3.1 Alur Penelitian
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Berikut penjelasan dari tahapan — tahapan penelitian di atas yaitu:
1. Objek Penelitian
Penelitian dilakukan di PT Yamaha Indonesia yang beralamat di JI. Rawagelam
1 No. 5, Kawasan Industri Pulogadung, Jakarta Timur. PT Yamaha Indonesia
memproduksi piano dengan jenis Upright Piano (UP) dan Grand Piano yang lebih
banyak di ekspor ke luar negeri. Penelitian mengambil salah satu lini produksi yang
ada di PT Yamaha Indonesia yaitu Sanding Panel UP dimana proses yang dilakukan
adalah proses sanding atau pengamplasan untuk menghaluskan kabinet atau part
yang di proses. Kabinet yang di teliti adalah kabinet panel yang membangun satu
unit piano yaitu Side Board, Top Board, Top Frame, Bottom Frame dan Fall Center,
serta model yang di teliti adalah model B1 PE.
2. Identifikasi Masalah
Setelah di tentukan objek penelitian, dilakukan identifikasi masalah dengan
melakukan pengamatan awal secara langsung.
3. Perumusan dan Batasan Masalah
Kemudian dilakukan Perumusan dan menentukan batasan masalah dimana
peneliti akan berfokus pada proses produksi bagian Sanding Panel Upright Piano
(UP) dan meneliti sesuai dengan batasan-batasan yang sudah ditentukan.
4. Kajian Literatur
Tahap keempat merupakan kajian literatur yaitu merupakan proses pencarian
informasi dari literatur-literatur yang berhubungan dan sesuai dengan topik
penelitian. Adapun literatur yang dibutuhkan adalah kajian deduktif dan induktif.
Kajian deduktif adalah beberapa teori-teori diperoleh melalui buku-buku, jurnal
ataupun literatur lainnya yang sesuai dan bisa mendukung penelitian ini, sedangkan
kajian induktif adalah penelitian-penelitian ataupun literatur terdahulu yang telah
dilakukan dan dipublikasikan yang mana topik dalam penelitian tersebut memiliki
kesamaan metode penelitian dan bisa mendukung penelitian ini.
5. Pengambilan Data
Tahapan kelima dilakukan pengambilan data berupa aliran proses produksi,
standard time dan cycle time serta work in proses produk Upright Piano model
B1PE. Pengambilan data ini dengan Gemba atau pengambilan data dengan cara
pengamatan ke lapangan dan pengambilan data secara langsung serta wawancara

kepada karyawan atau operator perusahaan. Pengambilan data waktu dibantu dengan
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alat bantu yaitu stopwatch baik itu yang ada di handphone ataupun dengan
menggunakan jam henti. Proses yang diukur adalah proses sanding dimasing-masing
proses yang dilewati oleh kabinet-kabinet piano dengan model B1 PE dengan setiap
proses diambil 10 data sample, adapun waktu pengambilan data dilakukan di 2 hari
yang berbeda dimana hari pertama mengambil 5 data sample untuk masing-masing
kabinet di masing-masing proses dan hari berikutnya mengambil kembali 5 data
sample untuk masing-masing kabinet di masing-masing proses. Waktu pengambilan
data dilakukan secara acak dimana data diambil baik itu di waktu pagi, siang maupun
sore hari yang masih termasuk dalam waktu kerja.
. Uji Kecukupan Data

Uji kecukupan data dilakukan untuk mengetahui apakah data hasil pengamatan
yang telah diambil sudah cukup mewakili populasinya, bila belum maka perlu
diadakan pengamatan tambahan hingga cukup mewakili populasinya. Pada
penelitian ini, digunakan tingkat keyakinan 95% dan tingkat ketelitian 5%, maka

persamaan dalam uji keseragaman data adalah sebagai berikut:

NIXi%2—(ZXi)?
- k/s \/ CLD
XX

NZXi?—(ZXi)?

x'=[2/0.05 \/ —

. [40\/N2Xi2—(.2Xi)2
XX1

N’ = banyaknya pengukuran sesungguhnya yang diperlukan

Dimana:

N = jumlah pengukuran pendahulu yang telah dilakukan

Xi = waktu penyelesaian yang teramati selama pengukuran yang telah dilakukkan

k = harga indeks yang besarnya tergantung tingkat keyakinan (k=99%-3.
k=95%~2. k=68%~1). Dalam penelitian ini digunakan tingkat keyakinan atau k =
95%~2.

s = Derajat ketelitian dalam pengamatan. Karena dalam penelitian ini menggunakan

tingkat keyakinan 95%, maka nilai derajat ketelitian dalam pengamatan penelitian
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ini sebesar 5%.
Jika:
N > N’, maka data yang hasil pengamatan yang diambil telah mencukupi

N < N’, maka perlu penambahan data.

7. Uji Keseragaman Data
Uji keseragaman data dilakukan untuk mengetahui apakah data—data yang
diperoleh itu masuk kedalam batas kontrol atau bahkan diluar batas kontrol dengan
menggunakan Peta Kendali X dan R. Adapun langkah—-langkah dalam melakukan

pengujian keseragaman data adalah sebagai berikut:

a. Menentukan jumlah hasil data keseluruhan yang kita peroleh dari pengumpulan

data lapangan. Mencari nilai X dengan rumus:

EXi
N

¥ =

b. Menghitung standar deviasi dari waktu sebenarnya dengan rumus:

N (Z(Xi— X)?
Ox = —N—1
\ i

c. Mencari Batas Kontrol Atas (BKA) dan Batas Kontrol Bawah (BKB) dengan
cara sebagai berikut:
BEKA= X + 26x
BKEB = X — 20x
Memindahkan data yang telah diperoleh kedalam bentuk grafik dengan batas-
batas kontrol yang telah ditetapkan.

Apabila data yang diperoleh tersebut terdapat data yang berada diluar batas
kontrol. Maka data tersebut harus dihilangkan dan dilakukan perhitungan
kembali seperti semula. Karena data yang berada diluar batas kontrol
menyebabkan data tidak seragam.

8. Pengolahan Data
a. Membangun Current State VSM
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10.
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Membangun Current State VSM dengan menggunakan data yang diambil
dari tahap pengumpulan data dan akan menjadi acuan dalam menentukan waste
untuk diperbaiki dengan menggunakan tools kaizen.

b. Identifikasi Waste

Mengidentifikasi dan menyimpulkan waste yang terjadi di lokasi penelitian

untuk merencanakan perbaikan atau Kaizen yang akan diajukan.
c. Pengajuan Kaizen

Setelah mendapatkan waste yang perlu diperbaiki dilakukan pengajuan
kaizen yang akan dilaksanakan agar mendapatkan data secara real. Pengajuan
ini akan diajukan kepada pihak yang berwenang dalam lini produksi divisi
Sanding Panel Upright Piano.

d. Implementasi Kaizen

Setelah pengajuan dilakukan maka akan didapatkan kaizen-kaizen yang
disetujui untuk diterapkan pada lini produksi. Penerapan ini dilakukan untuk
mendapatkan data baru setelah kaizen.

e. Membangun Future State VSM
Tahapan kesebelas adalah pembangunan Future State VSM. Dimana data-
data yang didapatkan dari tahapan pengambilan data setelah kaizen akan
dibangun Future State VSM. Pembangunan ini untuk melihat perubahan yang
terjadi dengan membandingkan current state VSM dan future state VSM.
Analisis Hasil dan Pembahasan

Pada tahap ini dianalisis hasil dari perbandingan current state VSM dan future
state VSM. Perubahan apa saja yang terjadi dan apakah kaizen yang dilakukan
berdampak positif terhadap penurunan Lead Time di divisi Sanding Panel Upright
Piano.
Kesimpulan dan Saran

Bagian ini merupakan bagian terakhir dari penelitian. Berisikan pengambilan
kesimpulan dari hasil penelitian. Kesimpulan bertujuan untuk menjawab rumusan
masalah yang telah ditentukan sebelumnya. Saran yang diberikan dilakukan dengan
cara pemberian pendapat, masukan ataupun rekomendasi berdasarkan hasil analisis
dan pembahasan berupa usulan perbaikan pada bagian Sanding Panel Upright Piano
(UP) PT Yamaha Indonesia.






BAB IV

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Pengumpulan Data

4.1.1 Sejarah Umum Perusahaan

Dilihat dari sejarah berdirinya, PT YAMAHA INDONESIA (PT YI) didirikan pada
tanggal 27 Juni 1974. Awalnya PT YI memproduksi berbagai alat musik diantaranya
piano, electone, pianica, dll. Mulai bulan Oktober 1998, PT YI mulai memfokuskan
produksi pada piano saja di atas area seluas 17.305 m?, yang berlokasi di Kawasan

Industri Pulogadung, Jakarta Timur.

PT YI memperoleh penghargaan ISO 9001 dan ISO 14001 yang membuktikan
perhatian PT YT yang besar terhadap kualitas sistem produksi terbaik yang sejalan dengan
keamanan lingkungan. Pembuatan piano melalui berbagai proses yang mendetail
diantaranya pengolahan kayu, cat, perakitan, penyinaran, penyelarasaan suara dan nada,

inspeksi hukum dan kualitas.

Untuk mendukung kegiatan produksi, PT YI mengadakan berbagai aktivitas seperti
Do Re Mi Fa (lingkaran kualitas kontrol) sebagai salah satu aktivitas dari grup-grup kecil
yang berhubungan dengan pengembangan kualitas, waktu distribusi, biaya, dan
keamanan lingkungan. Selain itu juga diadakan Sekolah Tinggi Yamaha Indonesia
(STY]), olahraga dan kursus bahasa asing. Seluruh aktifitas tersebut bertujuan tidak
hanya untuk proses pelestarian namun juga untuk menambah pengetahuan dan

kemampuan masing-masing pekerja.
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4.1.2 Visi dan Misi Perusahaan

PT Yamaha Indonesia memiliki visi dan misi yang diinginkan guna memajukan

perusahaan. Berikut visi dan misi dari PT Yamaha Indonesia.

a.  Visi

1. Peningkatan skala produksi Yamaha Indonesia.
Merencanakan peningkatan penjualan dengan target pasaran baru.
Antisipasi terhadap mutu.

Antisipasi terhadap lingkungan.

U

Pendidikan untuk pembimbing.

b.  Misi
“Berbakti kepada negara melalui industri, dalam rangka berpartisipasi
mensukseskan pelaksanaan pembangunan negara bagi terciptanya masyarakat adil

dan makmur”

4.1.3 Tujuan Perusahaan

Yamaha bertujuan untuk menciptakan iklim perusahaan yang ceria, memiliki
kebanggaan, dan rasa percaya diri dengan memaksimalkan kemampuan dan perwujudan
diri karyawan dalam pekerjaannya, serta menciptakan hubungan saling percaya dengan

peraturan yang adil berdasarkan persepsi masyarakat.



4.1.4 Struktur Organisasi Perusahaan

Struktur organisasi PT YAMAHA INDONESIA
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Gambar 4.1 Struktur Organisasi PT Yamaha Indonesia

(Sumber: Data Umum HRD, PT Yamaha Indonesia)
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Gambar 4.1 merupakan struktur organisasi yang ada di PT Yamaha Indonesia dan

pabila kita melihat dari struktur organisasi pada PT Yamaha Indonesia maka kita dapat

mengetahui pembagian tugas serta tanggung jawab anggota organisasi dalam perusahaan

berdasarkan tugas dan wewenangnya, struktur organisasi PT Yamaha Indonesia ini terdiri

dari :

1. Divisi Production Engineering dan Maintenance menangani masalah kaizen

(perbaikan berkesinambungan) dan perbaikan (maintenance). Pembagian dari divisi

ini yaitu Maintenance, STEP (Supporting Team for Engineering Project), dan

Production Engineering. Apabila ada permintaan dari wuser/operator untuk

melakukan upgrade mesin, dapat diajukan kepada divisi ini untuk selanjutnya akan

dikaji ulang mengenai tindakan kaizen. Pembuatan mesin-mesin dapat dilakukan

diluar perusahaan (vendor) ataupun didalam perusahaan sendiri (apabila

memungkinkan dari segi alat dan bahan).

2. Divisi Produksi terdapat pembagian divisi kecil yaitu Wood Working, Painting,
Assembly Upright Piano (UP), dan Assembly Grand Piano (GP). Divisi produksi

menangani bagian produksi/pabrikasi, mulai dari awal proses pembuatan piano dari

bahan mentah (wood working), assembly, painting, hingga finishing. Semua proses

tersebut berada dibawah divisi Produksi.
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3. Divisi Purchasing menangani urusan dalam hal order barang, baik dari segi

penentuan harga, vendor, membuat laporan pembelian & pengeluaran barang
(inventory, material, dan sabagainya), bekerja sama dengan departemen terkait untuk
memastikan kelancaran operasional, dan memastikan kesediaan barang/material
melalui audit control stock. Divisi yang dibawahi oleh Purchasing antara lain SCM,
Purchasing, dan Ware House.

Divisi Engineering membawahi divisi Quality Control (QC), Quality Assurance, dan
Design. Masing-masing divisi ini menangani masalah pengecekan akhir (QC) dan

juga penanggung jawab dalam hal design.

. Divisi Finance & Administrasi. Divisi ini membawahi beberapa divisi kecil yaitu

Finance & Accounting, Human Resourch Develepoment, dan General Affair. Tugas
dari divisi Finance & Accounting yaitu mengenai urusan keuangan dari perusahaan.
Perbedaan dari Finance dan Accounting yaitu: Finance merupakan pemegang uang
(yang mempunyai kekuasaan dalam hal pemasukan / penerimaan uang), sementara
Accounting mengurusi masalah pengecekan, mencatat, dan pelaporan mengenai uang

masuk/keluar.

4.1.5 Hasil Produksi

PT YAMAHA INDONESIA memproduksi dua jenis piano (Grand Piano Yamaha,

Upright Piano Yamaha), dimana memiliki berbagai tipe/model tiap jenisnya :

1.

Upright piano adalah piano dengan posisi vertikal/tegak. Berikut adalah contoh dari
upright piano yang ditunjukkan oleh Gambar 4.2.
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IX113T7

JX113CP

M3 M5 B2

Gambar 4.2 Upright Piano
(Sumber: Data Umum Process Control, PT Yamaha Indonesia)
2. Grand piano adalah piano dengan posisi horizontal. Berikut adalah contoh grand

piano yang ditunjukkan oleh Gambar 4.3.

GN 1 GBI1K GB1K G GB1KFP

Gambar 4.3 Grand Piano

(Sumber: Data Umum Process Control, PT Yamaha Indonesia)

4.1.6 Proses Produksi Sanding Panel UP

Sanding Panel UP merupakan proses sanding (pengamplasan) agar kabinet atau part
halus. Kabinet yang melewati Sanding Panel UP hanya kabinet untuk membuat piano

dengan jenis Upright Piano, dan hanya kabinet-kabinet panel (Side Board, Top Board,
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Top Frame, Bottom Frame dan Fallcenter). Secara umum dapat dibagi ke dalam delapan
proses kerja, adapun prosesnya adalah sebagai berikut:
1. Proses Sanding Edge Mesin Belt Sander Edge
Proses sanding yang diperuntukan hanya untuk bagian edge (bagian sisi
permukaan) dari kabinet Side Board, Top Board, Top Frame dan Fallcenter.
Terdapat dua mesin yang digunakan untuk proses sanding edge ini, yaitu Mesin Belt
Sander Edge dan Mesin Belt Sander Edge Panggung. Hal ini dikarenakan beberapa
kabinet yang memiliki dimensi tinggi antara lain Top Board, Top Frame dan
Fallcenter dimana Mesin Belt Sander Edge akan memproses bagian edge panjang
dan Mesin Belt Sander Edge Panggung akan memproses bagian edge tinggi.
2. Proses Sanding Permukaan Mesin Sanding #240
Proses sanding yang diperuntukan hanya untuk bagian permukaan dari kabinet
Side Board, Top Board, Top Frame dan Fallcenter. Pada mesin ini abrasive (amplas)
yang digunakan memiliki grade 240.
3. Proses Belt Sanding Permukaan Mesin Belt Sander Permukaan
Proses sanding yang diperuntukan hanya untuk bagian permukaan dari kabinet
Side Board, Top Board, Top Frame, Bottom Frame dan Fallcenter. Pada mesin ini
abrasive (amplas) yang digunakan memiliki grade 400. Tidak hanya mesin belt
sander edge yang memiliki dua mesin, tetapi mesin belt sander permukaan pun
memiliki dua mesin. Namun masing-masing belt sander permukaan tetap memproses
keseluruhan permukaan dari kabinet.

4. Proses Sanding Permukaan Mesin Sanding #320
Proses sanding yang diperuntukan hanya untuk bagian permukaan dari kabinet
Side Board, Top Board, Top Frame, Bottom Frame dan Fallcenter. Pada mesin ini
abrasive (amplas) yang digunakan memiliki grade 320.
5. Proses Sanding Permukaan Mesin Sanding #500
Proses sanding yang diperuntukan hanya untuk bagian permukaan dari kabinet
Side Board, Top Board, Top Frame, Bottom Frame dan Fallcenter. Pada mesin ini
abrasive (amplas) yang digunakan memiliki grade 500.
6. Proses Sanding Permukaan Mesin Sanding #800
Proses sanding yang diperuntukan hanya untuk bagian permukaan dari kabinet

Side Board, Top Board, Top Frame, Bottom Frame dan Fallcenter. Pada mesin ini
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abrasive (amplas) yang digunakan memiliki grade 800.
7. Proses Sanding Permukaan Mesin Sanding #1000

Proses sanding yang diperuntukan hanya untuk bagian permukaan dari kabinet
Side Board, Top Board, Top Frame, Bottom Frame dan Fallcenter. Pada mesin ini
abrasive (amplas) yang digunakan memiliki grade 1000.
8. Proses Sanding Edge Hand Sanding
Proses sanding yang diperuntukan hanya untuk bagian edge dari kabinet Side
Board, Top Board, Top Frame dan Fallcenter. Pada proses ini proses sanding

dilakukan secara manual dengan menggunakan afegi dan lembaran abrasive.

4.1.7 Data Rencana Produksi (Plan Production)

Data rencana produksi atau Plan Production diperlukan untuk mengetahui target
produksi dalam sehari, selain itu data rencana produksi diperlukan pula dalam pembuatan
mapping karena merupakan informasi penting yang harus ada dalam suatu pemetaan
proses. Adapun data rencana produksi Sanding Panel UP PT Yamaha Indonesia untuk

jenis Upright Piano model B1 PE bulan Mei tahun 2017 adalah sebagai berikut :

Tabel 4.1. Data Rencana Produksi Sanding Panel UP Bulan Mei Model B1 PE

Mei
Model Shift 1 Shift 2
Month Day

B1 PE 485 23.10 16.66 6.44

Berdasarkan data dari tabel di atas dapat diketahui bahwa rencana produksi bulan mei
Sanding Panel UP model B1 PE adalah 485 unit atau sekitar 23.1 = 24 unit per hari.
Rencana produksi ini akan dilaksanakan dengan dua shift yaitu shift satu dan shift dua,
dimana shift satu yang bekerja di pagi hari sampai dengan sore memproduksi 16.66 = 17
unit dan shift dua yang bekerja dari sore hari sampai dengan malam memproduksi 6.44 =

7 unit.
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4.1.8 Waktu Kerja

Waktu kerja PT Yamaha Indonesia adalah Senin—Jumat selama 40 jam dengan jadwal

kerja sehari-hari sebagai berikut:

1. Senin — Kamis

a. 07:00 —09:20 : Bekerja

b. 09:20 — 09:30 : Istirahat minum teh
09:30 — 12:30 : Bekerja
12:30 — 13:20 : Istirahat makan siang
e. 13:20-16:00 : Bekerja

o

2. Jumat
a. 07:00 —09:20 : Bekerja
b. 09:20 — 09:30 : Istirahat minum teh
09:30 — 11:30 : Bekerja
d. 11:30—12:50 : Istirahat makan siang atau Sholat Jumat (muslim)

e. 12:50-16:30 : Bekerja

Di luar ketentuan waktu di atas, maka di perhitungkan sebagai kerja overtime dengan
mengajukan Surat Permohonan Lembur atau SPL yang ditandatangani sampai dengan

Manager di masing-masing departemen.
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4.1.9 Layout Produksi

Divisi atau bagian sanding panel up terletak di lantai empat yang termasuk di departement Painting dimana proses sanding dilakukan setelah
proses pengecatan dan dilanjutkan dengan proses buffing atau proses untuk mengkilapkan kabinet. Hal ini membuat bagian sanding panel up
berada di satu ruangan besar bersama proses sanding buffing small UP, sanding buffing panel GP dan buffing panel UP. Adapun layout sanding
panel UP sebagai berikut :

Autoldevel
Top@Board@P

SandingfAutol
CokoB@#500

Sanding®Xokol
#1000

Sandingokol Sanding@L.urus?
e #240 #320

T Y VYT

I~

—

SandingAurus@
#800

[ u ME |
[\, ]
L
&

Buffing@opl
Board®&G PXKasar

AreaBetting

Autoleveld
Top@BoardiGP

Gambar 4.4 Layout Produksi Sanding Panel UP

Berdasarkan gambar 4.4 dapat dilihat bahwa area Sanding Panel UP berdekatan dengan bagian Sanding GP yaitu Hand Sanding dan dapat
dilihat pula bahwa beberapa mesin Sanding Panel GP berada di area Sanding Panel UP, dengan mesin yang dimaksud adalah mesin Auto Level
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Top Board GP. Area Sanding Panel UP meliputi mesin Sanding Edge (Belt Sander Edge), Sanding Coko #240, Belt Sander permukaan, Sanding
Lurus #320, Sanding Auto Coko #500, Sanding Lurus #800, Sanding Coko #1000, dan Hand Sanding yang terdiri dari Sembilan meja. Adapun
maksud dari kata “Coko” adalah proses sanding dengan kabinet melintang (Cross) dan maksud dari kata “Lurus” adalah proses sanding dengan

kabinet lurus.
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4.2 Pengolahan Data

4.2.1 Value Stream Mapping

Value Stream Mapping merupakan salah satu fools untuk melakukan proses
perubahan agar lini produksi menjadi lebih baik dengan cara memetakan seluruh aliran
produksi baik itu barang maupun informasi mulai dari supplier, produsen dan konsumen
dalam satu gambar yang utuh. Tujuan dari pemetaan ini adalah untuk mendapatkan suatu
gambaran utuh berkaitan dengan waktu proses sehingga dapat dapat dengan mudah
mengidentifikasi waste atau pemborosan yang ada di lini produksi.

Pada lini produksi Sanding Panel UP yang bertindak sebagai supplier adalah bagian
Spray Flow Coater dan Spray Factory 2, kemudian yang bertindak sebagai konsumen
adalah Buffing Panel UP. Selain itu perlu diketahui bahwa kabinet-kabinet Side Board,
Top Board, Top Frame, Bottom Frame, dan Fall Center termasuk Family Product. Hal
ini dikarenakan kabinet-kabinet tersebut melalui proses dan mesin yang sama dari mulai
awal proses pada mesin sanding edge hingga hand sanding dan barang di kirim ke

konsumen.

4.2.2 Pengukuran Waktu Siklus (Ws)

Penelitian ini menggunakan waktu siklus yang diukur secara langsung, proses
pengukuran dilakukan dengan bantuan stopwatch baik itu yang ada di Video Recorder
ataupun dengan menggunakan jam henti. Proses yang diukur adalah proses sanding
dimasing-masing proses yang dilewati oleh kabinet-kabinet piano dengan model B1 PE.
Adapun proses yang dilewati secara garis besar terdapat delapan proses dengan waktu

pengukuran sebagai berikut :
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Tabel 4.2. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Sanding Edge Kabinet Side
Board

Proses Sanding Edge
Kabinet Side Board
Pengamatan ) )
Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xi X X; Xy X
1 97.10 97.06 99.86 95.56 97.14
2 98.28 98.97 96.34 97.99 100.48

Tabel 4.3. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Sanding Edge Kabinet Top

Frame
Proses Sanding Edge
Kabinet Top Frame
Pengamatan Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X1 X2 X3 X4 X
1 107.27 109.78 103.11 101.06 112.65
2 107.30 106.03 112.97 111.63 106.63

Tabel 4.4. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Sanding Edge Kabinet Top
Board

Proses Sanding Edge
Kabinet Top Board
Pengamatan Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xi X2 X3 X4 X
1 76.71 73.09 73.32 71.99 78.43
2 78.64 76.39 77.61 76.96 75.75

Tabel 4.5. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Sanding Edge Kabinet Fall

Center
Proses Sanding Edge
Kabinet Fall Center
Pengamatan Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X1 X2 X3 X4 X
1 67.35 66.72 61.83 60.98 63.21

2 62.31 58.43 59.62 65.37 62.89
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Tabel 4.6. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Sanding Permukaan Mesin
Sanding #240 Kabinet Side Board

Proses Sanding #240
Kabinet Side Board
Pengamatan Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X1 X> X3 Xy Xs
1 48.60 39.46 43.18 38.22 43.21
2 46.67 43.63 43.12 48.03 4431

Tabel 4.7. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Sanding Permukaan Mesin
Sanding #240 Kabinet Top Frame

Proses Sanding #240
Kabinet Top Frame
Pengamatan Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xi X2 X3 X4 X
1 33.12 30.43 31.23 36.32 34.53
2 31.56 29.22 36.03 34.42 36.01

Tabel 4.8. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Sanding Permukaan Mesin
Sanding #240 Kabinet Top Board

Proses Sanding #240
Kabinet Top Board

Pengamatan Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X X> X3 Xy Xs
1 36.76 30.13 34.83 34.17 37.53
2 30.96 33.36 34.95 38.55 31.43

Tabel 4.9. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Sanding Permukaan Mesin
Sanding #240 Kabinet Fall Center

Proses Sanding #240
Kabinet Fall Center
Pengamatan Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xi X2 X X4 X
1 46.75 44.13 41.23 47.55 46.65

2 42.70 45.53 45.80 47.31 49.12




Tabel 4.10. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Belt Sanding Permukaan
Kabinet Side Board

Proses Belt Sander Permukaan

Pengamatan Kabinet Sid? Board '
Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xi X X; Xy X
1 64.26 64.84 65.94 59.18 56.36
2 66.46 66.38 63.88 55.08 57.19

Tabel 4.11. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Belt Sanding Permukaan

Kabinet Bottom Frame

Proses Belt Sander Permukaan
Kabinet Bottom Frame

Pengamatan Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xi X X3 X4 Xs
1 68.87 71.55 70.76 66.45 71.16
2 66.79 72.13 68.98 66.20 71.47

Tabel 4.12. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Belt Sanding Permukaan
Kabinet Top Frame

Proses Belt Sander Permukaan
Kabinet Top Frame

Pengamatan Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xi X2 X3 X4 X
1 33.91 28.99 33.85 29.00 32.74
2 34.38 28.65 34.84 28.83 31.02

Tabel 4.13. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Belt Sanding Permukaan
Kabinet Top Board

Proses Belt Sander Permukaan

Pengamatan Kabinet Top Board
Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xi X X3 X4 X
1 56.10 49.25 48.87 48.27 52.65

2 47.92 53.23 49.20 48.61 56.87
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Tabel 4.14. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Belt Sanding Permukaan
Kabinet Fall Center

Proses Belt Sander Permukaan

Kabinet Fall Center
Pengamatan Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xi X2 X3 X4 X
1 43.66 44.12 43.98 49.87 41.55
2 47.99 47.83 40.64 39.57 40.89

Tabel 4.15. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Sanding Permukaan Mesin
Sanding #320 Kabinet Side Board

Proses Sanding #320
Kabinet Side Board
Pengamatan Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X1 X X3 X4 Xs
1 30.26 31.56 31.5 33.52 30.76
2 35.62 32.64 30.34 34.19 32.95

Tabel 4.16. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Sanding Permukaan Mesin
Sanding #32(0 Kabinet Bottom Frame

Proses Sanding #320
Kabinet Bottom Frame

Pengamatan Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xi X2 X3 X4 X
1 63.56 65.02 57.13 60.67 60.45
2 64.50 58.71 63.27 60.25 58.85

Tabel 4.17. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Sanding Permukaan Mesin
Sanding #320 Kabinet Top Frame

Proses Sanding #320
Kabinet Top Frame
Pengamatan Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xi X2 X X4 X
1 19.20 22.66 22.45 22.87 18.99

2 23.43 21.46 21.05 19.51 19.33
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Tabel 4.18. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Sanding Permukaan Mesin
Sanding #320 Kabinet Top Board

Proses Sanding #320
Pengamatan Kabinet Top Board
Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xi X X Xy X
1 29.34 28.79 35.54 33.45 31.99
2 30.72 31.07 31.24 33.65 34.84

Tabel 4.19. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Sanding Permukaan Mesin
Sanding #320 Kabinet Fall Center

Proses Sanding #320
Kabinet Fall Center
Pengamatan Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xi X2 X3 X4 Xs
1 42.34 39.67 38.76 43.43 39.54
2 42.76 44.58 37.41 41.40 41.00

Tabel 4.20. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Sanding Permukaan Mesin
Sanding #500 Kabinet Side Board

Proses Sanding #500
Kabinet Side Board
Pengamatan Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X X2 X3 Xy Xs
1 98.34 103.02 97.38 105.02 108.3
2 101.14 102.26 95.64 95.44 94.5

Tabel 4.21. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Sanding Permukaan Mesin
Sanding #500 Kabinet Bottom Frame

Proses Sanding #500
Kabinet Bottom Frame
Pengamatan Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xi X2 X3 X4 Xs
1 59.24 53.83 56.25 50.65 60.68
2 60.47 53.61 57.45 56.76 59.01
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Tabel 4.22. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Sanding Permukaan Mesin
Sanding #500 Kabinet Top Frame

Proses Sanding #500
Kabinet Top Frame
Pengamatan Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xi X X3 X4 Xs
1 44.66 46.58 43.26 47.41 43.57
2 47.02 43.79 48.19 44.99 43.68

Tabel 4.23. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Sanding Permukaan Mesin
Sanding #500 Kabinet Top Board

Proses Sanding #500
Pengamatan Kabinet Top Board
Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X1 X2 X3 X4 Xs
1 51.76 55.31 52.12 49.46 49.76
2 57.43 54.97 50.37 57.03 49.79

Tabel 4.24. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Sanding Permukaan Mesin
Sanding #500 Kabinet Fall Center

Proses Sanding #500
Kabinet Fall Center
Pengamatan Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xi X2 X3 X4 X
1 71.41 69.65 71.85 71.38 74.25
2 71.23 74.26 68.37 71.63 70.04

Tabel 4.25. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Sanding Permukaan Mesin
Sanding #800 Kabinet Side Board

Proses Sanding #5800
Pengamatan Kabinet Sid? Board ‘
Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xi X X3 X4 X
1 43.62 39.18 44 .94 43.66 39.60

2 47.58 44.70 44.40 43.48 46.20
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Tabel 4.26. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Sanding Permukaan Mesin
Sanding #800 Kabinet Bottom Frame

Proses Sanding #5800
Kabinet Bottom Frame
Pengamatan Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X X X3 X4 Xs
1 31.39 29.27 34.99 32.82 33.59
2 30.66 29.00 31.52 29.82 30.50

Tabel 4.27. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Sanding Permukaan Mesin
Sanding #800 Kabinet Top Frame

Proses Sanding #800
Kabinet Top Frame
Pengamatan Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xi X2 X3 X4 Xs
1 26.60 27.90 25.12 24.26 27.44
2 25.13 25.79 26.86 26.09 25.02

Tabel 4.28. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Sanding Permukaan Mesin
Sanding #5800 Kabinet Top Board

Proses Sanding #800
Pengamatan Kabinet Top Board
Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xi X X3 X4 X
1 51.58 54.84 50.68 52.23 52.33
2 55.24 51.13 51.67 52.41 52.37

Tabel 4.29. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Sanding Permukaan Mesin
Sanding #800 Kabinet Fall Center

Proses Sanding #5800
Kabinet Fall Center
Pengamatan Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xi X2 X3 Xy X
1 51.45 54.75 51.29 55.86 54.34

2 55.20 52.21 47.44 48.13 48.18
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Tabel 4.30. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Sanding Permukaan Mesin
Sanding #1000 Kabinet Side Board

Proses Sanding #1000
Kabinet Side Board
Pengamatan Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xi X2 X3 Xy X
1 50.43 50.53 49.19 52.40 52.48
2 50.40 46.48 52.85 50.26 48.96

Tabel 4.31. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Sanding Permukaan Mesin
Sanding #1000 Kabinet Bottom Frame

Proses Sanding #1000
Kabinet Bottom Frame

Pengamatan Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X1 X X3 X4 X
1 36.17 33.00 30.13 33.19 34.72
2 36.61 31.11 33.03 32.03 30.05

Tabel 4.32. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Sanding Permukaan Mesin
Sanding #1000 Kabinet Top Frame

Proses Sanding #1000
Kabinet Top Frame
Pengamatan Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xi Xz X3 X4 X
1 29.58 28.53 30.97 31.66 28.54
2 33.81 27.19 29.95 31.11 29.85

Tabel 4.33. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Sanding Permukaan Mesin
Sanding #1000 Kabinet Top Board

Proses Sanding #1000
Pengamatan Kabinet T 0]? Board ‘
Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xi X X3 X4 X
1 43.00 43.93 44.97 38.29 44.56

2 44.92 45.52 43.29 40.09 39.77
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Tabel 4.34. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Sanding Permukaan Mesin
Sanding #1000 Kabinet Fall Center

Proses Sanding #1000
Kabinet Fall Center
Pengamatan Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xi X2 X3 Xy Xs
1 43.04 47.42 44.67 44.23 40.24
2 42.43 44 .85 44.62 43.12 45.42

Tabel 4.35. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Hand Sanding Kabinet Side
Board

Proses Hand Sanding
Kabinet Side Board
Pengamatan Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xi Xo X X4 Xs
1 196.19 197.97 205.95 205.32 196.99
2 201.07 202.73 201.86 197.19 196.77

Tabel 4.36. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Hand Sanding Kabinet

Bottom Frame

Proses Hand Sanding
Kabinet Bottom Frame

Pengamatan Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xi X X3 X4 X
1 180.31 176.71 177.32 179.11 182.98
2 176.36 176.65 180.17 180.26 182.60

Tabel 4.37. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Hand Sanding Kabinet Top

Frame
Proses Hand Sanding
Kabinet Top Frame
Pengamatan Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xi X X X4 Xs
171.31 177.35 175.57 170.22 175.21

2 176.29 177.85 177.36 174.65 175.91
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Tabel 4.38. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Hand Sanding Kabinet Top
Board

Proses Hand Sanding
Pengamatan Kabinet Top Board
Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xi X2 X3 X4 X
1 257.57 260.87 264.78 259.21 263.63
2 261.95 257.12 258.26 262.95 264.03

Tabel 4.39. Pengukuran Waktu Siklus (dalam detik) Proses Hand Sanding Kabinet Fall

Center
Proses Hand Sanding
P Kabinet Fall Center
engamatan Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X1 X X3 X4 Xs
1 301.43 299.15 302.46 308.56 312.35
2 301.38 298.88 307.41 308.30 309.02
4.2.3 Uji Kecukupan Data

Sebelum melanjutkan ke proses pemetaan, data yang telah di dapatkan perlu
dilakukan uji kecukupan data untuk mengetahui apakah data hasil pengamatan yang
telah diambil sudah cukup mewakili populasinya, bila belum maka perlu diadakan
pengamatan tambahan hingga cukup mewakili populasinya. Pada penelitian ini,
digunakan tingkat keyakinan 95% dan tingkat ketelitian 5%, maka persamaan dalam

uji keseragaman data adalah sebagai berikut:

f40 [N (Txi)— (Txi)?
JN@xT) = (X1
> Xi

N'=
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Tabel 4.40 Data Perhitungan Uji Kecukupan Data Sanding Edge Kabinet Side
Board

No Nama kabinet Model Xi Xi?

1 Side board B1 97.10 9428.41
97.06 9420.64

99.86 9972.02

95.56 9131.71

97.14 9436.18

98.28 9658.96

98.97 9795.06

96.34 9281.40

97.99 9601.26

100.48 10096.43
Total 978.78 95822.07

Rata-Rata 97.88

j2 2] 404/ 10(95822.07) - (978.78) 2 :
o k/S\/Nle Ex? | _ ( J10(9582207)( ))
X1

978.78
N’ = 0.36

Kesimpulan :

Karena N’ (0.36) < N (10), maka data dapat dinyatakan sudah mencukupi.

Pengujian kecukupan data untuk waktu proses sanding edge mesin belt sander edge,

sanding permukaan mesin sanding #240, belt sanding permukaan mesin belt sander
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permukaan, proses sanding permukaan mesin sanding #320, proses sanding permukaan
mesin sanding #500, proses sanding permukaan mesin sanding #800, proses sanding
permukaan mesin sanding #1000, dan proses hand sanding dapat dilihat pada tabel

dibawah ini :

Tabel 4.41 Rekapitulasi Data Perhitungan Uji Kecukupan Data Piano Model B1 PE

No Proses Kabinet N N' Keterangan
1 Sanding Edge Side 10 0.36 Data Cukup
Board
Top 10 1.94 Data Cukup
Frame
Top 10 1.35 Data Cukup
Board
Fall 10 3.09 Data Cukup
Center
2 Sanding Permukaan Mesin Side 10 8.37 Data Cukup
Sanding #240 Board
Top 10 9.06 Data Cukup
Frame
Top 10 9.93 Data Cukup
Board
Fall 10 3.93 Data Cukup
Center
3 Belt Sanding Permukaan Side 10 7.59 Data Cukup
Mesin Belt Sander Permukaan Board
Bottom 10 1.58 Data Cukup
Frame
Top 10 9.63 Data Cukup
Frame
Top 10 6.22 Data Cukup
Board
Fall 10 9.24 Data Cukup
Center
4 Sanding Permukaan Mesin Side 10 4.31 Data Cukup
Sanding #320 Board
Bottom 10 2.79 Data Cukup
Frame
Top 10 9.59 Data Cukup
Frame
Top 10 7.13 Data Cukup
Board
Fall 10 431 Data Cukup
Center
5 Sanding Permukaan Mesin Side 10 3.02 Data Cukup

Sanding #500 Board
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No Proses Kabinet N N' Keterangan
Bottom 10 4.81 Data Cukup
Frame
Top 10 2.34 Data Cukup
Frame
Top 10 5.01 Data Cukup
Board
Fall 10 0.96 Data Cukup
Center
6 Sanding Permukaan Mesin Side 10 5.15 Data Cukup
Sanding #800 Board
Bottom 10 5.74 Data Cukup
Frame
Top 10 291 Data Cukup
Frame
Top 10 1.16 Data Cukup
Board
Fall 10 5.31 Data Cukup
Center
7 Sanding Permukaan Mesin Side 10 2.15 Data Cukup
Sanding #1000 Board
Bottom 10 6.96 Data Cukup
Frame
Top 10 5.59 Data Cukup
Frame
Top 10 5.06 Data Cukup
Board
Fall 10 2.78 Data Cukup
Center
8 Hand Sanding Side 10 0.48 Data Cukup
Board
Bottom 10 0.27 Data Cukup
Frame
Top 10 0.30 Data Cukup
Frame
Top 10 0.17 Data Cukup
Board
Fall 10 0.35 Data Cukup
Center

4.2.4 Uji Keseragaman Data

Setelah uji kecukupan data dan data sudah mencukupi dilakukan uji keseragaman data
untuk mengetahui apakah data—data yang diperoleh sudah masuk kedalam batas kontrol

atau bahkan diluar batas kontrol. Adapun rumus yang digunakan dalam uji keseragaman



data dan hasil perhitungan pengujian keseragaman data adalah sebagai berikut :

: BKA=x+ko ; BKB= x-ko
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Tabel 4.42 Data Perhitungan Uji Keseragaman Data Proses Sanding Edge Kabinet Side

Board
Proses Sanding Edge
No Kabinet Side Board
BKA BKB X Xbar
1 100.98 94.78 97.10 97.88
2 100.98 94.78 97.06 97.88
3 100.98 94.78 99.86 97.88
4 100.98 94.78 95.56 97.88
5 100.98 94.78 97.14 97.88
6 100.98 94.78 98.28 97.88
7 100.98 94.78 98.97 97.88
8 100.98 94.78 96.34 97.88
9 100.98 94.78 97.99 97.88
10 100.98 94.78 100.48 97.88
Proses Sanding Edge Kabinet Side Board
102,00
100,00 /\
98,00 - \//\
96,00
94,00
92,00
90,00
1 2 3 4 5 6 7 8 10
— X e—BKA BKB e Xbar

Gambar 4.5 Gambar Grafik Uji Keseragaman Data Proses Sanding Edge Kabinet Side

Board
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Berdasarkan gambar 4.5 diperoleh bahwa data berada didalam batas kontrol dengan

demikian data dinyatakan seragam. Pengujian keseragaman data untuk waktu proses

sanding edge mesin belt sander edge, sanding permukaan mesin sanding #240, belt

sanding permukaan mesin belt sander permukaan, proses sanding permukaan mesin

sanding #320, proses sanding permukaan mesin sanding #500, proses sanding

permukaan mesin sanding #800, proses sanding permukaan mesin sanding #1000, dan

proses hand sanding dapat dilihat pada tabel dibawah ini :

Tabel 4.43 Rekapitulasi Data Perhitungan Uji Keseragaman Data Piano Model B1 PE

No Proses Kabinet U
Keseragaman
1 Sanding Edge Side Board Seragam
Top Frame Seragam
Top Board Seragam
Fall Center Seragam
2 Sanding Permukaan Mesin Sanding #240 Side Board Seragam
Top Frame Seragam
Top Board Seragam
Fall Center Seragam
3 Belt Sanding Permukaan Mesin Belt Side Board Seragam
Sander Permukaan Bottom Seragam
Frame
Top Frame Seragam
Top Board Seragam
Fall Center Seragam
4 Sanding Permukaan Mesin Sanding #320 Side Board Seragam
Bottom Seragam
Frame
Top Frame Seragam
Top Board Seragam
Fall Center Seragam
5 Sanding Permukaan Mesin Sanding #500 Side Board Seragam
Bottom Seragam
Frame
Top Frame Seragam
Top Board Seragam
Fall Center Seragam
6 Sanding Permukaan Mesin Sanding #800 Side Board Seragam
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No Proses Kabinet i
Keseragaman
Bottom Seragam
Frame
Top Frame Seragam
Top Board Seragam
Fall Center Seragam
7 Sanding Permukaan Mesin Sanding #1000  Side Board Seragam
Bottom Seragam
Frame
Top Frame Seragam
Top Board Seragam
Fall Center Seragam
8 Hand Sanding Side Board Seragam
Bottom Seragam
Frame
Top Frame Seragam
Top Board Seragam
Fall Center Seragam

4.2.5 Data Jumlah Operator

Selain itu dibutuhkan pula data jumlah operator yang melakukan kegiatan produksi

sanding panel UP. Tabel 4.44 berikut ini adalah data jumlah operator masing-masing

proses yang ada di sanding panel UP untuk memproses kabinet piano model B1 PE :

Tabel 4.44 Data Jumlah Operator

Jumlah Operator

No. Nama Proses
Shift 1 Shift 2
1 Sanding Edge Mesin Belt Sander Edge 2
2 Sanding Permukaan Mesin Sanding #240 1
3 Belt Sanding Permukaan Mesin Belt Sander 2
Permukaan
4 Sanding Permukaan Mesin Sanding #320 1 !
5 Sanding Permukaan Mesin Sanding #500 1
6 Sanding Permukaan Mesin Sanding #800 1
7 Sanding Permukaan Mesin Sanding #1000 1
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Jumlah Operator
Shift 1 Shift 2
8 Sanding Edge Hand Sanding 6 3

No. Nama Proses

Berdasarkan tabel 4.44 dapat diketahui bahwa jumlah operator shift I di proses
Sanding Edge Mesin Belt Sander Edge adalah dua orang, proses Sanding Permukaan
Mesin Sanding #240 adalah satu orang, proses Belt Sanding Permukaan Mesin Belt
Sander Permukaan adalah dua orang, proses Sanding Permukaan Mesin Sanding #320
adalah satu orang, proses Sanding Permukaan Mesin Sanding #500 adalah satu orang,
proses Sanding Permukaan Mesin Sanding #800 adalah satu orang, proses Sanding
Permukaan Mesin Sanding #1000 adalah satu orang dan proses Sanding Edge Hand
Sanding adalah enam orang. Sedangkan untuk jumlah operator shift dua terdapat empat
orang yang mengoperasikan tujuh mesin dengan cara bergantian dan terdapat tiga
operator yang melakukan proses Sanding Edge Hand Sanding. Seluruh kegiatan itu
dilakukan berdasarkan waktu yang tersedia atau available time yang untuk masing-

masing shift berbeda dan pembagian waktu tersebut dapat dilihat pada tabel 4.45 berikut:

Tabel 4.45 Available Time

No. Nama Proses Waktu (Menit)
Shift 1 Shift 2
1 Sanding Edge Mesin Belt Sander Edge 460 400
2 Sanding Permukaan Mesin Sanding #240 460 400
3 Belt Sanding Permukaan Mesin Belt Sander 460 400
Permukaan
4 Sanding Permukaan Mesin Sanding #320 460 400
5 Sanding Permukaan Mesin Sanding #500 460 400
6 Sanding Permukaan Mesin Sanding #800 460 400
7 Sanding Permukaan Mesin Sanding #1000 460 400
8 Sanding Edge Hand Sanding 460 400

Berdasarkan tabel 4.45 dapat diketahui bahwa seluruh proses yang berjalan di Shift

satu yang mulai beroperasi dari jam 7.00 WIB memiliki available time selama 460 menit,
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sedangkan untuk Shift dua yang mulai beroperasi dari jam 16.30 WIB memiliki available

time selama 400 menit.

4.2.6 Perhitungan Inventory WIP

Work in process (WIP) dalam pemetaan aliran nilai digunakan untuk menghitung total
lead time dari gudang bahan baku hingga proses sebelum pengiriman. Perhitungan lead
time menggunakan pembagian antara WIP dengan permintaan harian atau Demand,
sehingga menjadi WIP dalam satuan hari. Dalam kasus ini, yang dilihat sebagai supplier
adalah proses sebelum Sanding Panel UP yaitu proses Pengecatan atau Painting Flow
Coater dan barang jadi atau Finish Good dari Sanding Panel UP akan dikirim ke proses
Buffing Panel UP. Dalam perhitungan inventori dalam WIP dilakukan sebanyak 4 kali
dalam 2 hari pengambilan data. Proses perhitungan diambil pada setiap aliran proses,
yaitu WIP sebelum proses (in) dan sedang proses (process) adapun pengambila WIP yaitu
pada jam 10.00 dan jam 14.00. Dari proses WIP tersebut akan didapat jumlah Lead Time
yang terjadi pada saat ini, serta bagian yang mengalami bootleneck. Data Inventory

tersebut dapat dilihat pada tabel 4.46 berikut :

Tabel 4.46 Data Inventory
Rata
Hari ke-1 Hari ke-2 -rata
proses 10.00 14.00 10.00 14.00
In  Process In Process In Process In Process
Sanding Edge Mesin 0 0 0 0 20 0 9 1 4
Belt Sander Edge
Sanding Permukaan 17 1 9 1 17 1 0 0 6
Mesin Sanding #240
Belt Sanding 0 0 10 0 0 0 9 1 3
Permukaan Mesin Belt
Sander Permukaan
Sanding Permukaan 0 0 20 0 9 1 0 0 4

Mesin Sanding #320
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Rata
Hari ke-1 Hari ke-2 -rata
Proses 10.00 14.00 10.00 14.00
In  Process In Process In Process In Process
Sanding Permukaan 0 0 18 0 9 1 10 0 5
Mesin Sanding #500
Sanding Permukaan 0 0 0 0 3 1 0 0 1
Mesin Sanding #800
Sanding Permukaan 0 0 27 1 10 0 14 1 7
Mesin Sanding #1000
Sanding Edge Hand 0 0 8 0 0 0 9 1 2
Sanding

Berdasarkan tabel 4.46 didapatkan hasil inventori dari Work In Process (WIP) di
setiap proses kerja. Inventori disetiap lini masih ada yang belum seimbang seperti proses
sanding permukaan mesin sanding #240, sanding permukaan mesin sanding #500 dan
sanding permukaan mesin sanding #1000, dimana inventori di proses tersebut masih
terlalu tinggi yang menyebabkan /ead time nya pun terlalu lama. Time between next
operation adalah waktu yang dicapai dari satu stasiun kerja ke stasiun kerja berikutnya
yang didapat dengan menggunakan rumus, untuk melakukan perhitungan jumlah hari
WIP on hand diantara proses operasi dihitung dengan cara membagi inventori antar
proses dengan permintaan perhari dari produk Upright Piano model B1 PE. Permintaan
perhari pelanggan dihitung dengan membagi total permintaan perbulan (485 piano model
B1 PE) dengan jumlah waktu kerja dalam 1 bulan (21 hari) masuk kerja. Sehingga
permintaan perhari adalah 485/21= 23.10 = 24 unit per hari piano model B1 PE.

_ Jumlah Maksimum WIP
x= Jumlah Permintaan Perhari

1. Sanding Edge Mesin Belt Sander Edge
4/144 = 0.028 hari = 40 menit

2. Sanding Permukaan Mesin Sanding #240
6/144 = 0.042 hari = 60.48 menit
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3. Belt Sanding Permukaan Mesin Belt Sander Permukaan
3/144 = 0.021 hari = 30 menit

4. Sanding Permukaan Mesin Sanding #320
4/144 = 0.028 hari = 40 menit

5. Sanding Permukaan Mesin Sanding #500
5/144 = 0.035 hari = 50 menit

6. Sanding Permukaan Mesin Sanding #5800
1/144 = 0.007 hari = 10 menit

7. Sanding Permukaan Mesin Sanding #1000
7/144 = 0.049 hari = 70 menit

8. Sanding Edge Hand Sanding
2/144 = 0.014 hari = 20 menit

Jadi hasil perhitungan work in process dan lead time di dapatkan 32/24= 0.222 hari =
319.68 menit. Tabel 4.47 berikut ini adalah data total /ead time dan cycle time pada proses
produksi Upright Piano model B1 PE :

Tabel 4.47 Tabel Total Waktu

Jumlah Waktu
No. Keterangan (Menit)
Total Lead Time 319.68

2 Total Cycle Time 51.16
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4.2.7 Current State Value Stream Mapping

Setelah didapatkan data-data yang mendukung dalam penyusunan value stream mapping, langkah selanjutnya yaitu menyusun current state

value stream mapping untuk proses produksi Upright Piano model B1 PE. Current state value stream mapping dijelaskan pada Gambar 4.6
berikut :

[PROCESS CONTROL ‘
[SCHEDULE HARIAN SCHEDULEHARIAN
— L —1
SPRAY FLOW SPRAY FACTORY “FING PANE] pCS
COATER 2 BUFFING PANEL UP PCS$

L1 I

Shipment Shipment
(Dailiy) (Dailiy)
A4 v

Sanding Edge [ 1 Sanding Col{y", Belt Sander ) 1 samli:gLur I Sanding Cok{p’, Sanding Lurdy/, Sanding Cok{y’| Hand Sandin{/ ! I

4 6 | 3 4 5 " 7 | 2 |

o ey I o O j b o e I iy |

[CT : 5751 [CT 29 | I [CT 4.3 | [CT 312 ] 634 ] I [CT 342 ] [CT 3.33 [CT I
o =, il b S o
0.028 0.042 0.021 0 035 0.007 0.049 0.014 0.222 Hari

BIPE Cycle Timg

5.8 2.9 43 34 33 22.0 51.16 Menit

’&‘

Current Candition Target

Llead Time  0.222 Harj Lead Time  0.155 Hari
Inventory 32 pc Inwentory 23 pcs
Cycle Time 51.16 Menit Cycle Time 35.81 Menit

Gambar 4.6 Current State Value Stream Mapping Sanding Panel UP Model Bl PE
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4.2.8 Peta Aliran Proses (Flow Process Chart)

Langkah selanjutnya adalah melakukan perhitungan peta aliran proses sebelum kaizen
yang akan dilanjutkan dengan mengidentifikasi pemborosan disetiap proses. Kabinet Fal/
Center diambil untuk mewakili kabinet lainnya yang memiliki proses serupa untuk dibuat
peta aliran proses (Flow Process Chart). Berikut merupakan peta aliran proses (Flow

Process Chart) untuk kabinet Fall Center :



Tabel 4.48 Peta Aliran Proses Fall Center
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NO

ISI PEKERJAAN

<

we)]
B INSPEKSIZ
—

DIAM

KERJA
SIMPAN

¥ HANDLING ,

Sanding Edge

Mengambil Kabinet Fall Center
Mengatur Posisi Fall Center

Menyalakan Mesin

Mengatur Ketinggian Abarsive

Mengambil Ategi
Proses Sanding
Menyimpan Ategi

Merubah Posisi Fall Center

Mengambil Ategi
Proses Sanding
Menyimpan Ategi

Merubah Posisi Fall Center

Mengambil Ategi
Proses Sanding
Menyimpan Ategi

Merubah Posisi Fall Center

Mengambil Ategi
Proses Sanding
Menyimpan Ategi
Menyimpan Fall Center
Dorong Kabinet
Sanding Mesin #240

Mengambil Kabinet Fall Center 1
Mengatur Posisi Fall Center 1
Mengambil Kabinet Fall Center 2
Mengatur Posisi Fall Center 2

Menyalakan Mesin

Mengatur Ketinggian Meja

Proses Sanding
Menyimpan Fall Center 1

Menyimpan Fall Center 2

Dorong Kabinet
Belt Sander

Mengambil Kabinet Fall Center
Mengatur Posisi Fall Center

JARAK

WAKTU

B WV METER MENIT

[a—

[a—

[u—

1

2.7

0.5

0.5

0.5
0.5
3.5

0.5

1.050
0.017
0.033
0.050
0.117
0.017
0.067
0.017
0.033
0.017
0.067
0.017
0.033
0.017
0.200
0.017
0.033
0.017
0.200
0.017
0.033
0.033
0.767
0.050
0.017
0.050
0.017
0.050
0.083
0.933
0.050
0.050
0.050
1.033
0.033
0.017
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NO

SIMBOL
< g g
2 & M
H a3 #
IST PEKERJAAN ¥ 2 g
Z £
s
Menyalakan Mesin 1
Mengambil Ategi
Proses Sanding
Menyimpan Ategi
Menyimpan Fall Center
Dorong Kabinet

Sanding Mesin #320
Mengambil Kabinet Fall Center
Mengatur Posisi Fall Center
Menyalakan Mesin

Mengatur Ketinggian Meja
Proses Sanding

Menyimpan Fall Center
Dorong Kabinet

Sanding Mesin #500
Mengambil Kabinet Fall Center 1
Mengatur Posisi Fall Center 1
Mengambil Kabinet Fall Center 2
Mengatur Posisi Fall Center 2
Proses Sanding

Menyimpan Fall Center 1
Menyimpan Fall Center 2
Dorong Kabinet

Sanding Mesin #800
Mengambil Kabinet Fall Center
Mengatur Posisi Fall Center
Menyalakan Mesin

Mengatur Ketinggian Meja
Proses Sanding

Menyimpan Fall Center
Dorong Kabinet

Sanding Coko #1000

Mengambil Kabinet Fall Center 1
Mengatur Posisi Fall Center 1
Menyalakan Mesin

Mengatur Ketinggian Meja
Proses Sanding

Menyimpan Fall Center 1

DIAM
SIMPAN
JARAK

WAKTU

B WV METER MENIT

0.5
1.5

0.5

0.5
8.6

0.5

0.5

0.5

0.5

4.5

0.5

0.5
4.5

0.5

0.050
0.017
0.817
0.017
0.033
0.050
0.683
0.033
0.050
0.083
0.067
0.283
0.033
0.133
0.533
0.017
0.033
0.017
0.033
0.833
0.017
0.017
0.050
0.867
0.050
0.033
0.017
0.067
0.600
0.033
0.067
0.733
0.033
0.033
0.033
0.050
0.483
0.033
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NO

TOTAL

SIMBHOL

S 22 2% 2 g

0 4 =2 7 5 S v

ISI PEKERJAAN M 2 @ = = <

< E - =

s
@ » B P V METER MENIT

Dorong Kabinet 6 0.067
Hand Sanding 5.117
Mengambil Kabinet Fall Center 2.5 0.167
Meletakan Kabinet Fall Center 0.033
Mengambil Ategi 0.033
Proses Sanding 0.550
Menyimpan Ategi 0.017
Merubah Posisi Fall Center 0.050
Mengambil Ategi 0.050
Proses Sanding 0.567
Menyimpan Ategi 0.033
Merubah Posisi Fall Center 0.050
Mengambil Ategi 0.033
Proses Sanding 1.050
Menyimpan Ategi 1 0.033
Merubah Posisi Fall Center 0.067
Mengambil Ategi 0.100
Proses Sanding 0.983
Menyimpan Ategi 0.033
Merubah Posisi Fall Center 0.017
Mengambil Ategi 0.033
Proses Sanding 1.017
Menyimpan Ategi 0.033
Menyimpan Fall Center 2.5 0.117
Dorong Kabinet 4.5 0.050
23 49 0 0 19 50.8 10.783

4.2.9 Identifikasi Pemborosan (Waste)

Tahapan ini merupakan tahapan yang digunakan untuk menentukan aktivitas-

aktivitas apa saja yang dapat menyebabkan terjadinya pemborosan waktu sehingga dapat

menyebabkan /ead time menjadi lebih panjang. Aktivitas-aktivitas dalam proses produksi

mencakup kegiatan yang mempunyai nilai tambah (value added) maupun aktivitas yang

tidak mempunyai

nilai

tambah (non value added) bagi

perusahaan. Untuk
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mengidentifikasi pemborosan-pemborosan yang terjadi, peneliti terlebih dahulu
menjelaskan kategori kegiatan yang dapat menyebabkan pemborosan waktu produksi.
Jenis-jenis pemborosan pada proses produksi di area Sanding Panel UP PT Yamaha
Indonesia dapat diidentifikasi kedalam delapan proses yaitu proses sanding edge mesin
belt sander edge, proses sanding permukaan mesin sanding #240, proses belt sanding
permukaan mesin belt sander permukaan, proses sanding permukaan mesin sanding
#320, proses sanding permukaan mesin sanding #500, proses sanding permukaan mesin

sanding #800, proses sanding permukaan mesin sanding #1000, dan proses hand sanding.

Berikut pemborosan-pemborosan yang terjadi pada kedelapan proses tersebut :

Tabel 4.49 Tabel Identifikasi Waste atau Pemborosan

No Temuan Masalah Usulan Kaizen fategon
Waste
1  Proses sanding permukaan Pengadaan Stopper agar Motion
mesin sanding #240 kapasitas setting proses
kapasitas setting hanya 2 pcs  menjadi 3 pcs per proses
per proses. Untuk kabinet untuk kabinet Fall Center
Fall Center memerlukan sehingga waktu prosesnya
waktu sebesar 0.767 menit menjadi 0.517 menit, dan Top
dan kabinet Top Board Board menjadi 0.381 menit.
sebesar 0.571 menit.
2 Proses sanding permukaan Pengadaan Stopper agar Motion
mesin sanding #500 kapasitas setting proses
kapasitas setting hanya 2 pcs  menjadi 3 pcs per proses
per proses dengan waktu untuk kabinet Fall Center
0.533 menit. sehingga waktu prosesnya
menjadi 0.250 menit.
3 Proses sanding permukaan Pengadaan Stopper agar Motion

mesin sanding #1000
kapasitas setting hanya 1 pcs
per proses dengan waktu

0.733 menit.

kapasitas setting proses
menjadi 2 pcs per proses

untuk kabinet Fall Center
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No Temuan Masalah Usulan Kaizen Kategori
Waste
sehingga waktu prosesnya
menjadi 0.333 menit.
4  Tombol pengatur silinder Mengubah posisi tombol Motion
Pad Foot pada mesin pengatur silinder pad foot
sanding #1000 terlalu jauh agar berada dekat genggaman
yakni berjarak 1.5 meter. tangan operator yakni 20 cm.
5  Proses Sanding Mentori Penggunaan sanding orbital Motion
masih menggunakan hand untuk mempermudah dan
sanding (ategi) sehingga membuat proses sanding
memerlukan waktu yang mentori lebih cepat menjadi
lama yaitu selama 22 menit ~ 16.95 menit untuk satu unit
untuk satu unit piano B1 PE. piano B1 PE.
6  Mesin sanding #500 sering ~ Mengganti selenoid dengan Waiting
tidak berfungsi karena kualitas yang lebih baik.
solenoid nya sering
bermasalah.
7  Motor Meja Sanding #500 Mengganti motor meja mesin Waiting
sering terbakar, sehingga sanding #500 dengan
level naik turunnya meja kapasitas yang lebih besar
tidak dapat dilakukan. agar motor tidak terbakar.
8  Jarak mesin Sanding #320 Relayout letak mesin sanding  Transportation
dengan mesin Sanding #500  #320 dan mesin sanding #500
terlalu jauh yaitu sebesar 8.6  agar lebih dekat menjadi 4.5
meter. meter (dapat dilihat pada
lampiran).
9  Karena mesin #500 adalah Mempercepat kecepatan maju Waiting

mesin automatic membuat
proses Sanding mesin #500
lama, contoh untuk kabinet
Fall Center membutuhkan
waktu selama 71.41 detik.

mundur meja mesin #500
sehingga memproses kabinet
lebih cepat 20 detik. Contoh
kabinet Fall Center waktu

proses menjadi 51.41 detik.




4.2.10 Future State Value Stream Mapping
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Setelah dilakukan penggambaran current value stream mapping dan identifikasi

waste, dapat diketahui bagian-bagian yang perlu dilakukan improvement agar kondisi

sistem produksi pada area Sanding Panel UP mendekati konsep lean manufacturing yaitu

dengan melakukan pengajuan kaizen atau perbaikan-perbaikan. Adapun perbaikan yang

terlaksana adalah sebagai berikut :

Tabel 4.50 Tabel Kaizen yang Terlaksana

No Temuan Masalah Usulan Kaizen Kategori
Waste
1 Proses sanding permukaan Pengadaan Stopper agar Motion
mesin sanding #240 kapasitas setting proses menjadi
kapasitas setting hanya 2 pcs 3 pcs per proses untuk kabinet
per proses. Untuk kabinet Fall Center sehingga waktu
Fall Center memerlukan prosesnya menjadi 0.517 menit,
waktu sebesar 0.767 menit dan Top Board menjadi 0.381
dan kabinet Top Board menit.
sebesar 0.571 menit.
2 Proses sanding permukaan Pengadaan Stopper agar Motion
mesin sanding #500 kapasitas setting proses menjadi
kapasitas setting hanya 2 pcs 3 pcs per proses untuk kabinet
per proses dengan waktu Fall Center sehingga waktu
0.533 menit. prosesnya menjadi 0.250 menit.
3 Proses sanding permukaan Pengadaan Stopper agar Motion
mesin sanding #1000 kapasitas setting proses menjadi
kapasitas setting hanya 1 pcs 2 pcs per proses untuk kabinet
per proses dengan waktu Fall Center sehingga waktu
0.733 menit. prosesnya menjadi 0.333 menit.
4 Tombol pengatur silinder Mengubah posisi tombol Motion
Pad Foot pada mesin pengatur silinder pad foot agar
sanding #1000 terlalu jauh berada dekat genggaman tangan
yakni berjarak 1.5 meter. operator yakni 20 cm.
5  Proses Sanding Mentori Penggunaan sanding orbital Motion
masih menggunakan hand untuk mempermudah dan
sanding (ategi) sehingga membuat proses sanding
memerlukan waktu yang mentori lebih cepat menjadi
lama yaitu selama 22 menit ~ 16.95 menit untuk satu unit
untuk satu unit piano B1 PE.  piano B1 PE.
6  Mesin sanding #500 sering ~ Mengganti selenoid dengan Waiting

tidak berfungsi karena
solenoid nya sering
bermasalah.

kualitas yang lebih baik.
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No Temuan Masalah Usulan Kaizen Kategori
Waste
7  Motor Meja Sanding #500 Mengganti motor meja mesin Waiting
sering terbakar, sehingga sanding #500 dengan kapasitas
level naik turunnya meja yang lebih besar agar motor
tidak dapat dilakukan. tidak terbakar.
8  Karena mesin #500 adalah Mempercepat kecepatan maju Waiting

mesin automatic membuat
proses Sanding mesin #500
lama, contoh untuk kabinet
Fall Center membutuhkan
waktu selama 71.41 detik.

mundur meja mesin #500
sehingga memproses kabinet
lebih cepat 20 detik. Contoh
kabinet Fall Center waktu
proses menjadi 51.41 detik.

Setelah kaizen terlaksana maka akan dilanjutkan dengan pembuatan future state

value stream mapping, dengan kerangka sesuai dengan perbaikan yang sudah terlaksana.

Tahapan dalam pembuatan Future State Value Stream Map adalah sebagai berikut:

Tahapan 1 : Fokus pada aliran (Flow)

Tahapan 2 : Mengambil waktu siklus setelah perbaikan

Tahapan 3 : Menghitung Inventory/ WIP setelah perbaikan

4.2.10.1 Data Cycle Time After Kaizen

Data Cycle Time kembali diambil setelah perbaikan dilaksanakan untuk melihat

perubahan dan pengaruh dari perbaikan yang dilaksanakan. Berikut merupakan data

Cycle Time dari masing-masing proses :

Tabel 4.51 Data Cycle Time After Kaizen

No Proses Cycle Time (Menit)
1 Sanding Edge 5.75
2 Sanding Mesin #240 2.33
3 Belt Sander 4.30
4 Sanding Mesin #320 3.12
5 Sanding Mesin #500 3.40
6 Sanding Mesin #800 3.42
7 Sanding Mesin #1000 2.61
8 Hand Sanding 16.95
Total 41.87
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4.2.10.2 Data Inventory (WIP) After Kaizen

Setelah dilakukan kaizen dilakukan kembali perhitungan inventori yang dilakukan
sebanyak 4 kali dalam 2 hari pengambilan data. Proses perhitungan diambil pada setiap
aliran proses, yaitu WIP sebelum proses (in) dan sedang proses (process) adapun
pengambila WIP yaitu pada jam 10.00 dan jam 14.00. Data Inventory tersebut dapat
dilihat pada tabel 4.52 berikut :

Tabel 4.52 Data Inventory After Kaizen

Hari ke-1 Hari ke-2 R
Proses 10.00 14.00 10.00 14.00 e
In  Process In Process In Process In Process

Sanding Edge Mesin

Belt Sander Edge 26 2 0 0 0 0 7 2 5
Sanding Permukaan

Mesin Sanding #240 0 0 0 0 9 1 9 1 3

Belt Sanding
Permukaan Mesin
Belt Sander

Permukaan 0 0 5 2 19 1 0 0 3
Sanding Permukaan

Mesin Sanding #320 10 0 9 1 0 0 0 0 3
Sanding Permukaan

Mesin Sanding #500 0 0 4 0 0 0 0 0 1
Sanding Permukaan

Mesin Sanding #3800 0 0 0 0 0 0 15 1 2
Sanding Permukaan

Mesin Sanding

#1000 11 1 0 0 2 1 20 1 5
Sanding Edge Hand

Sanding 1 1 0 2 0 6 0 2 2

Time between next operation adalah waktu yang dicapai dari satu stasiun kerja ke
stasiun kerja berikutnya yang didapat dengan menggunakan rumus, untuk melakukan
perhitungan jumlah hari WIP on hand diantara proses operasi dihitung dengan cara
membagi inventori antar proses dengan permintaan perhari dari produk Upright Piano

model B1 PE. Permintaan perhari pelanggan dihitung dengan membagi total permintaan
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perbulan (485 piano model B1 PE) dengan jumlah waktu kerja dalam 1 bulan (21 hari)
masuk kerja. Sehingga permintaan perhari adalah 485/21=23.10 = 24 unit per hari piano

model B1 PE.

_ Jumlah Maksimum W1IP
x= Jumlah Permintaan Perhari

1. Sanding Edge Mesin Belt Sander Edge
5/144 = 0.035 hari = 50 menit

2. Sanding Permukaan Mesin Sanding #240
3/144 = 0.021 hari = 30 menit

3. Belt Sanding Permukaan Mesin Belt Sander Permukaan
3/144 = 0.021 hari = 30 menit

4. Sanding Permukaan Mesin Sanding #320
3/144 = 0.021 hari = 30 menit

5. Sanding Permukaan Mesin Sanding #500
1/144 = 0.007 hari = 10 menit

6. Sanding Permukaan Mesin Sanding #800
2/144 = 0.014 hari = 20 menit

7. Sanding Permukaan Mesin Sanding #1000
5/144 = 0.035 hari = 50 menit

8. Sanding Edge Hand Sanding
2/144 = 0.014 hari = 20 menit

Jadi hasil perhitungan work in process dan lead time di dapatkan 24/144= 0.167 hari =
240 menit. Pembuatan Future State value stream mapping ini akan menghasilkan
perbandingan dari Current state value stream mapping. Berikut dibawah ini gambar

Future State value stream mapping pada area Sanding Panel UP.
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4.2.11 Peta Aliran Proses (Flow Process Chart) After Kaizen

Setelah melakukan perhitungan peta aliran proses sebelum kaizen, akan dilanjutkan
dengan melakukan perhitungan peta aliran proses setelah kaizen. Kabinet Fall Center
diambil untuk mewakili kabinet lainnya yang memiliki proses serupa untuk dibuat peta
aliran proses (Flow Process Chart). Berikut merupakan peta aliran proses (Flow Process

Chart) untuk kabinet Fall Center :

Tabel 4.53 Peta Aliran Proses Fall Center

SIMBOL

NO ISI PEKERJAAN

JARAK
WAKTU

METER  MENIT

IINSPEKSI
sivpaN

@KERJA
‘HANDLING
@piam

1 Sanding Edge 1.050
Mengambil Kabinet Fall Center 1
Mengatur Posisi Fall Center
Menyalakan Mesin
Mengatur Ketinggian Abarsive
Mengambil Ategi 1
Proses Sanding
Menyimpan Ategi
Merubah Posisi Fall Center
Mengambil Ategi
Proses Sanding
Menyimpan Ategi
Merubah Posisi Fall Center
Mengambil Ategi
Proses Sanding
Menyimpan Ategi 1
Menyimpan Fall Center 1
Dorong Kabinet 1 2.7
2 Sanding Mesin #240 0.517
Mengambil Kabinet Fall Center 1 0.5
Mengatur Posisi Fall Center 1
Mengambil Kabinet Fall Center 2
Mengatur Posisi Fall Center 2
Mengambil Kabinet Fall Center 3

0.5

e ———

0.5
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NO

ISI PEKERJAAN

@KERJA

SIMBOL

‘HANDLING

IINSPEKSI

Mengatur Posisi Fall Center 3
Menyalakan Mesin

Mengatur Ketinggian Meja
Proses Sanding

Menyimpan Fall Center 1
Menyimpan Fall Center 2
Menyimpan Fall Center 3
Dorong Kabinet

Belt Sander

Mengambil Kabinet Fall Center
Mengatur Posisi Fall Center
Menyalakan Mesin

Mengambil Ategi

Proses Sanding

Menyimpan Ategi

Menyimpan Fall Center
Dorong Kabinet

Sanding Mesin #320)
Mengambil Kabinet Fall Center
Mengatur Posisi Fall Center
Menyalakan Mesin

Mengatur Ketinggian Meja
Proses Sanding

Menyimpan Fall Center
Dorong Kabinet

Sanding Mesin #500
Mengambil Kabinet Fall Center 1
Mengatur Posisi Fall Center 1
Mengambil Kabinet Fall Center 2
Mengatur Posisi Fall Center 2
Mengambil Kabinet Fall Center 3
Mengatur Posisi Fall Center 3
Proses Sanding

Menyimpan Fall Center 1
Menyimpan Fall Center 2
Menyimpan Fall Center 3
Dorong Kabinet

Sanding Mesin #800
Mengambil Kabinet Fall Center

WoiAM

sivpaN

JARAK

METER

WAKTU

MENIT

0.5
0.5
0.5
3.5

0.5

0.5
1.5

0.5

0.5
8.6

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

4.5

0.5

1.033

0.683
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PEMBAHASAN

5.1 Analisis Current State Value Stream Mapping

Langkah awal untuk mengetahui dan memahami aliran informasi dan material dalam
sistem secara keseluruhan adalah dengan menggunakan Value Stream Mapping. Proses
yang tergambar pada Current State Value Stream Mapping dimulai dari proses
pemesanan bahan baku ke supplier dimana bagian yang bertindak sebagai supplier untuk
Sanding Panel UP adalah bagian Painting terlebih bagian Spray Flow Coater dan bagian
Spray Factory 2. Selain itu terdapat pula konsumen atau material hasil produksi Sanding
Panel UP akan dikirim ke bagian Buffing Panel UP. Sebelum material di kirim ke
konsumen, material akan melalui proses sanding edge mesin belt sander edge, proses
sanding permukaan mesin sanding #240, proses belt sanding permukaan mesin belt
sander permukaan, proses sanding permukaan mesin sanding #320, proses sanding
permukaan mesin sanding #500, proses sanding permukaan mesin sanding #800, proses

sanding permukaan mesin sanding #1000, dan proses hand sanding.

5.1.1 Analisis Cycle Time

Cycle Time atau waktu siklus adalah kemampuan dari lini produksi untuk
memproduksi satu unit barang dalam satu kali proses produksi. Cycle Time menjadi acuan
perusahaan dalam menentukan jadwal produksi dan target yang perlu dicapai oleh
masing-masing lini produksi. Seperti halnya di Sanding Panel UP, perusahaan akan
membuat jadwal produksi dan target dengan menyesuaikan seberapa besar waktu yang

dibutuhkan Sanding Panel UP menyelesaikan seluruh proses produksi. Dapat dilihat pada
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Current State Value Stream Mapping gambar 4.6, proses dengan Cycle Time terlama
adalah proses Hand Sanding sebesar 22 menit. Hand Sanding menjadi proses terlama
karena prosesnya adalah proses manual yang tanpa menggunakan bantuan mesin, hanya
ategi dan abrasive yang menjadi alat bantu proses. Untuk proses terlama mesin adalah
proses sanding permukaan mesin sanding #500 dengan Cycle Time sebesar 6.34 menit,
hal ini dikarenakan mesin sanding #500 merupakan mesin automatic yang membuat
waktu proses bergantung pada setting mesin ketika dibuat. Selanjutnya proses dengan
Cycle Time tercepat adalah proses sanding permukaan mesin sanding #32(0 dengan waktu
sebesar 2.90 menit. Maka total Cycle Time di lini produksi Sanding Panel UP dari awal
proses yaitu proses sanding edge mesin belt sander edge hingga proses terakhir yaitu

proses Hand Sanding adalah sebesar 51.16 menit.

5.1.2 Analisis Inventory

Dapat dilihat pula pada Current State Value Stream Mapping gambar 4.6, inventory
dari lini produksi Sanding Panel UP yang diambil sebanyak empat kali dalam 2 hari yang
berbeda, dimana waktu pengambilan pukul 10.00 WIB dan 14.00 WIB. Perhitungan
Inventory dilakukan secara Gemba atau terjun langsung ke lapangan agar dapat dilihat
kondisi sebenarnya di lini produksi Sanding Panel UP. Data yang di ambil adalah
material atau kabinet yang akan masuk proses dan yang sedang di proses karena kabinet
yang telah di proses akan langsung di kirim ke proses selanjutnya. Berdasarkan data
Inventory tersebut dan dimasukkan ke dalam peta proses Current State Value Stream
Mapping dapat diketahui bagian mana yang mengalami Bottleneck atau penumpukan
kabinet dimana proses yang terjadi bagian tersebut terhambat. Selain itu dapat dilihat pula
bahwa rata-rata inventory dari Sanding Panel UP sebanyak 32 pcs. Bottleneck terjadi di
proses sanding permukaan mesin sanding #24(0 dimana terdapat rata-rata 6 pcs, kemudian
pada proses sanding permukaan mesin sanding #500 yang terdapat rata-rata 5 pcs serta
pada proses sanding permukaan mesin sanding #1000 yang terdapat 7 pcs, Bottleneck ini
disebabkan karena Cycle Time yang tidak seimbang. Dari perhitungan Inventory pula
dapat diketahui total Lead Time yang terjadi di Sanding Panel UP yang terlihat pada
Current State Value Stream Mapping sebesar 0.222 hari atau 319.68 menit.
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5.2 Analisis Future State Value Stream Mapping

Setelah Kaizen atau perbaikan-perbaikan terlaksana, dibuat Future State Value
Stream Mapping yang tergambar pada gambar 4.7 untuk melihat perubahan yang terjadi.
Proses yang tergambar pada Future State Value Stream Mapping masih sama dengan
proses yang ada di Current State Value Stream Mapping. Hal ini dikarenakan tidak ada
kaizen yang menghilangkan proses yang ada di Sanding Panel UP.

5.2.1 Analisis Cycle Time After Kaizen

Dapat dilihat pada Future State Value Stream Mapping gambar 4.7, proses dengan
Cycle Time terlama adalah proses Hand Sanding yang masih merupakan proses manual
sebesar 16.95 menit. Untuk proses terlama mesin adalah proses sanding edge mesin belt
sander edge dengan Cycle Time sebesar 5.75 menit. Selanjutnya proses dengan Cycle
Time tercepat adalah proses sanding permukaan mesin sanding #240 dengan waktu
sebesar 2.33 menit. Maka total Cycle Time di lini produksi Sanding Panel UP dari awal
proses yaitu proses sanding edge mesin belt sander edge hingga proses terakhir yaitu

proses Hand Sanding adalah sebesar 41.90 menit.

5.2.2 Analisis Inventory After Kaizen

Dapat dilihat pula pada Future State Value Stream Mapping gambar 4.7, inventory
diambil pula sebanyak empat kali dalam 2 hari yang berbeda, dimana waktu pengambilan
pukul 10.00 WIB dan 14.00 WIB dan dilakukan secara Gemba. Dapat dilihat pula bahwa
rata-rata inventory dari Sanding Panel UP After Kaizen sebanyak 24 pcs. Dari
perhitungan Inventory pula dapat diketahui total Lead Time yang terjadi di Sanding Panel
UP After Kaizen yang terlihat pada Future State Value Stream Mapping sebesar 0.167

hari atau 240 menit.
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5.3  Perbandingan antara Current State Value Stream Mapping dan Future State
Value Stream Mapping

5.3.1 Perbandingan Cycle Time

Cycle Time pada Current State Value Stream Mapping dari awal proses hingga akhir
proses sebesar 51.16 menit. Sedangkan Cycle Time pada Future State Value Stream
Mapping dari awal proses hingga akhir proses sebesar 41.90 menit dan perbandingan
antara Cycle Time Current dan Future State Value Stream Mapping dapat dilihat pada
grafik berikut :

Cycle Time Current dan Future State VSM
60

50
40
30
20

10

Current VSM Future VSM

Gambar 5.1 Perbandingan Cycle Time Current dan Future State VSM

Cycle Time pada Future State Value Stream Mapping mengalami pengurangan sekitar
9.26 menit. Pengurangan waktu ini terjadi karena ada perbaikan di proses sanding
permukaan mesin sanding #240 yang semula memiliki kapasitas setting hanya 2 pcs per
proses menjadi 3 pcs per proses untuk kabinet fall center dan top board, proses sanding
permukaan mesin sanding #500 yang semula memiliki kapasitas setting hanya 2 pcs per
proses menjadi 3 pcs per proses untuk kabinet fall center, proses sanding permukaan

mesin sanding #1000 yang semula memiliki kapasitas setting hanya 1 pcs per proses
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menjadi 2 pcs per proses untuk kabinet fall center, dan terdapat modifikasi di mesin
sanding #500 yang automatic dengan mempercepat kecepatan maju mundur meja mesin

#500 sehingga dapat mempercepat proses hingga 20 detik.

5.3.2 Perbandingan Lead Time

Lead Time pada Current State Value Stream Mapping dari awal kedatangan hingga
dibawa ke proses selanjutnya adalah sebesar 0.222 hari atau 319.68 menit. Sedangkan
Lead Time pada Future State Value Stream Mapping dari awal kedatangan hingga dibawa
ke proses selanjutnya adalah sebesar 0.167 hari atau 240 menit dan perbandingan antara
Lead Time Current dan Future State Value Stream Mapping dapat dilihat pada grafik
berikut :

Lead Time Current dan Future State VSM
0,25
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0,15
0,1

0,05

Current VSM Future VSM

Gambar 5.2 Perbandingan Lead Time Current dan Future State VSM

Lead Time pada Future State Value Stream Mapping mengalami pengurangan
menjadi 0.167 hari atau 240 menit. Pengurangan waktu ini terjadi karena ada perbaikan
yang mempengaruhi Cycle Time sehingga barang yang menunggu menjadi berkurang.
Perbaikan terjadi di proses sanding permukaan mesin sanding #240 yang semula

memiliki Cycle Time 2.90 menit menjadi 2.33 menit, proses sanding permukaan mesin
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sanding #500 yang semula memiliki Cycle Time 6.34 menit menjadi 3.40 menit, proses
sanding permukaan mesin sanding #1000 yang semula memiliki Cycle Time 3.33 menit
menjadi 2.61 menit, dan proses Hand Sanding yang semula memiliki Cycle Time 22 menit

menjadi 16.95 menit.

5.3.3 Perbandingan Inventory

Rata-rata inventory pada Current State Value Stream Mapping adalah sebesar 32 pcs.
Sedangkan rata-rata inventory pada Future State Value Stream Mapping adalah sebesar
24 pcs dan perbandingan antara rata-rata inventory Current dan Future State Value

Stream Mapping dapat dilihat pada grafik berikut :

Inventory Current dan Future State VSM
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Gambar 5.3 Perbandingan Rata-rata Inventory Current dan Future State VSM

Rata-rata inventory dapat berkurang karena terjadi perubahan Cycle Time beberapa
proses yang tinggi menjadi lebih rendah sehingga menghilangkan bottleneck yang
teridentifikasi pada Current State Value Stream Mapping. Selain itu Inventory yang

semakin sedikit pula berpengaruh pada Lead Time, dimana Lead Time akan menjadi

semakin singkat.
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KESIMPULAN DAN SARAN

6.1 Kesimpulan

Penerapan Lean Manufacturing terutama Value Stream Mapping merupakan salah
satu cara untuk memperbaiki lini produksi. Meskipun perbaikan yang dilakukan secara
bertahap, tetapi V'SM mampu untuk mengidentifikasi waste sehingga dapat dengan mudah
untuk memperbaiki dan menyelesaikan masalah yang ada di lini produksi agar lini
produksi dapat lebih baik. Hasil dari penelitian ini dapat di jelaskan sebagai berikut :

1. Kondisi awal lini produksi atau Current State Value Stream Mapping bagian

Sanding Panel Upright Piano (UP) PT Yamaha Indonesia adalah sebagai berikut:

a. Cycle Time keseluruhan proses di bagian Sanding Panel UP sebesar 51.16
menit.

b. Lead Time bagian Sanding Panel UP sebesar 0.222 hari atau 319.68 menit.

c. Rata-rata inventory bagian Sanding Panel UP sebesar 32 pcs.

2. Waste yang menghambat lini produksi Sanding Panel Upright Piano (UP) PT
Yamaha Indonesia termasuk ke dalam kategori Motion Waste, Waiting Waste, dan
Transportation Waste.

3. Langkah-langkah perbaikan yang di terapkan di lini produksi Sanding Panel
Upright Piano (UP) PT Yamaha Indonesia adalah dengan menambah kapasitas
produksi di mesin sanding #240, mesin sanding #500, dan mesin sanding #1000.
Selain itu dilakukan perbaikan proses hand sanding dengan mengunakan orbital
sander serta perbaikan mesin sanding #500 agar kondisinya stabil dan berfungsi

dengan baik serta mempercepat kecepatan maju mundur meja mesin #500.
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4. Perubahan dan kondisi setelah perbaikan atau Future State Value Stream Mapping
bagian Sanding Panel Upright Piano (UP) PT Yamaha Indonesia adalah sebagai
berikut :

a. Cycle Time keseluruhan proses di bagian Sanding Panel UP berubah menjadi
41.90 menit.

b. Lead Time bagian Sanding Panel UP berubah menjadi 0.167 hari atau 240
menit.

c. Rata-rata inventory bagian Sanding Panel UP berubah menjadi 24 pcs.

6.2 Saran

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, maka saran yang dapat diberikan
antara lain sebagai berikut :
1. Bagi Perusahaan

a. Perusahaan dapat terus melakukan perbaikan agar lini produksi semakin
ramping atau /ean sehingga waste yang terdapat di lini produksi dapat
berkurang.

b. Perusahaan dapat melaksanakan kaizen yang belum bisa diterapkan yaitu
relayout letak mesin sanding #320 dan mesin sanding #500 agar posisinya
menjadi dekat sehingga dapat mengurangi pemborosan waste.

2. Bagi Penelitian Selanjutnya

a. Penelitian selanjutnya dapat melakukan penelitian dan perbaikan atau kaizen
untuk proses yang menggunakan mesin-mesin sanding lurus yaitu proses
proses sanding permukaan mesin sanding #320 dan proses sanding
permukaan mesin sanding #800.

b. Selain itu penelitian selanjutnya dapat melakukan simulasi agar dapat
diketahui dampak apa yang timbul jika mesin sanding #500 yang merupakan

mesin automatic diubah menjadi mesin manual.
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Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data

Tabel 1. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding
Edge Kabinet Side Board

Nama = qe1 xi Xi2 N keterangan 4 UCL  LCL  Xbar

kabinet data
97.10 942841 036 DataCukup 1.55 10098 9478 97.88
97.06  9420.64 100.98 94.78  97.88
99.86  9972.02 100.98 94.78  97.88
95.56  9131.71 100.98 94.78  97.88

Side o, 9714 9436.18 100.98 9478  97.88

board 98.28  9658.96 100.98 94.78  97.88
98.97  9795.06 100.98 9478  97.88
96.34  9281.40 100.98 94.78  97.88
97.99  9601.26 100.98 9478  97.88
100.48 10096.43 100.98 94.78 97.88

Total 978.78  95822.07

Rata-Rata 97.88

Uji Keseragaman Data Mesin Sanding Edge
Kabinet Side Board

102,00
100,00 /\ /
98,00 —\
! —
06 00 V v

94,00
92,00

90,00

Gambar 1. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding Edge Kabinet Side Board



Tabel 2. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding
Edge Kabinet Top Frame

Nama keterangan

No . Model ST X2 N' stdevn. UCL LCL  Xbar
kabinet data
107.27 11506.85 1.94  Data Cukup 3.96 115.77 9992 107.84
109.78 12051.65 115.77 9992 107.84
103.11 10631.67 115.77 9992 107.84
101.06 10213.12 115.77 9992 107.84
Top BI 112.65 12690.02 115.77 9992 107.84
Frame 107.30 11513.93 115.77 9992 107.84
106.03 11243.00 115.77  99.92 107.84
112.97 12761.77 115.77 9992 107.84
111.63 12461.48 115.77  99.92 107.84
106.63 11369.32 11577 9992 107.84
Total 1078.43  116442.82
Rata-Rata 107.84

Uji Keseragaman Data Mesin Sanding Edge
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Gambar 2. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding Edge Kabinet Top Frame



Tabel 3. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding
Edge Kabinet Top Board

Nama ©ppogel  sT 0 x> N Keteramgan 4.0 UCL LCL Xbar
kabinet data
76.71  5884.42 135 DataCukup 233 80.55 71.24 75.89
73.09  5342.15 80.55 71.24 75.89
73.32  5375.82 80.55 71.24 75.89
71.99  5182.56 80.55 71.24 75.89
3 Top Bl 78.43  6151.26 80.55 71.24 75.89
Board 78.64 6184.41 80.55 71.24 75.89
76.40  5836.65 80.55 71.24 75.89
77.61  6023.78 80.55 71.24 75.89
76.96  5923.46 80.55 71.24 75.89
75.75  5738.06 80.55 71.24 75.89
Total 75891 57642.58
Rata-Rata 75.89
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Gambar 3. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding Edge Kabinet Top Board



Tabel 4. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding
Edge Kabinet Fall Center

Nama

keterangan

) Model ST X2 N' stdevv. UCL LCL  Xbar
kabinet data
67.35 4536.02  3.09 Data Cukup 291 68.70 57.04 62.87
66.72 4451.56 68.70 57.04 62.87
61.83 3822.95 68.70 57.04 62.87
60.98 3718.56 68.70 57.04 62.87
Fall BI 63.21 3995.50 68.70 57.04 62.87
center 62.31 3882.54 68.70 57.04 62.87
58.43 3414.53 68.70 57.04 62.87
59.62 3555.02 68.70 57.04 62.87
65.37 4272.98 68.70 57.04 62.87
62.89 3954.52 68.70 57.04 62.87
Total 628.71 39604.18
Rata-Rata 62.87
Uji Keseragaman Data Mesin Sanding Edge
Kabinet Fall Center
80,00
D— . e —
60,00 e ———
40,00
20,00
0,00
1 2 4 7 8 9 10

Gambar 4. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding Edge Kabinet Fall Center



Tabel 5. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding

#240 Kabinet Side Board
NO Namad el ST X2 N Keterangan g UCL LCL Xbar
kabinet data
48.60 2361.96 8.37 Data Cukup  3.34 50.53 37.16 43.84
3946 1557.09 50.53 37.16 43.84
43.18 1864.51 50.53 37.16 43.84
38.22  1460.77 50.53 37.16 43.84
5 Side Bl 4321 1866.93 50.53 37.16 43.84
board 46.67 217781 50.53  37.16 43.84
43.63 1903.32 50.53 37.16 43.84
43.12  1858.99 50.53 37.16 43.84
48.03  2306.78 50.53 37.16 43.84
4432  1963.82 50.53 37.16 43.84
Total 438.42 19321.98
Rata-Rata 43.84
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Gambar 5. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding #24(0 Kabinet Side Board



Tabel 6. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding

#240 Kabinet Top Frame

NO Namd el ST X2 N+ Keleramgan UL LCL Xbar

kabinet data
28.12  790.73 9.06 Data Cukup 249 3643 26.45 31.44
3043 92598 36.43 2645 31.44
31.23  975.31 36.43 2645 31.44
3332 1110.22 36.43 2645 31.44
Top BI 33.53 1124.26 36.43 2645 31.44
Frame 30.56 934.16 36.43 2645 31.44
29.22 853.81 3643  26.45 31.44
35.03 1227.38 36.43 2645 31.44
3442 1184.46 3643  26.45 31.44
28.52  813.39 36.43 26.45 31.44

Total 314.38 9939.71
Rata-Rata 31.44
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Gambar 6. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding #24(0 Kabinet Top Frame



Tabel 7. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding

#240 Kabinet Top Board
NO M3 predel ST X N keterangan 400 UCL  LCL  Xbar
kabinet data
36.76  1351.30 9.93 Data Cukup 2.85 39.96 28.57  34.27
30.13 907.82 3996  28.57 3427
3483 1213.13 39.96 28.57  34.27
3417 1167.59 3996  28.57 3427
7 Top Bl 37.53 1408.50 39.96 28.57  34.27
Board 30.96 958.52 3996  28.57 34.27
3336 1112.76 39.96 28.57  34.27
3495 1221.29 3996  28.57 34.27
38.55 1486.26 39.96 28.57  34.27
31.44 988.16 3996  28.57 34.27
Total 342.67 11815.32
Rata-Rata 34.27
Uji Keseragaman Data Mesin Sanding #240
Kabinet 7op Board
50,00
40,00
~ —_— N e N
30,00 N— ~N— <
20,00
10,00
0,00
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Gambar 7. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding #240 Kabinet Top Board



Tabel 8. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding
#240 Kabinet Fall Center

Nama

keterangan

NO . Model ST X2 N' stdev UCL LCL  Xbar
kabinet data
46.75 2185.56 393 Data Cukup 2.38 50.45 4091 45.68
44.13 1947.46 50.45 40.91 45.68
41.23 1699.91 50.45 4091 45.68
47.55 2261.00 50.45 40.91 45.68
Fall BI 46.65 2176.22 50.45 4091 45.68
center 42770  1823.46 50.45 40.91 45.68
45.53  2073.16 50.45 40.91 45.68
45.80 2097.46 50.45 40.91 45.68
47.31 2238.24 50.45 40.91 45.68
49.12  2412.77 50.45 40.91 45.68
Total 456.77 20915.25
Rata-Rata 45.68
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Gambar 8. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding #240 Kabinet Fall Center



Tabel 9. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding
#320 Kabinet Side Board

NO Nama .y ridel ST X2 N keterangan 4 0 UcL LCL Xbar

kabinet data
3026  915.67 431 DataCukup 177  35.87 28.80 3233
31.56  996.03 3587 2880 3233
31.50  992.25 3587 2880 32.33
33.52  1123.59 3587 2880 3233

Side - 30.76  946.18 3587 2880 32.33

board 3562 1268.78 3587  28.80  32.33
32.64 106537 3587 2880 32.33
30.34  920.52 3587 2880 3233
3419 1168.96 3587 2880 32.33
3295  1085.44 3587 2880 32.33

Total 32334 10482.78

Rata-Rata 32.33
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Gambar 9. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding #32(0 Kabinet Side Board



Tabel 10. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding
#320 Kabinet Bottom Frame

NOo Nama idel ST X2 N Keterangan 4 UCL LCL  Xbar
kabinet data
63.56 4039.87 2.79 DataCukup 2.70 66.63 55.85 61.24
65.02  4227.60 66.63 5585 61.24
57.13  3263.84 66.63 55.85 61.24
60.67  3680.85 66.63 5585 61.24
10 Bottom BI 60.45 3654.20 66.63 55.85 61.24
Frame 64.50 4160.25 66.63 5585 61.24
58.71 3446.86 66.63 5585 61.24
63.27  4003.26 66.63 5585 61.24
60.25 3630.22 66.63 5585 61.24
58.85  3462.89 66.63 5585 61.24
Total 612.41 37569.83
Rata-Rata 61.24
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Gambar 10. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding #320 Kabinet Bottom Frame



Tabel 11. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding

#320 Kabinet Top Frame
Nama 5 . keterangan
NO . Model ST X N stdev. UCL LCL  Xbar
kabinet data
19.20 368.64  9.59  Data Cukup 1.72 24.54 17.65 21.10
22.66 513.48 24.54 17.65 21.10
22.45 504.00 24.54 17.65 21.10
22.87 523.04 24.54 17.65 21.10
1 Top Bl 18.99 360.62 24.54 17.65 21.10
Frame 2343 548.96 24.54 17.65 21.10
21.46 460.53 24.54 17.65 21.10
21.05 443.10 24.54 17.65 21.10
19.51 380.64 24.54 17.65 21.10
19.33 373.65 24.54 17.65 21.10
Total 210.95 4476.66
Rata-Rata 21.10
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Gambar 11. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding #320 Kabinet Top Frame



Tabel 12. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding
#320 Kabinet Top Board

NO Nama el ST X2 N keterangan 4 UCL LCL  Xbar
kabinet data
29.34 860.84 7.13  Data Cukup 2.26 36.58 27.55 32.06
28.79 828.86 36.58 27.55 32.06
35.54 1263.09 36.58 27.55 32.06
3345 1118.90 36.58 27.55 32.06
12 Top BI 31.99 1023.36 36.58 27.55 32.06
Board 30.72 943.84 36.58 27.55 32.06
31.07 965.47 36.58 27.55 32.06
31.24 975.94 36.58 27.55 32.06
33.65 1132.39 36.58 27.55 32.06
34.84 1213.48 36.58 27.55 32.06
Total 320.63 10326.17
Rata-Rata 32.06
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Gambar 12. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding #320 Kabinet Top Board



Tabel 13. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding

#320 Kabinet Fall Center

Nama

keterangan

NO . Model ST X? N' stdevv. UCL LCL  Xbar
kabinet data
42.34 1792.68 4.31 Data Cukup 2.25 45.58 36.59 41.09
39.67 1573.71 45.58 36.59 41.09
38.76 1502.34 45.58 36.59 41.09
4343 1886.16 45.58 36.59 41.09
Fall BI 39.54 1563.41 45.58 36.59 41.09
center 42.76 1828.42 45.58 36.59 41.09
44,58 1987.26 45.58 36.59 41.09
37.41 1399.78 45.58 36.59 41.09
41.40 1713.93 45.58 36.59 41.09
41.00 1681.30 45.58 36.59 41.09
Total 410.90 16928.99
Rata-Rata 41.09
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Gambar 13. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding #320 Kabinet Fall Center



Tabel 14. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding
Belt Sander Kabinet Side Board

Nama keterangan

NO ) Model ST )& N' stdev. UCL LCL Xbar
kabinet data
6426 412935 7.59 DataCukup 450 7095 5296 61.96
64.84  4204.23 7095 5296 61.96
65.94  4348.08 7095 5296 61.96
59.18  3502.27 7095 5296 61.96
" Side BI 5636  3176.45 7095 5296 61.96
board 66.46  4416.93 7095 5296 61.96
66.38  4406.30 70.95 5296 61.96
63.88  4080.65 7095 5296 61.96
55.08  3033.81 70.95 5296 61.96
57.19  3270.47 7095 5296 61.96
Total 619.57 38568.54
Rata-Rata 61.96
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Gambar 14. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding Belt Sander Kabinet Side Board



Tabel 15. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding

Belt Sander Kabinet Bottom Frame

NO  Namad idel ST x? N Keteramgan 4.0 UCL  LCL  Xbar
kabinet data
68.87 4743.08 1.58 DataCukup 230  74.03 6484 69.44
7155  5119.40 74.03  64.84 69.44
70.76  5006.98 74.03  64.84 69.44
66.45  4415.60 74.03  64.84 69.44
(s Bottom . TL16  5063.75 74.03  64.84 69.44
Frame 66.79  4460.50 7403  64.84 69.44
72.13  5203.31 74.03  64.84 69.44
68.98  4758.52 7403  64.84 69.44
6620  4382.97 74.03  64.84 69.44
7147 510825 7403  64.84 69.44
Total 694.37 48262.36
Rata-Rata 69.44
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Gambar 15. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding Belt Sander Kabinet Bottom

Frame



Tabel 16. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding
Belt Sander Kabinet Top Frame

NO  Nama el ST X2 N keterangan i UCL LCL Xbar
kabinet data
3391 1149.89 9.63 Data Cukup 2.59 36.79 26.45 31.62
28.99 840.42 36.79 2645 31.62
33.85 1145.82 36.79 26.45 31.62
29.00 841.00 36.79 2645 31.62
16 Top BI 32.74 1071.91 36.79 26.45 31.62
Frame 34.38 1181.98 36.79 2645 31.62
28.65 820.82 36.79 26.45 31.62
34.84 1213.83 36.79 2645 31.62
28.83 831.41 36.79 26.45 31.62
31.02 962.50 36.79  26.45 31.62
Total 316.22 10059.59
Rata-Rata 31.62
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Gambar 16. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding Belt Sander Kabinet Top Frame



Tabel 17. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding
Belt Sander Kabinet Top Board

NO Nama gl ST X2 N Keterangan i UCL LCL  Xbar
kabinet data
Data

56.10 314734 622  Cukup  3.36 57.81 4438 51.10

4925  2425.56 57.81 4438 51.10

48.87 2387.90 57.81 4438 51.10

4827  2330.20 57.81 4438 51.10

17 Bgfgd Bl 5265 2772.14 57.81 4438 51.10

4792 2296.53 57.81 4438 51.10

5323 2832.92 57.81 4438 51.10

4920  2420.56 57.81 4438 51.10

48.61  2363.33 57.81 4438 51.10

56.87 3233.87 57.81 4438 51.10

Total 510.97 26210.35
Rata-Rata 51.10
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Gambar 17. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding Belt Sander Kabinet Top Board



Tabel 18. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding
Belt Sander Kabinet Fall Center

NO Nama el ST X2 N+ Keteramgan 0 UCL LCL  Xbar
kabinet data
43.66 1906.20 9.24 DataCukup 3.52 51.06 36.96 44.01
44,12  1946.57 51.06 36.96 4401
4398 1934.24 51.06 36.96 44.01
4987  2487.02 51.06 36.96 4401
13 Fall BI 41.55 1726.40 51.06 36.96 44.01
center 4799  2303.33 51.06 36.96 4401
47.83  2288.00 51.06 36.96 44.01
40.64 1651.69 51.06 36.96 4401
39.57 1565.86 51.06 36.96 44.01
40.89 1671.58 51.06 36.96 4401
Total 440.10 19480.89
Rata-Rata 44,01
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Gambar 18. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding Belt Sander Kabinet Fall Center



Tabel 19. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding
#500 Kabinet Side Board

NO  Nama g ST X2 N keterangan 40 UCL LCL Xbar
kabinet data
98.34 9670.76  3.02 DataCukup 4.58 109.27 90.93 100.10
103.02  10613.12 109.27  90.93  100.10
97.38 9482.86 109.27  90.93  100.10
105.02  11029.20 109.27  90.93  100.10
19 Side B1 10830  11728.89 109.27  90.93  100.10
board 101.14  10229.30 109.27 90.93  100.10
10226  10457.11 109.27  90.93  100.10
95.64 9147.01 109.27  90.93  100.10
95.44 9108.79 109.27  90.93  100.10
94.50 8930.25 109.27  90.93  100.10
Total 1001.04  100397.29
Rata-Rata 100.10
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Gambar 19. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding #500 Kabinet Side Board



Tabel 20. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding
#500 Kabinet Bottom Frame

NO Nama oy del ST X2 N keterangan 0 UCL LCL Xbar
kabinet data
59.24  3509.38 4.81  Data Cukup 3.28 63.36 50.23 56.79
53.83 2897.67 63.36 50.23 56.79
56.25 3164.06 63.36 50.23 56.79
50.65 2565.42 63.36 50.23 56.79
20 Bottom Bl 60.68 3682.06 63.36 50.23 56.79
Frame 60.47  3656.62 63.36 50.23 56.79
53.61 2874.03 63.36 50.23 56.79
57.45 3300.45 63.36 50.23 56.79
56.76 3221.54 63.36 50.23 56.79
59.01 3481.78 63.36 50.23 56.79
Total 567.94 32353.01
Rata-Rata 56.79
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Gambar 20. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding #500 Kabinet Bottom Frame



Tabel 21. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding

#500 Kabinet Top Frame
NO  Nama oy rodel ST X2 N keterangan o yCL LCL Xbar
kabinet data
44.66 1994.52  2.34  Data Cukup 1.82 48.96 41.66 4531
46.58 2169.70 48.96 41.66 4531
43.26 1871.43 48.96 41.66 4531
4741 2247.71 48.96 41.66 4531
71 Top BI 43.57 1898.34 48.96 41.66 4531
Frame 47.02  2211.16 4896  41.66 4531
43.79 1917.13 48.96 41.66 4531
48.19 2322.08 48.96 41.66 4531
44,99 2023.65 48.96 41.66 4531
43.68 1908.29 48.96 41.66 4531
Total 453.15 20564.01
Rata-Rata 4531
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Gambar 21. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding #500 Kabinet Top Frame



Tabel 22. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding

#500 Kabinet Top Board
No NaMd o hrgel ST X2 N RelmNEAN g4 UcL LCL Xbar
kabinet data
51.76 2679.10  5.01 Data Cukup 3.11 59.03 46.57 52.80
55.31 3059.20 59.03 46.57 52.80
52.12 2716.49 59.03 46.57 52.80
49.46 2446.29 59.03 46.57 52.80
29 Top BI 49.76 2476.06 59.03 46.57 52.80
Board 57.43 3298.20 59.03 46.57 52.80
54.97 3021.63 59.03 46.57 52.80
50.37 2537.27 59.03 46.57 52.80
57.03 3252.80 59.03 46.57 52.80
49.79 2479.08 59.03 46.57 52.80
Total 528.00 27966.12
Rata-Rata 52.80
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Gambar 22. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding #500 Kabinet Top Board



Tabel 23. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding
#500 Kabinet Fall Center

Nama

keterangan

NO . Model ST X? N' stdev UCL LCL Xbar
kabinet data
71.41 5099.39 0.96 Data Cukup 1.85 75.10 67.72 71.41
69.65 4851.12 75.10 67.72 71.41
71.85 5162.42 75.10 67.72 71.41
71.38 5095.10 75.10 67.72 71.41
Fall Bl 74.25 5513.06 75.10 67.72 71.41
center 71.23 5073.71 75.10 67.72 71.41
74.26 5514.55 75.10 67.72 71.41
68.37 4675.04 75.10 67.72 71.41
71.63 5130.32 75.10 67.72 71.41
70.04 4905.36 75.10 67.72 71.41
Total 714.07 51020.09
Rata-Rata 71.41
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Gambar 23. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding #500 Kabinet Fall Center



Tabel 24. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding
#800 Kabinet Side Board

NO Nama il ST X2 N Keferamgan 0 GCL LCL Xbar
kabinet data
43.62  1902.70 5.15 DataCukup 2.62 4897 3850 43.74
39.18  1535.07 48.97 3850 43.74
4494  2019.60 48.97 3850 43.74
43.66  1906.20 48.97 3850 43.74
hy  Side gl 3960 1568.16 48.97 3850 43.74
board 4758  2263.86 48.97 38.50 43.74
4470  1998.09 48.97 3850 43.74
44.40  1971.07 48.97 3850 43.74
4348  1890.66 48.97 3850 43.74
4620 2134.04 48.97 38.50 43.74
Total 43735 19189.45
Rata-Rata 43.74
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Gambar 24. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding #800 Kabinet Side Board



Tabel 25. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding
#800 Kabinet Bottom Frame

NO  Nama o yidel ST X2 N Keterangan o UCL LCL Xbar
kabinet data
31.00 961.00 5.74 Data Cukup 1.98 3524 2734 31.29
29.00 841.00 3524 27.34  31.29
3499 1224.30 3524 27.34 31.29
32.82 1077.15 3524 27.34  31.29
25 Bottom BI 33.59 1128.29 3524 27.34 31.29
Frame 30.66 940.04 3524 2734  31.29
29.00 841.00 3524 27.34 31.29
31.52 99351 3524 2734  31.29
29.82  889.17 3524 27.34 31.29
30.50 930.13 3524 27.34  31.29
Total 31290 9825.59
Rata-Rata 31.29
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Gambar 25. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding #800 Kabinet Bottom Frame



Tabel 26. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding

#800 Kabinet Top Frame

NO NAMA gl ST x2 N Keterangan o0 UCL LCL Xbar

kabinet data
26.60 707.56 291 DataCukup 1.17 2836 23.68 26.02
2790 778.41 28.36 23.68 26.02
25.12 631.01 28.36 23.68 26.02
2426  588.55 28.36 23.68 26.02
2% Top BI 27.44  752.95 28.36 23.68 26.02
Frame 25.13  631.52 28.36 23.68 26.02
25.79  665.11 28.36 23.68 26.02
26.86 721.28 28.36 23.68 26.02
26.09 680.83 28.36 23.68 26.02
25.02  626.23 28.36 23.68 26.02

Total 260.21 6783.45
Rata-Rata 26.02
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Gambar 26. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding #800 Kabinet Top Frame



Tabel 27. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding
#800 Kabinet Top Board

NO Nama gl ST X2 N Keferangan i UCL LCL Xbar
kabinet data
51.58 2660.50 1.16 DataCukup 149 5541 4944 5242
54.84 3007.43 5541 49.44 5242
50.68  2568.46 55.41 49.44 5242
52.00 2704.00 5541 49.44 5242
Top 52.33 2737091 55.41 49.44 5242
27 Bl
Board 55.24  3051.90 5541 49.44 5242
51.13  2613.77 5541 49.44 5242
51.67 2669.58 5541 49.44 5242
52.41  2747.23 5541 49.44 5242
52.37 2742.09 5541 49.44 5242
Total 52424 27502.86
Rata-Rata 52.42
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Gambar 27. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding #800 Kabinet Top Board



Tabel 28. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding
#800 Kabinet Fall Center

NO Nama el ST X2 N+ Keteramgan 4 UCL LCL  Xbar
kabinet data
5145 2647.10 5.31 DataCukup 3.15 58.18 4559 51.89
54.75  2997.56 58.18 45.59 51.89
51.29  2630.66 58.18 45.59 51.89
55.86 3120.34 58.18 45.59 51.89
8 Fall Bl 54.34  2952.84 58.18 45.59 51.89
center 55.20 3047.04 58.18 45.59 51.89
52.21  2725.88 58.18 45.59 51.89
47.44  2250.55 58.18 45.59 51.89
48.13  2316.50 58.18 45.59 51.89
48.18 2321.31 58.18 45.59 51.89
Total 518.85 27009.79
Rata-Rata 51.89
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Gambar 28. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding #800 Kabinet Fall Center



Tabel 29. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding
#1000 Kabinet Side Board

NO Nama gl ST X2 N Keteramgan 4 UCL LCL  Xbar
kabinet data
50.00 2500.00 2.15 DataCukup 1.94 54.17 4640  50.28
50.00  2500.00 54.17 4640  50.28
49.00  2401.00 54.17 4640 5028
5240 2745.76 54.17 4640  50.28
5 Side B1 5248  2754.15 54.17 4640 5028
board 50.40  2540.16 54.17 46.40  50.28
46.48  2160.39 54.17 4640 5028
52.85  2792.97 54.17 4640  50.28
5026 2525.92 54.17 4640 5028
48.96  2396.84 54.17 4640  50.28
Total 502.82  25317.20
Rata-Rata 50.28

Uji Keseragaman Data Mesin Sanding #1000

Kabinet Side Board

56,00
54,00
52,00 SN /\
50,00 _—— ~—
48,00 \/
46,00
44,00
42,00

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Gambar 29. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding #1000 Kabinet Side Board



Tabel 30. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding
#1000 Kabinet Bottom Frame

NO  Namad gl ST X2 N Keterangan .o UCL LCL  Xbar
kabinet data
36.00 1296.00 6.96 Data Cukup 2.29 37.54 28.37 32.96
33.00 1089.00 37.54 28.37 32.96
30.00 900.00 37.54 28.37 32.96
33.00 1089.00 37.54 28.37 32.96
30 Bottom BI 34.72 1205.41 37.54 28.37 32.96
Frame 36.61 1340.58 37.54 28.37 32.96
31.11 967.89 37.54 28.37 32.96
33.03 1090.98 37.54 28.37 32.96
32.03 1025.86 37.54 28.37 32.96
30.05 903.00 37.54 28.37 32.96
Total 329.55 10907.73
Rata-Rata 32.96
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Gambar 30. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding #1000 Kabinet Bottom Frame



Tabel 31. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding
#1000 Kabinet Top Frame

NO Nama gl ST X2 N Keterangan o0 UL LCL Xbar
kabinet data
29.58 874.80 5.59 DataCukup 1.88 33.87 26.36 30.12
28.53 813.85 33.87 26.36 30.12
30.97 959.33 33.87 26.36 30.12
31.66 1002.36 33.87 26.36 30.12
31 Top Bl 28.54 814.53 33.87 26.36 30.12
Frame 33.81 1143.12 33.87 26.36 30.12
27.19  739.30 3387 26.36 30.12
2995 897.00 33.87 26.36 30.12
31.11 967.83 3387 26.36 30.12
29.85 891.02 3387 26.36 30.12
Total 301.19 9103.13
Rata-Rata 30.12
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Gambar 31. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding #1000 Kabinet Top Frame



Tabel 32. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding

#1000 Kabinet Top Board

NO Nama s x2 N Keterangan i UCL LCL Xbar

kabinet data
43.00 1849.00 5.06 DataCukup 2.54 47.92 37.76 42.84
4393  1929.84 4792 37.76 42 .84
4497  2022.30 4792 37.76 42.84
38.29  1466.12 4792 37.76 42 .84
3 Top BI 4456  1985.19 4792 37.76 42.84
Board 4492  2017.67 4792 37.76 42 .84
45,52  2072.48 47.92 37.76 42.84
4329 1874.41 4792 37.76 42 .84
40.09 1607.57 4792 37.76 42.84
39.77 1582.01 4792 37.76 42 .84

Total 428.35 18406.61
Rata-Rata 42 .84
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Gambar 32. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding #1000 Kabinet Top Board



Tabel 33. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Mesin Sanding
#1000 Kabinet Fall Center

NO  Namad oy idel ST X2 N Keterangan .. GCL LCL  Xbar
kabinet data
43.04 1852.44 2.78 DataCukup 1.93 47.87 40.14 44.00
4742  2248.66 47.87 40.14 44.00
44.67 1995.41 4787 40.14 44.00
44.23 1956.29 47.87 40.14 44.00
33 Fall Bl 40.24 1619.26 4787 40.14 44.00
center 42.43 1800.30 47.87 40.14 44.00
4485 2011.22 4787 40.14 44.00
44.62 1990.91 47.87 40.14 44.00
43.12 1859.22 4787 40.14 44.00
4542  2062.76 47.87 40.14 44.00
Total 440.03 19396.48
Rata-Rata 44.00
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Gambar 33. Grafik Uji Keseragaman Data Mesin Sanding #1000 Kabinet Fall Center



Tabel 34. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Hand Sanding

Kabinet Side Board
Nama 5 . keterangan
NO . Model ST X N stdev  UCL LCL Xbar
kabinet data
196.19  38490.52 0.48 Data Cukup 3.67 207.55 192.86  200.20
197.97 39192.12 207.55 192.86  200.20
205.95 42415.40 207.55 192.86  200.20
205.32 42156.30 207.55 192.86  200.20
34 Side Bl 196.99  38805.06 207.55 192.86  200.20
board 201.07  40427.13 207.55  192.86  200.20
202.73 41099.86 207.55 192.86  200.20
201.86  40747.46 207.55 192.86  200.20
197.19 38885.08 207.55 192.86  200.20
196.77  38718.43 207.55 192.86  200.20
Total 2002.04 400937.37
Rata-Rata 200.20
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Gambar 34. Grafik Uji Keseragaman Data Hand Sanding Kabinet Side Board



Tabel 35. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Hand Sanding

Kabinet Bottom Frame

NO Nama oy idel ST X2 N keterangan 4 UCL  LCL  Xbar
kabinet data
180.31  32511.70 0.27 Data Cukup 2.44 184.12 174.37 179.25
176.71  31226.42 184.12 174.37 179.25
177.32  31442.38 184.12 174.37 179.25
179.11  32080.39 184.12 174.37 179.25
35 Bottom Bl 182.98  33481.68 184.12 174.37 179.25
Frame 176.36  31101.79 184.12 174.37 179.25
176.65 31206.64 184.12 174.37 179.25
180.17  32461.59 184.12 174.37 179.25
180.26  32492.59 184.12 174.37 179.25
182.60  33341.30 184.12 174.37 179.25
Total 1792.47 321346.48
Rata-Rata 179.25
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Gambar 35. Grafik Uji Keseragaman Data Hand Sanding Kabinet Bottom Frame
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Tabel 36. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Hand Sanding

Kabinet Top Frame

Nama

keterangan

NO ) Model ST X? N' stdevn. UCL LCL Xbar
kabinet data
171.31 29347.12 0.30 Data Cukup 2.55 180.26 170.08 175.17
177.35 31453.02 180.26 170.08 175.17
175.57 30824.82 180.26 170.08 175.17
170.22  28974.85 180.26 170.08 175.17
36 Top Bl 175.21 30698.54 180.26 170.08 175.17
Frame 176.29 31078.16 180.26 170.08 175.17
177.85 3162991 180.26 170.08 175.17
177.36 31455.15 180.26 170.08 175.17
174.65 30502.97 180.26 170.08 175.17
175.91 30944.33 180.26 170.08 175.17
Total 1751.72 306908.88
Rata-Rata 175.17
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Gambar 36. Grafik Uji Keseragaman Data Hand Sanding Kabinet Top Frame
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Tabel 37. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Hand Sanding

Kabinet Top Board

NO NAmA - niodel ST X2 N keterangan g UCL  LCL  Xbar
kabinet data
257.57 6634230 0.17 DataCukup 2.84 266.72 25536 261.04
260.87  68053.16 266.72 255.36 261.04
264.78  70108.45 266.72 25536 261.04
259.21  67189.82 266.72 255.36 261.04
37 Top Bl 263.63  69500.78 266.72 25536 261.04
Board 26195 68618.85 266.72 255.36 261.04
257.12  66111.72 266.72 25536 261.04
25826  66699.26 266.72 255.36 261.04
262.95  69143.75 266.72 25536 261.04
264.03  69712.90 266.72 255.36 261.04
Total 2610.38 681481.00
Rata-Rata 261.04
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Gambar 37. Grafik Uji Keseragaman Data Hand Sanding Kabinet Top Board
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Tabel 38. Data Perhitungan Uji Kecukupan Data dan Keseragaman Data Hand Sanding
Kabinet Fall Center

NO  Namad gl ST X2 N keferangan 4 UCL LCL Xbar
kabinet data
301.43 90860.04 0.35 Data Cukup 4.75 314.40 29538 304.89
299.15  89487.73 314.40 29538 304.89
302.46 91479.63 314.40 29538 304.89
308.56  95209.27 314.40 29538 304.89
38 Fall BI 312.35 97560.02 314.40 29538 304.89
center 301.38  90828.34 314.40 29538 304.89
298.88  89327.70 31440 295.38 304.89
307.41 94499.31 314.40 29538 304.89
308.30 95047.29 31440 295.38 304.89
309.02  95491.75 31440 29538 304.89
Total 304891 929791.09
Rata-Rata 304.89
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Gambar 38. Grafik Uji Keseragaman Data Hand Sanding Kabinet Fall Center
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Data Work In Process Before Kaizen

Tabel 39. Data Perhitungan WIP (Work In Process) / Inventory Before Kaizen

Rata-
Hari ke-1 Hari ke-2 rata
Proses 10.00 14.00 10.00 14.00
In Process In Process In  Process In Process
Sanding Edge Mesin
Belt Sander Edge 0 0 0 0 20 0 9 1 4
Sanding Permukaan
Mesin Sanding #240 17 1 9 1 17 1 0 0 6
Belt Sanding
Permukaan Mesin Belt
Sander Permukaan 0 0 10 0 0 0 9 1 3
Sanding Permukaan
Mesin Sanding #320 0 0 20 0 9 1 0 0 4
Sanding Permukaan
Mesin Sanding #500 0 0 18 0 9 1 10 0 5
Sanding Permukaan
Mesin Sanding #800 0 0 0 0 3 1 0 0 1
Sanding Permukaan
Mesin Sanding #1000 0 0 27 1 10 0 14 1 7
Sanding Edge Hand
Sanding 0 0 8 0 0 0 9 1 2
Tabel 40. Data Perhitungan WIP (Work In Process) / Inventory After Kaizen
Rata-
Hari ke-1 Hari ke-2 rata
Proses 10.00 14.00 10.00 14.00
In  Process In  Process In  Process In Process
Sanding Edge Mesin
Belt Sander Edge 26 2 0 0 0 0 7 2 5
Sanding Permukaan
Mesin Sanding #240 0 0 0 0 9 1 9 1 3
Belt Sanding
Permukaan Mesin Belt
Sander Permukaan 0 0 5 2 19 1 0 0 3
Sanding Permukaan
Mesin Sanding #320 10 0 9 1 0 0 0 0 3
Sanding Permukaan
Mesin Sanding #500 0 0 4 0 0 0 0 0 1




Sanding Permukaan

Mesin Sanding #800 0 0 0 0 0 0 15 1 2
Sanding Permukaan

Mesin Sanding #1000 11 1 0 0 2 1 20 1 5
Sanding Edge Hand

Sanding 1 1 0 2 0 6 0 2 2

Tabel 41. Flow Process Chart Sebelum Kaizen

P OSIMEOL
s 2 2z % 2 &
NO ISI PEKERJAAN S 3 g5 8 =2 ¢ £
zZ  Zz 2 -~ =
< £
s
@ = B P V METER MENIT
1 Sanding Edge 1.050
Mengambil Kabinet Fall Center ! ! 0.017
Mengatur Posisi Fall Center 0.033
Menyalakan Mesin 0.050
Mengatur Ketinggian Abarsive 0.117
Mengambil Ategi 0.017
Proses Sanding 0.067
Menyimpan Ategi 1 0.017
Merubah Posisi Fall Center 0.033
Mengambil Ategi 0.017
Proses Sanding 0.067
Menyimpan Ategi 0.017
Merubah Posisi Fall Center 0.033
Mengambil Ategi 0.017
Proses Sanding 0.200
Menyimpan Ategi 0.017
Merubah Posisi Fall Center 0.033
Mengambil Ategi 0.017
Proses Sanding 0.200
Menyimpan Ategi 1 0.017
Menyimpan Fall Center 1 0.033
Dorong Kabinet 2.7 0.033
2 Sanding Mesin #240 0.767
Mengambil Kabinet Fall Center 1 0.5 0.050
Mengatur Posisi Fall Center 1 0.017
Mengambil Kabinet Fall Center 2 0.5 0.050

Mengatur Posisi Fall Center 2 0.017




NO

SIMBOL
= 2 3z
2 £ ¥
H 2 H#
ISI PEKERJAAN M A 3
Z Z
< £

s

Menyalakan Mesin

Mengatur Ketinggian Meja
Proses Sanding

Menyimpan Fall Center 1
Menyimpan Fall Center 2
Dorong Kabinet

Belt Sander

Mengambil Kabinet Fall Center
Mengatur Posisi Fall Center
Menyalakan Mesin

Mengambil Ategi

Proses Sanding

Menyimpan Ategi

Menyimpan Fall Center
Dorong Kabinet

Sanding Mesin #320
Mengambil Kabinet Fall Center
Mengatur Posisi Fall Center
Menyalakan Mesin

Mengatur Ketinggian Meja
Proses Sanding

Menyimpan Fall Center
Dorong Kabinet

Sanding Mesin #500
Mengambil Kabinet Fall Center 1
Mengatur Posisi Fall Center 1
Mengambil Kabinet Fall Center 2
Mengatur Posisi Fall Center 2
Proses Sanding

Menyimpan Fall Center 1
Menyimpan Fall Center 2
Dorong Kabinet

Sanding Mesin #5800
Mengambil Kabinet Fall Center
Mengatur Posisi Fall Center
Menyalakan Mesin

Mengatur Ketinggian Meja

Z
Z 2 v
2 £ 3
7 S

WAKTU

B VWV METER MENIT

0.5
0.5
3.5

0.5

0.5
1.5

0.5

8.6

0.5

0.5

0.5

0.5

4.5

0.5

0.050
0.083
0.933
0.050
0.050
0.050
1.033
0.033
0.017
0.050
0.017
0.817
0.017
0.033
0.050
0.683
0.033
0.050
0.083
0.067
0.283
0.033
0.133
0.533
0.017
0.033
0.017
0.033
0.833
0.017
0.017
0.050
0.867
0.050
0.033
0.017
0.067




P @SIMI}_QL
s 2 222 2 &
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Proses Sanding 0.600
Menyimpan Fall Center 0.5 0.033
Dorong Kabinet 4.5 0.067
7 Sanding Coko #1000 0.733
Mengambil Kabinet Fall Center 1 0.5 0.033
Mengatur Posisi Fall Center 1 0.033
Menyalakan Mesin ‘ 0.033
Mengatur Ketinggian Meja ] 0.050
Proses Sanding 0.483
Menyimpan Fall Center 1 1 0.5 0.033
Dorong Kabinet 6 0.067
8 Hand Sanding 5.117
Mengambil Kabinet Fall Center 2.5 0.167
Meletakan Kabinet Fall Center 0.033
Mengambil Ategi 0.033
Proses Sanding 0.550
Menyimpan Ategi 1 0.017
Merubah Posisi Fall Center 0.050
Mengambil Ategi 0.050
Proses Sanding 0.567
Menyimpan Ategi 1 0.033
Merubah Posisi Fall Center 0.050
Mengambil Ategi ) 0.033
Proses Sanding 1.050
Menyimpan Ategi 0.033
Merubah Posisi Fall Center 0.067
Mengambil Ategi 0.100
Proses Sanding 0.983
Menyimpan Ategi ' 0.033
Merubah Posisi Fall Center 0.017
Mengambil Ategi 0.033
Proses Sanding 1.017
Menyimpan Ategi 0.033
Menyimpan Fall Center 2.5 0.117
Dorong Kabinet 4.5 0.050

TOTAL 23 49 0 0 19 50.8 10.783




Tabel 42. Flow Process Chart Sesudah Kaizen

SIMEOL
2222 =2 ¢
NO ISI PEKERJAAN S B 5 A 2 Z% E:
27 = 3
s
®© = B P V METER MENIT
1 Sanding Edge 1.050
Mengambil Kabinet Fall Center 1 0.017
Mengatur Posisi Fall Center 0.033
Menyalakan Mesin 0.050
Mengatur Ketinggian Abarsive 0.117
Mengambil Ategi 0.017
Proses Sanding 0.067
Menyimpan Ategi 0.017
Merubah Posisi Fall Center 0.033
Mengambil Ategi 0.017
Proses Sanding 0.067
Menyimpan Ategi 0.017
Merubah Posisi Fall Center 0.033
Mengambil Ategi 0.017
Proses Sanding 0.200
Menyimpan Ategi 0.017
Merubah Posisi Fall Center 0.033
Mengambil Ategi 0.017
Proses Sanding 0.200
Menyimpan Ategi 0.017
Menyimpan Fall Center 1 0.033
Dorong Kabinet 2.7 0.033
2 Sanding Mesin #240 0.517
Mengambil Kabinet Fall Center 1 0.5 0.050
Mengatur Posisi Fall Center 1 0.017
Mengambil Kabinet Fall Center 2 0.5 0.050
Mengatur Posisi Fall Center 2 0.017
Menyalakan Mesin 0.050
Mengatur Ketinggian Meja 0.083
Proses Sanding 0.650
Menyimpan Fall Center 1 0.5 0.050
Menyimpan Fall Center 2 0.5 0.050
Dorong Kabinet 3.5 0.050
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B
s
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3 Belt Sander 1.033
Mengambil Kabinet Fall Center 1 0.5 0.033
Mengatur Posisi Fall Center 1 0.017
Menyalakan Mesin 1 0.050
Mengambil Ategi 1 0.017
Proses Sanding 1 0.817
Menyimpan Ategi 1 0.017
Menyimpan Fall Center 1 0.5 0.033
Dorong Kabinet 1 1.5 0.050
4 Sanding Mesin #320 0.683
Mengambil Kabinet Fall Center 1 0.5 0.033
Mengatur Posisi Fall Center 1 0.050
Menyalakan Mesin 1 0.083
Mengatur Ketinggian Meja 1 0.067
Proses Sanding 1 0.283
Menyimpan Fall Center 1 0.5 0.033
Dorong Kabinet 1 8.6 0.133
5 Sanding Mesin #500 0.283
Mengambil Kabinet Fall Center 1 1 0.5 0.017
Mengatur Posisi Fall Center 1 1 0.033
Mengambil Kabinet Fall Center 2 1 0.5 0.017
Mengatur Posisi Fall Center 2 1 0.033
Proses Sanding 1 0.500
Menyimpan Fall Center 1 1 0.5 0.017
Menyimpan Fall Center 2 1 0.5 0.017
Dorong Kabinet 1 4.5 0.050
6 Sanding Mesin #800 0.867
Mengambil Kabinet Fall Center 1 0.5 0.050
Mengatur Posisi Fall Center 1 0.033
Menyalakan Mesin 1 0.017
Mengatur Ketinggian Meja 1 0.067
Proses Sanding 1 0.600
Menyimpan Fall Center 1 0.5 0.033
Dorong Kabinet 1 4.5 0.067
7 Sanding Coko #1000 0.367
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I
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Mengambil Kabinet Fall Center 1 0.5 0.017
Mengatur Posisi Fall Center 1 0.033
Menyalakan Mesin 0.033
Mengatur Ketinggian Meja 0.050
Proses Sanding 0.300
Menyimpan Fall Center 1 1 0.5 0.017
Dorong Kabinet 6 0.067
8 Hand Sanding 3.850
Mengambil Kabinet Fall Center 2.5 0.167
Meletakan Kabinet Fall Center 0.033
Mengambil Orbital 0.033
Proses Sanding 0.367
Menyimpan Orbital 0.017
Merubah Posisi Fall Center 0.050
Mengambil Orbital 0.050
Proses Sanding 0.217
Menyimpan Orbital 1 0.033
Merubah Posisi Fall Center 0.050
Mengambil Orbital 0.033
Proses Sanding 1 0.850
Menyimpan Orbital 1 0.033
Merubah Posisi Fall Center 0.067
Mengambil Ategi 0.100
Proses Sanding 0.950
Menyimpan Ategi 1 0.033
Merubah Posisi Fall Center 0.017
Mengambil Ategi 0.033
Proses Sanding 0.517
Menyimpan Ategi 0.033
Menyimpan Fall Center 2.5 0.117
Dorong Kabinet 4.5 0.050
TOTAL 23 49 0 0 19 50.8 8.650




Current State Value Stream Mapping Sanding Panel UP
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Gambar 2. Current State Value Stream Mapping Sanding Panel UP




Future State Value Stream Mapping Sanding Panel UP
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Gambar 3. Future State Value Stream Mapping Sanding Panel UP




Kaizen 1

Before

Proses sanding permukaan mesin sanding #240 kapasitas setting hanya 2 pcs per proses.

Untuk kabinet Fall Center memerlukan waktu sebesar 0.767 menit dan kabinet 7op Board
sebesar 0.571 menit.

Gambar 4. Proses sanding permukaan mesin sanding #240 sebelum kaizen

After

Pengadaan Stopper agar kapasitas setting proses menjadi 3 pcs per proses untuk kabinet

Fall Center sehingga waktu prosesnya menjadi 0.517 menit, dan Top Board menjadi 0.381
menit.

Gambar 5. Proses sanding permukaan mesin sanding #240 sesudah kaizen



Kaizen 2

Before

Proses sanding permukaan mesin sanding #500 kapasitas setting hanya 2 pcs per proses
dengan waktu 0.533 menit.

Gambar 6. Proses sanding permukaan mesin sanding #500 sebelum kaizen

After

Pengadaan Stopper agar kapasitas setting proses menjadi 3 pcs per proses untuk kabinet
Fall Center sehingga waktu prosesnya menjadi 0.250 menit..

Gambar 7. Proses sanding permukaan mesin sanding #500 sesudah kaizen



Kaizen 3

Before

Proses sanding permukaan mesin sanding #1000 kapasitas sefting hanya 1 pcs per proses
dengan waktu 0.733 menit.

Gambar 8. Proses sanding permukaan mesin sanding #1000 sebelum kaizen

After

Pengadaan Stopper agar kapasitas setting proses menjadi 2 pcs per proses untuk kabinet
Fall Center sehingga waktu prosesnya menjadi 0.333 menit.

Gambar 9. Proses sanding permukaan mesin sanding #1000 sesudah kaizen



Kaizen 4

Before

Tombol pengatur silinder Pad Foot pada mesin sanding #1000 terlalu jauh yakni berjarak
1.5 meter.

Gambar 10. Mesin sanding #1000 sebelum kaizen

After

Mengubah posisi tombol pengatur silinder pad foot agar berada dekat genggaman tangan
operator yakni 20 cm.
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Gambar 11. Mesin sanding #1000 sesudah kaizen



Kaizen 5

Before

Proses Sanding Mentori masih menggunakan hand sanding (ategi) sehingga memerlukan
waktu yang lama yaitu selama 22 menit untuk satu unit piano B1 PE.

Gambar 12. Hand Sanding sebelum kaizen

After
Penggunaan sanding orbital untuk mempermudah dan membuat proses sanding mentori
lebih cepat menjadi 16.95 menit untuk satu unit piano B1 PE.

Gambar 13. Hand Sanding sesudah kaizen



Kaizen 6

Before
Mesin sanding #500 sering tidak berfungsi karena solenoid nya sering bermasalah.

Gambar 14. Mesin sanding #500 sebelum kaizen

After
Mengganti selenoid dengan kualitas yang lebih baik.

Gambar 15. Mesin sanding #500 sesudah kaizen






