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ABSTRAK

Cristal Sri Sujarwari merupakan industri kecil menengah yang bergerak dalam bidang
kuliner daerah yang membuat aneka olahan makanan berbahan dasar salak. Untuk
bertahan dan dapat memenangkan persaingan industri maka Cristal Sri Sujarwati dituntut
untuk dapat meningkatkan peformansinya. Namun pada kenyataannya banyak terjadi
pemborosan pada proses pemenuhan order yang ditandai dengan tidak efektif dan
efisiennya kerja. Dalam penelitian ini lean manufacturing digunakan untuk
mengidentifikasi dan mengeleminasi waste sehingga perusahaan dapat meningkatkan
performanya dalam memenangkan persaingan industri. Lean manufacturing adalah sebuah
pendekatan sistemik dan sistematik uang digunakan untuk mengidentifikasi dan
mengeleminasi pemborosan (waste). Konsep lean ini digunakan untuk meningkatkan
responsiveness melalui usaha pengurangan waste, continuous improvement dan cost
reduction. Waste sendiri didefinisikan sebagai aktivitas yang menggunakan ruang, biaya
dan waktu yang tidak berkontribusi terhadap permintaan konsumen. Dalam upaya
mengidentifikasi dan mengeleminasi waste tersebut, digunakan tools value stream mapping,
kuesioner pembobotan waste, value stream analysis tools, dan fishbone diagram. Dari hasil
penelitian, waste dominan pada proses produksi adalah waste defect, waiting, dan
unnecessary inventory. Ketiga waste tersebut kemudian dicari akar penyebabnya
menggunakan fishbone diagram dan diberikan rekomendasi perbaikan. Untuk
mengeleminasi waste yang ada digunakan, detailed mapping tools pada VALSAT adalah
process activity mapping (PAM). Dari hasil analisis menggunakan rekomendasi perbaikan,
didapatkan pengurangan lead time sebesar 80 menit. Dari hasil analisis menggunakan
PAM, terdapat pengurangan aktivitas NVA dari 3,10% menjadi 1,01%.

Kata Kunci: Lean Manufacturing, Waste, Value Stream Mapping, Pembobotan Waste,
Value Stream Analysis Tools (VALSAT), Fishbone Diagram, Keripik Salak.
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PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Efisiensi dan persaingan sebuah perusahaan merupakan dua tantangan terpenting di pasar
global sekarang ini. Hal tersebut membuat banyak perusahaan manufaktur berlomba-
lomba untuk memperbarui manajemen strategi manufakturnya. Permasalahan yang paling
banyak dihadapi perusahaan manufaktur sekarang ini adalah bagaimana menyampaikan
produk atau material dengan cepat, murah dan kualitas yang bagus. Beberapa metode atau
pendekatan seperti simulasi komputer, statistical analysis, dan lean tools digunakan untuk
meningkatkan efisiensi dan produktivitas dengan menentukan kombinasi terbaik pada lini
produksi proses konstruksi, energi, jasa dan supply chain. Peningkatan efisiensi dan
produktivitas ini dilakukan agar perusahaan dapat bertahan dan memenangkan persaingan
industri (Permata, 2008).

Menurut data Badan Pusat Statistik (Statistik, 2016), pertumbuhan jumlah perusahaan
industry mikro dan kecil mengalami peningkatan. Hal tersebut mengakibatkan industri
berlomba-lomba dalam melakukan perbaikan dan peningkatan kinerja. Salah satu cara
untuk memperbaiki dan meningkatkan kinerja adalah dengan cara meminimalkan
pemborosan (waste) dalam proses produksi. Dengan semakin menurunnya waste, maka

proses produksi dapat berjalan lebih efektif dan efisien (Brisky Musyahidah, 2013).



Salak Cristal Sri Sujarwati adalah salah satu perusahaan kelas Industri Kecil
Menengah (IKM) yang bergerak pada bidang komoditas pangan di Kabupaten Sleman,
Yogyakarta. Dalam pemenuhan ordernya perusahaan sering mengalami kesulitan, yakni
banyaknya bahan baku dan produk akhir yang cacat karena terdapat pemborosan (waste)
pada proses produksi yang tidak teridentifikasi. Waste didefinisikan sebagai seluruh
aktivitas yang mengkonsumsi waktu, ruang serta sumber daya tetapi tidak berkontribusi
untuk memuaskan kebutuhan konsumen (Permata, 2008). Permasalahan yang tergolong
kedalam pemborosan (waste) ini adalah banyaknya bahan baku dan produk akhir yang
cacat atau tidak sesuai dengan spesifikasi. Selain itu juga banyak waktu tunggu didalam
proses produksi yang menyebabkan waktu produksi dan penyampaian produk kepada
kosumen menjadi lama. Identifikasi waste perlu dilakukan agar dapat diketahui waste apa
saja yang dapat menghambat proses produksi dan pemenuahn order, dan dapat dilakukan
perbaikan terhadap waste tersebut.

Dalam hal itu upaya yang dilakukan adalah dengan mengaplikasikan konsep lean
manufacturing. Konsep ini merupakan salah satu pendekatan yang banyak digunakan
oleh perusahaan manufaktur untuk dapat memenangkan persaingan dan memenuhi
tingginya tuntutan konsumen. Konsep lean ini digunakan untuk meningkatkan
responsiveness melalui usaha pengurangan waste, continuous improvement dan cost
reduction (Permata, 2008).

Penelitian terdahulu membuktikan bahwa lean manufacturing mampu dan sangat
efektif untuk meningkatkan produktivitas dan efisiensi sebuah perusahaan serta
meningkatkan daya saing di pasar global (Zahraee, production line analysis via value

stream mapping: a lean manufacturing process of color industry, 2015). Dalam beberapa



penelitian seperti yang dilakukan oleh (Boucourt, 2012) menghasilkan bahwa Value
Stream Mapping (VSM) dapat diaplikasikan untuk mengeleminasi waste yang ada dalam
sistem procurement. (Permata, 2008) juga melakukan penelitian menggunakan VSM
untuk mengeleminasi waste, dimana VSM ini digunakan untuk megidentifikasi
keberadaan waste serta lead time yang dibutuhkan berdasarkan masing-masing proses.
Dalam penelitian lainnya, (Abdul Wahid Nuruddin, 2013) melakukan identifikasi waste
untuk memperoleh informasi tentang waste yang terjadi dengan menggunakan kuesioner.
Kuesioner disusun berdasarkan kondisi dan karakteristik system terhadap kemungkinan
waste yang terjadi. Selanjutnya dilakukan pembobotan waste dengan tujuan untuk
mengidentifikasi waste yang terjadi pada sistem dengan mengetahui tingkat keseringan
dari munculnya waste yang terjadi dengan menggunakan kuesioner yang ditujukan pada
pihak-pihak yang mengetahui secara mendalam masalah-masalah yang ada didalamnya.
(Noya, 2014) menjelaskan dalam jurnalnya bahwa salah satu detailed mapping tools dari
Value Stream Analysis Tools (VALSAT), yaitu Process Activity Mapping (PAM) dapat
digunakan sebagai rekomendasi perbaikan untuk meningkatkan kapsitas produksi.
Metode VALSAT ini berisi tujuh detailed mapping tools yang digunakan untuk
mengidentifikasi penyebab pemborosan/ waste (Rian Adhi Saputra, 2012)

Oleh karena itu, berdasarkan uraian diatas, upaya yang dilakukan dalam
mengeleminasi waste pada proses produksi Salak Cristal Sri Sujarwati dengan
menggunakan metode Value Stream Mapping (VSM), ldentifikasi Waste, Value Stream
Analysis Tools (VALSAT), fishbone diagram untuk mengidentifikasi penyebab waste

sehingga dapat direduksi atau bahkan dihilangkan._Penelitian ini dilakukan agar dapat



dijadikan dasar analisis Salak Cristal Sri Sujarwati untuk melakukan perbaikan secara

terus-menerus.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang permasalahan pada bagian sebelumnya, rumusan masalah

dalam peneltian ini adalah:

a. Waste jenis apa saja yang terdapat pada perusahaan?
b. Bagaimana hasil analisis detailed mapping tools pada VALSAT terhadap waste?
c. Apa akar penyebab terjadinya pemborosan/ waste dan perencanaan perbaikannya?

d. Berapa lead time proses produksi sebelum dan sesudah perbaikan?

1.3 Ruang Lingkup Penelitian

Ruang lingkup penelitian merupakan pembatasan masalah dan perlu dilakukan untuk
memfokuskan kajian yang dilaksanakan. Sehingga tujuan penelitian dapat dicapai dengan

cepat dan baik sebagai berikut:

a. Objek penelitian di IKM Salak Cristal Sri Sujarwati.
b. Data produk yang digunakan adalah produk dengan life cycle paling lama, dengan

melihat angka penjualan tertinggi yang digunakan sebagai acuan dalam penelitian.



c. Unsur subjektifitas dijadikan dasar pertimbangan dalam penelitian ini, dengan
menggunakan waktu dan jumlah produk paling pesimis yang dipakai oleh pihak
manajemen sebagai dasar analisis.

d. Penelitian tingkat kecepatan kerja operator dianggap normal.

e. Pengambilan data dilakukan secara random.

1.4 Tujuan Penelitian

Berdasarkan latar belakang dan rumusan masalah yang telah dijabarkan diatas maka dapat

disusun tujuan penelitian sebagai berikut:

a. Mengidentifikasi waste jenis apa yang ada.

b. Mengetahui detailed mapping tools yang tepat untuk dapat mengurangi waste.

c. Mengetahui akar penyebab pemborosan/ waste dan perencanaan perbaikannya.

d. Mengetahui perbandingan lead time proses produksi sebelum dan sesudah

perbaikan.

1.5 Manfaat Penelitian

Berdasarkan rumusan masalah yang telah dipaparkan diatas, maka diaharapkan hasil yang

diperoleh dari penelitan ini dapat memberikan manfaat diantaranya:

a. Perusahaan mampu mengetahui jenis waste yang terjadi.



b. Perusahaan dapat merancang perbaikan dari detailed mapping tools untuk

mengeleminasi pemborosan (waste).

c. Perusahaan dapat mengetahui akar penyebab pemborosan yang menghambat proses

produksi.

d. Perusahaan mampu meningkatkan kapabilitas produksi dan dapat memenuhi

permintaan konsumen dengan waktu dan kualitas yang tepat.

1.6 Sistematika Penulisan

Agar penulisan tugas akhir ini lebih terstruktur, maka selanjutnya sistematika penulisan

ini disusun sebagai berikut:

BAB |1

BAB Il1

KAJIAN LITERATUR

Bagian ini memuat bagian penelitian secara teoritis bagaimana
permasalahan yang diangkat akan diselesaikan. Hal ini pula akan memuat
kajian yang terkini mengenai yang dilakukan mengenai topik yang

diangkat.

METODOLOGI PENELITIAN

Berisi tentang metode yang digunakan dalam megolah data berdasarkan
pencarian data yang dilakukan, teknik yang di lakukan, model yang di
pakai, pembangunan dan pengembangan model, bahan atau materi, alat,
tata cara penelitian dan data yang akan di kaji serta cara analisis yang akan

di pakai.



BAB IV

BAB V

BAB VI

PENGOLAHAN DATA DAN HASIL PENELITIAN

Berisi tentang data yang diperoleh selama penelitian dan bagimana
menganalisa data tersebut. Yang dimaksud dengan pengolahan data juga
termasuk analisis yang dilakukan terhadap hasil yang diperoleh. Bab ini
merupakan acuan untuk pembahasan hasil yang akan ditulis pada BAB V

yakni pembahasan.

PEMBAHASAN

Mengandung pembahasan yang dilakukan terhadap hasil yang telah
diperoleh dalam penelitian, dan kesesuaian hasil dengan tujuan penelitian

sehingga dapat mengahsilkan sebuah rekomendasi.

KESIMPULAN DAN REKOMENDASI

Berisi tentang kesimpulan terhadap analisis yang dibuat serta rekomendasi
atau saran-saran atas hasil penelitian yang diperoleh dan permasalahan
yang ditemukan selama penelitian. Dari sini perlu diberikan rekomendasi

untuk dikaji pada penelitian selanjutnya.

DAFTAR PUSTAKA

LAMPIRAN

Daftar Tabel



Daftar Gambar

Daftar Perhitungan

Daftar Kuesioner



BAB |1

KAJIAN LITERATUR

Pada bab ini, berisi mengenai kajian lieratur penelitian yang terbagi menjadi dua bagian,
yakni kajian induktif dan kajian deduktif. Kajian induktif diperoleh dari studi pustaka
terhadap jurnal atau penelitian terdahulu yang mempunyai keterkaitan dengan penelitian
ini. Sedangkan kajian deduktif diperoleh dengan melakukan studi pustaka terhadap buku
ataupun jurnal yang dapat mendukung penelitian sebagai landasan teorinya. Kajian

literatur ini dilakukan guna mendapatkan “state of the art” atau pembaharuan penelitian.

2.1 Kajian Induktif

Kajian induktif merupakan studi literatur terhadap penelitian-penelitian terdahulu yang
serupa, guna mengetahui posisi penelitian ini dibanding penelitian terdahulu serta
konstribusinya dalam bidang akademik. Kajian induktif membantu peneliti dalam
menentukan problem statement yang jelas serta membantu dalam teori untuk memperkuat
alasan pentingnya penelitian dalam mengeliminasi waste. Berikut adalah ringkasan
penelitian-penelitian terdahulu terkait pengeleminasian waste.

Teichgraber & Bucourt (2012), dalam penelitiannya tentang Applying Value Stream
Mapping Techniques to Eliminate Non Value Added Waste for The Procurement of
Endovascular Stents menerapkan lean manufacturing untuk mengeleminasi non value

added (NVA) pada proses procurement dari endovascular stents di Interventional
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Radiology Services dengan mengaplikasikan value stream mapping (VSM). Konsep ini
digunakan untuk menganlasis aliran material dan informasi dari endovascular stents dari
suppliers dengan membuat current state VSM. Setelah dibuat CSVSM maka dieleminasi
aktivitas non value added yang teridentifikasi, lalu dibuat future state VSM. Dari 13
aktivitas atau proses yang ada didalamnya, terdapat 2 aktivitas value added didalamnya,
dan terdapat 5 aktivitas non value added yang akan dieleminasi.

Nuruddin et al. (2013), dalam penelitiannya tentang Implementasi Konsep Lean
Manufacturing Untuk Meminimalkan Waktu Keterlambatan Penyelesaian Produk "A"
Sebagai Value Pelanggan. Penelitian yang dilakukan di PT Tuban Steel Work
menggunakan konsep lean manufacturing dengan membuat current state map dan
pembobotan waste yang terjadi, lalu pemilihan detailed mapping tools dan analisis
penyebab waste dan menggunakan FMEA untuk menentukan prioritas perbaikan terhadap
waste.

Rochman et al. (2014), dalam penelitiannya tentang Penerapan Lean Manufacturing
Menggunakan WRM, WAQ dan VALSAT untuk Mengurangi Waste Pada Proses
Finishing mengaplikasikan teknik lean manufacturing pada perusahaan percetakan yang
menghasilkan produk koran, dimana dalam proses produksinya masih ditemukan adanya
pemborosan (waste). Untuk mengeleminasi waste tersebut digunakan pendekatan lean
manufacturing dengan salah satu tools dalam konsep lean yaitu value stream mapping
(VSM) yang dapat menggambarkan proses pemenuhan order dari datangnya bahan baku
sampai menjadi produk akhir. Pengidentifikasian waste dilakukan dengan menggunakan
waste relationship matrix (WRM) dan waste assessment questionnaire (WAQ) untuk

mengetahui persentase waste yang terjadi. Selanjutnya dilakukan pemilihan detailed
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mapping tools dengan menggunakan value stream analysis tools (VALSAT).
Rekomendasi perbaikan yang diberikan berdasarkan eleminasi waste 3 terbesar,
perhitungan takt time dan dua detailed mapping tools dengan skor terbesar. Dari
penelitian yang dilakukan dapat diketehui rekomendasi perbaikan yang diberikan adalah
melakukan kegiatan maintenance yang tepat, membuat checklist untuk setting awal
mesin, menerapkan 5S, menambahkan fasilitas kerja berupa lampu, AC, earplug, armada
pengiriman, dan menambahkan beberapa operator pada stasiun kerja.

Ririyani & Singgih (2015), dalam penelitiannya tentang Peningkatan Efisiensi di PT
Varia Usaha Beton dengan Menerapkan Lean Manufacturing dengan rumusan masalah
menganalisa dan meminimalkan waste pada proses produksi U-ditch. Penelitian
dilakukan dengan mengnalisa 3 waste dominan yang terjadi, lalu memilih detailed
mapping tools yang akan digunakan menggunakan VALSAT. Berdasarkan analisis
Process Activity Mapping (PAM) didapatkan proporsi aktivitas transportation sebesar
26,84% yang termasuk kedalam aktivitas necessary non value added (NNVA) dan nilai
value added ratio (VAR) sebesar 49,13%. Namun setelah dilakukan perbaikan, proporsi
waktu aktivitas transportation berkurang menjadi 11,58% dengan VAR sebesar 52,87%.

Rekapitulasi daripada pembanding penelitian terdahulu dengan yang sekarang beserta

pembedanya dapat dilihat pada Tabel 2.1.



Tabel 2.1 Kajian Induktif
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Metode
No Penulis Tahun | Waste L?ad Industri Gabungan
) Time VSM | CSVSM | FSVSM | UKM VALSAT
Reduction R - Pangan Metode
eduction
UIf. K. Teichgraber,
Maximilian de 2012 v \ \ V
1 Bucourt
Abdul Wahid
Nuruddin,

Surachman, Nasir 2013 \ \ \

Widha Setyanto,
2 Rudy Soenoko

Muhammad Rizky

Fitra_1h Rochman, 2014 N N N N N N

Sugiono, Remba
3 Yanuar Efranto

Vika Ririyani, Moses

4 L. Singgih 2015 v V \ V V
5|  Zahrotun Nihlah 2016 v \ \ \ V V \ \ \
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Berdasarkan kajian empiris yang dilakukan terhadap penelitian terdahulu, dapat
dilihat belum ada output yang mengarah kepada pereduksian lead time produksi dan
penelitian yang dilakukan di usaha kecil menengah. Selain itu juga poin waste yang
dikurangi juga berbeda dari penelitian terdahulu. Oleh karena itu penelitian selanjutnya
yang diusulkan adalah Implementasi Lean Manufacturing Dalam Mengeleminasi Waste
Guna Meningkatkan Kapabilitas Produksi. Penelitian ini menggunakan VSM sebagai alat
untuk menggambarkan kondisi perusahaan sebelum dan sesudah perbaikan. Penggunaan
VSM dimaksudkan untuk memudahkan peneliti melihat permasalahan yang terjadi
didalamnya. Metode lean ini diimplementasikan di sebuah industrri pangan usaha kecil
menengah (UKM) yang memproduksi berbagai jenis olahan salak. VALSAT juga
digunakan sebagai tools dalam mengeleminasi waste yang ada sehingga lead time
produksi dapat direduksi. Untuk analisis waste didalam perusahaan, peneliti
menggunakan kuesioner pembobotan waste dengan menggunakan Kkuesioner tentang
waste yang sudah teridentifikasi. Lalu mencari akar penyebab waste menggunakan
fishbone diagram agar lebih spesifik dalam analisis waste yang disebabkan beberapa

faktor seperti mesin, manusia, metode dan lain-lain.

2.2 Kajian Deduktif

2.2.1 Konsep Lean

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

meningkatkan nilai tambah (value added) produk baik barang maupun jasa agar

memberikan nilai kepada pelanggan (Gaspersz, 2007). Lean dapat diterapkan pada
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kesluruhan bagian pada perusahaan Lean Enterprise. Lean yang diterapkan pada
manufaktur disebut Lean Manufacturing dan lean yang diterapkan pada bidang jasa
disebut Lean Service.

Istilah lean pertama kali muncul bermulai dari produksi yang bersifat kontinyu yang
memiliki karakteristik inventory, buffer level, kecepatan deteksi permasalahan kualitas
yang minimum (Krafcik, 1988). Dengan kata lain, konsep lean adalah satu-satunya cara
untuk ‘more and more with less and less” (Womack, 2003). Menurut (Taylor, 2000),

dalam bukunya yang berjudul Going Lean menjelaskan lima prinsip konsep Lean, yakni:

1. Specify value
Mengidentifikasi apa saja yang memberikan nilai dan apa yang tidak memberikan
nilai dilihat dari sudut pandang pelanggan dan bukan dari prespektif organisasi,
fungsi dan departemen.

2. Identify whole value stream
Mengidentifikasi langkah-langkah yang diperlukan untuk merancang, memesan,
dan memproduksi produk di sepanjang aliran proses nilai tambah untuk menandai
adanya pemborosan. Proses ini dilakukan dengan mengidentifikasi value stream
mapping process untuk setiap produk.

3. Flow
Membuat kegiatan yang memberikan nilai tambah mengalir tanpa gangguan,
berbalik atau menunggu. Prinsip ini dilakukan agar dapat menghilangkan

pemborosan yang tidak bernilai tambah pada setiap aktivitas proses value stream.
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4. Pulled
Membuat hanya apa yang diminta pelanggan. Mengorganisasikan agar material,
informasi dan produk mengalir secara lancar dan efisien sepanjang proses value
stream menggunakan sistem tarik (pull system).

5. Perfection
Berupaya untuk sempurna dengan secara kontinyu mengurangi pemborosan
dengan berupaya mencari terus-menerus teknik dan alat-alat peningkatan untuk

mencapai keunggulan dan peningkatan terus-menerus.

2.2.2 Konsep Lean Manufacturing

Lean manufacturing dapat didefinisikan sebagai suatu pendekatan sistemik dan sistematik
untuk mengidentifikasi dan menghilangkan pemborosan (waste) atau aktivitas-aktivitas
yang tidak mempunyai nilai tambah (non value added /NVA) melalui peningkatan terus
menerus (continuous improvement) dengan cara mengalirkan produk (material, WIP dan
output) dan informasi menggunakan sistem tarik atau pull system (Sumiharni Batubara,
2015). Hartini et al (2009) mengatakan metode ini ideal digunakan untuk
mengoptimalkan performansi dari sistem dan proses produksi, karena mampu
mengidentifikasi, mengukur, menganalisa dan mencari solusi perbaikan atau peningkatan
performansi secara komprehensif (Epiphanie, 2014)

(Pujawan, 2005) menjelaskan bahwa salah satu proses penting dalam lean
manufacturing adalah mengidentifikasi aktivitas-aktivitas mana yang memberikan nilai
tambah dan mana yang tidak. Sudah seharusnya aktivitas-aktivitas yang tidak

memberikan nilai tambah dieleminasi atau dihilangkan. Namun, seringkali dalam
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lapangan terdapat aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah namun tidak dapat
dihilangkan. Dalam pendekatan lean manufacturing, terdapat tiga aktivitas yang harus

dibedakan, yakni:

1. Aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah (non value added) dan bisa
dikurangi atau dihilangkan.

2. Aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah namun tidak bisa dihilangkan, atau
diperlukan (necessary non value added)

3. Aktivitas yang memberikan nilai tambah (value added).

Menurut (Ohno, 1988) Lean Manufacturing adalah segala kegiatan yang digambarkan
dalam bentuk timeline, penggambaran dilakukan dari permintaan konsumen sampai
kepada produsen, yang bertujuan untuk mengurangi waktu dengan mengeleminasi
pemborosan (waste) yang tidak memberikan nilai tambahn (non value added), mulai dari

kedatangan bahan baku sampai dengan aliran produk akhir ke customer.

Dalam Toyota Production System (TPS) terdapat istilah Muda-Mura-Muri yang

berarti:

1. Muda (waste/ pemborosan)
Muda yaitu aktivitas yang tidak memberi nilai, muda merupakan aktivitas tidak
berguna yang dapat memperpanjang lead time. Muda (waste) terdiri dari 7 jenis
yakni prooduksi berlebih (overproduction), waktu menunggu (waiting), produk

cacat (defect), persediaan yang tidak perlu atau berlebih (unnecessary inventory),
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transportasi yang tidak perlu (transportation), proses berlebih (inappropriate
processing), gerakan yang tidak pelru (motion). Tujuh pemborosan ini dapat
menyebabkan waktu produksi menjadi panjang dan proses peroduksi tidak lancar.

. Mura (inconsistency/ ketidakseimbangan)

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

. Muri (irrationality/ beban berlebih)

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

variasi produk.
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2.2.3 Konsep Seven Waste

Prinsip utama dari konsep lean adalah mengurangi atau mengeliminasi pemborosan
(waste). Pemborosan merupakan kegiatan atau aktivitas kerja yang tidak memberkan nilai
tambah (value added) dalam proses disepanjang value stream (Hadi Soenaryo, 2015).
Menurut sistem produksi Toyota (TPS), ada tujuh hal yang dikategorikan sebagai

pemborosan (Rich, 1997), yaitu:

a. Produksi berlebihan (overproduction)
Prdoduksi berlebihan dianggap sebagai bentuk pemborosan yang paling serius
karena berpotensi menurunkan kualitas dan produktivitas serta menutupi berbagai
masalah yang ada pada sistem produksi. Memproduksi lebih dari yang dibutuhkan
dan stock berlebih merupakan waste kategori ini. Pada waktu ini, bahan mentah
dari sumber daya lain telah dipergunakan, tetapi tidak ada permintaan yang harus
dipenuhi (Rich, 1997)

b. Kecacatan (defect)
Hasil produksi yang ditolak/ cacat mengganggu produksi dan membutuhkan
pengerjaan ulang yang mahal. Kecacatan disini dapat disebabkan oleh produksi
yang berlebihan, sehingga karyawan akan sulit secara dini mendeteksi adanya
kecacatan tersebut.

c. Menunggu (waiting)
Waiting atau waktu idle termasuk waste. Hal ini dikarenakan tidak memberi nilai

tambah pada produk. Produk yang menunggu dalam proses produksi telah
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mengkonsumsi bahan dan menambah biaya. Work in process (WIP) merupakan
penyebab utama dari waste ini (Gaspersz, 2007).

. Transportasi (transportation)

Waste kategori ini meliputi pemindahan barang/ material yang terlalu sering dan
penundaan pergerakan material. Penyebab utama dari transport yang berlebih
adalah layout pabrik (Gaspersz, 2007).

Proses yang tidak tepat (inappropriate processing)

Waste kategori ini meliputi proses atau prosedur yang tidak perlu, pengerjaan
produk tetapi tidak menambah nilai dari produk itu sendiri. Pengerjaan ulang
(rework) merupakan penyebab terbesar dari terjadinya over-processing.
Penyetelan operasi mesin yang buruk dan tingkat efektifitas mesin yang rendah
akan memperbesar waktu siklus produk dan mengurangi output.

Gerakan yang tidak perlu (unnecessary motion)

Buruknya pengorganisasian stasiun kerja, yang mengakibatkan buruknya
ergonomic. Gerak kerja dari seseorang yang tidak berkaitan langsung dengan nilai
tambah adalah tidak produktif. Secara spesifik, gerakan seseorang yang tidak
memberikan perubahan nilai tambah dan membutuhkan usaha fisik berlebih dari
pihak operator seperti mengangkat benda berat harus dihindari (Rich, 1997).

. Persediaan yang tidak perlu (unnecessary inventory)

Produk jadi, barang setengah jadi, atau komponen yang berstatus persediaan tidak
memberikan nilai tambah. Kecenderungan terjadinya waste inventory ini
diakibatkan karena dua hal, yaitu mekanisme pemesanan stok persediaan bahan

baku yang tidak terstandard menyebabkan bahan baku tertumpuk pada lantai
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produksi, dan mengakibatkan bahan baku mengalami kerusakan selama masa
penyimpanan, sedangkan kondisi kedua adalah ketika produk yang dihasilkan

tidak sesuai dengan spesifikasi menyebabkan produk menjadi ready stock.

2.2.4 Konsep Value Stream Mapping (VSM)

Value Stream Mapping (VSM) adalah sebuah metode visual untuk memetakan jalur
produksi dari sebuah produk yang didalamnya termasuk material dan informasi dari
masing-masing stasiun kerja. VSM ini dapat dijadikan titik awal bagi perusahaan untuk
mengenali pemborosan dan mengidentifiaksi penyebabnya. Menggunakan VSM berarti
memulai dengan gambaran besar dalam menyelesaikan permasalahan bukan hanya pada
proses-proses tunggal dan melakukan peningkatan secara menyeluruh dan bukan hanya
pada proses-proses tertentu saja (Sumiharni Batubara, 2015).

Menurut (Tilak et al, 2010), VSM terdiri dari dua tipe yang dapat membantu untuk

membuat perbaikan nyata, yaitu:

a. Current State Map (CSM), merupakan konfigurasi value stream produk saat ini,
menggunakan ikon dan terminologi spesifik untuk mengidentifikasi waste dan
area untuk perbaikan atau peningkatan.

b. Future State Map (FSM), merupakan blueprint untuk transformasi lean yang
diinginkan di masa yang akan datang setelah dilakukan pengdentifikasian dan

analisis waste.
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(Shook, 1999) mengatakan bahwa indeks pengukuran dalam lean adalah sebagai

berikut;

a.

Cycle Time/ Waktu Siklus, waktu yang digunakan dalam menyelesaikan suatu
produk dalam satu work station. Waktu terhitung dari operator memulai
mengerjakan pekerjaan tersebut dan mengakhirinya sebelum mengulang pekerjaan
tersebut untuk membuat suatu produk lainnya.

Value Added, waktu yang digunakan untuk menyelesaikan suatu elemen Kkerja,
dimana elemen kerja tersebut mentransformasikan apa yang customer inginkan.
Lead Time, waktu yang dibutuhkan oleh pihak produksi untuk memproduksi item

produk per kapasitas yang sudah ditentukan.

Gambar VSM merupakan hasil dari implementasi tool VSM. Skogh (2007)

menjelaskan bahwa secara singkat untuk membuat VSM tahapannya adalah sebagai

berikut:

a.

Identifikasi target produk dan kelompok proses

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

Gambar Current State Map (CSM)

Current State Map adalah gambaran atau visualisasi proses pada perusahaan
dalam kondisi tersebut sebelum adanya perbaikan. CSM ini sebaiknya dapat

mengilustrasikan kegiatan pada konteks sistem kerja nyata.
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c. Analisis Current State Map (CSM)
Peneliti bersama dengan tim melakukan penilaian terhadap current state map
dengan cara mengeliminasi waste. Pada tahap ini, ada beberapa prinsip lean yang
dapat memfasilitasi perbaikan value stream (misal continuous flow,takt time, dll).
d. Gambar Future State Map (FSM)
Tujuan FSM adalah untuk menggaris bawahi waste dan melakukan perbaikan
secepat mungkin. Future state map dibuat berdasarkan current state map yang
ada, sehingga rekomendasi perbaikan dapat dilakukan.
e. Mewujudkan kondisi Future State
Rencana untuk mencapai Future state value stream mapping bisa menjadi future
state map, detailed process map, rencana value stream tahunan atau kombinasi

dari dokumen-dokumen tersebut.

2.2.5 ldentifikasi Waste (Pemborosan) — Kuesioner Pemborosan

Pada tahap ini dilakukan pembobotan waste yang sering terjadi dalam value stream
produksi. Untuk melakukan pembobotan waste maka peneliti menyebarkan kuesioner dan
berdiskusi dengan pihak-pihak yang terlibat dalam pelaksanaan produksi, yang dilakukan
pada direktur (owner), kepala produksi, dan operator yang berjumlah 7 orang.

Pengukuran pembobotan dilakukan dengan menggunakan skala Likert, yakni skala
yang digunakan untuk mengukur sikap, pendapat, dan persepsi seseorang atau kelompok
orang tentang kejadian atau gejala sosial (Janti, 2014). Cara pengukuran adalah dengan

menghadapakan seorang responden kepada sebuah pernyataan dan kemudian diminta
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untuk memberi jawaban dari lima pilihan jawaban, dimana masing-masing jawaban
mempunyai nilai yang berbeda.

Dalam penelitian ini, digunakan pernyataan tertutup mengenai pemborosan yang
terjadi, dengan rentang skala penelitian yaitu: (1). Sangat Jarang; (2). Jarang; (3).
Kadang-kadang; (4). Sering; (5). Sangat Sering.

Berikut ini adalah kriteria waste yang menjadi poin pada kuesioner pembobotan waste
berdasarkan pengelompokkan waste dan telah disesuaikan dengan keadaan tempat

penelitian berdasarkan diskusi yang dilakukan dengan kepala produksi.

1. Overproduction
Memproduksi lebih dari yang dibutuhkan dan stock berlebih merupakan waste
kategori ini. Pada waktu ini, bahan mentah dari sumber daya lain telah
dipergunakan, tetapi tidak ada permintaan yang harus dipenuhi
a. Produk yang diproduksi melebihi jumlah permintaan konsumen sehingga

menyebabkan inventory

b. Produk yang diproduksi melebihi kapasitas mesin vaccum frying

2. Waiting
Waiting atau waktu idle termasuk waste. Hal ini dikarenakan tidak memberi nilai
tambah pada produk. Produk yang menunggu dalam proses produksi telah
mengkonsumsi bahan dan menambah biaya. Work in process (WIP) merupakan
penyebab utama dari waste ini
a. Terdapat keterlambatan pengiriman bahan baku sehingga menghambat proses

produksi
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b. Adanya operator yang berhenti bekerja karena kekurangan bahan baku atau
mesin / peralatan

c. Terdapat operator yang meninggalkan pekerjaan untuk alasan pribadi

3. Transportation

Waste kategori ini meliputi pemindahan barang/ material yang terlalu sering dan

penundaan pergerakan material. Penyebab utama dari transport yang berlebih

adalah layout pabrik

a. Jarak antar mesin atau aliran bahan baku yang terlalu rumit dan berjauhan

b. Peletakan bahan baku atau peralatan yang terlalu jauh dari jangkauan operator,
sehingga membutuhkan perpindahan

c. Terdapat perpindahan yang tidak dibutuhkan dari bahan baku saat proses
produksi berlangsung

4. Defect

Hasil produksi yang ditolak/ cacat mengganggu produksi dan membutuhkan

pengerjaan ulang yang mahal. Kecacatan disini dapat disebabkan oleh produksi

yang berlebihan, sehingga karyawan akan sulit secara dini mendeteksi adanya

kecacatan tersebut.

a. Terjadi cacat pada bahan baku yang baru masuk (saat inspeksi) dan material
saat proses produksi berlangsung

b. Terjadi cacat pada produk jadi dikarenakan mesin namun masih dalam ruang
produksi

c. Terjadi cacat pada produk jadi, dimana produk jadi tersebut sudah sampai di

tangan konsumen
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Innapropriate Processing

Waste kategori ini meliputi proses atau prosedur yang tidak perlu, pengerjaan

produk tetapi tidak menambah nilai dari produk itu sendiri.

a. Proses produksi terhenti karena adanya kerusakan mesin atau setting mesin

b. Terdapat pekerjaan yang tidak diperlukan yang menyebabkan waktu pekerjaan
menjadi lama

c. Operator yang kurang terlatih sehingga mengakibatkan proses yang tidak tepat

Unnecessary Inventory
Produk jadi, barang setengah jadi, atau komponen yang berstatus persediaan tidak

memberikan nilai tambah.

a. Terdapat penumpukan bahan baku yang belum diproses dan barang setengah
jadi (WIP)

b. Jumlah produk jadi melebihi permintaan konsumen

c. Jumlah bahan baku yang melebihi jumlah yang dipesan

Motion

Gerak kerja dari seseorang yang tidak berkaitan langsung dengan nilai tambah

adalah tidak produktif. Secara spesifik, gerakan seseorang yang tidak memberikan

perubahan nilai tambah dan membutuhkan usaha fisik berlebih dari pihak operator

seperti mengangkat benda berat harus dihindari.

a. Tata letak (layout) produksi menyebabkan tubuh melakukan gerakan tidak

efektif seperti mencari, memilih, mengarahkan
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b. Pengangkutan material dan peralatan yang tidak perlu, seperti penataan ulang
baskom yang digunakan sebagai wadah salak

c. Penataan peralatan produksi seperti pisau dan baskom yang belum optimal
sehingga menyebabkan usaha berlebih dari tubuh untuk mengambil dan

meraihnya

2.2.6 Value Stream Analysis Tools (VALSAT)

Value stream analysis tools (VALSAT) digunakan untuk menganalisa waste yang sudah
diidentifikasi. Pada prinsipnya, VALSAT merupakan suatu tool yang digunakan untuk
memetakan secara detail aliran nilai yang berfokus pada value adding dalam proses
produksi. Konsep VALSAT digunakan dalam pemilihan detailed mapping tools dengan
cara mengalikan hasil bobot waste dari WAQ (Waste Assessment Questionnaire) dengan
skala yang ada pada tabel VALSAT (Muhammad Rizky Fitrah Rochman, 2014).

Berikut ini adalah detailed mapping tools yang paling umum digunakan sebagai alat
analisis waste:

1. Process Activity Mapping (PAM), merupakan sebuah alat untuk memetakan proses
produksi secara detail yang digunakan untuk mengetahui proporsi dari aktivitas yang
dikelompokkan dalam value added (VA), necessary non value added (NNVA), dan
non value added (NVA). Adanya pengelompokkan aktivitas sepanjang lini produksi,
PAM ini digunakan untuk mengidentifikasi waste yang terjadi dari setiap proses

(Abdul Wahid Nuruddin, 2013).
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2. Supply Chain Response Matrix (SCRM), merupakan grafik yang menguhubungkan
antara cumulative inventory dengan cumulative leadtime pada jalur distribusi yang
digunakan untuk mengetahui adanya peningkatan maupun penurunan tingkat
persediaan dan panjang lead time pada waktu distribusi tiap area supply chain (Abdul
Wahid Nuruddin, 2013).

3. Production Variety Funnel (PVF), merupakan teknik pemetaan visual dimana dalam
suatu urutan proses terjadi peningkatan variasi produk. Teknik ini dilakukan dengan
cara memetakan jumlah variasi produk pada tiap tahapan proses manufaktur. Gambar
suatu variety funnel tergantung pada jenis produk yang dibuat. Perusahaan yang
menggunakan sedikit bahan baku untuk menghasilkan banyak jenis produk akhir yang
berbeda akan memiliki variety funnel beerbentuk huruf V. Sedangkan jika sangat
banyak jenis baku yang digunakan untuk menghasilkan sedikit variasi produk akhir
memiliki variety funnel berebntuk huruf A (Pujawan, 2005).

4. Quality Filter Mapping (QFM), merupakan tool yang digunakan untuk memetakan
dimana saja letak permasalahan kualitas yang muncul pada supply chain yang ada.
Terdapat tiga permasalahan kualitas yang dimaksud disini, yaitu produk cacat (cacat
fisik produk) yang tidak sudah sampai ke konsumen karena tidak terdeteksi oleh
bagian inspeksi, internal scrap (cacat yang masih berada dalam internal perusahaan,
yang terdeteksi pada bagaian inspeksi), dan service defect (permasalahan yang
dirasakan oleh konsumen terkait jasa atau kualitas pelayanan seperti keterlambatan
pengiriman atau kekurangan dokumen, dan yang lainnya). (Pujawan, 2005)

5. Demand Amplification Mapping (DAM), suatu tool yang digunakan untuk memetakan

pola atau perubahan permintaan di tiap rantai pasok. Pada umumnya, variabilitas
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permintaan meningkat dari downstream ke upstream. Fenomena ini yang dinamakan

bullwhip effect (Pujawan, 2005).

6. Decision Point Analysis (DPA), merupakan nama lain dari decoupling point. DPA

menunjukkan berbagai pilihan system produksi yang berbeda, dengan trade off antara

lead time masing-masing pilihan dengan tingkat inventori yang diperlukan untuk

meng-cover selama proses lead time. DPA merupakan titik dimana terjadi perubahan

pemicu kegiatan produksi yang awalnya berdasarkan ramalan menjadi berdasarkan

pesanan (Pujawan, 2005).

7. Physical Structure (PS), merupakan sebuaah tool yang digunakan untuk memahami

kondisi rantai pasok pada lantai produksi. Hal ini diperlukan untuk memahami kondisi

industry itu, dan dalam mengarahkan perhatian pada area yang belum mendapatkan

perhatian yang cukup untuk dilakukan suatu pengembangan (Rich, 1997).

Berikut ini merupakan pembanding dari ketujuh detailed mapping tools yang telah

dijabarkan diatas:

Tabel 2.2 Matrix Valsat

Waste PAM SCRM PVF QFM DAM DPA PS
Overproduction L M L M M
Time Waiting H H L M M
Transportation H
Inappropriate Processing H M L L
Unnecessary Inventory M M H M
Unnecessary Motion H L
Defect L H

Sumber: (Rian Adhi Saputra, 2012)
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Catatan:

e H (High Correlation and Usefulness), Faktor Pengali =9
e M (Medium Correlation and Usefulness), Faktor Pengali = 3

e L (Low Correlation and Usefulness), Faktor Pengali = 1

2.2.7 Fishbone Diagram (Diagram Sebab Akibat)

Fishbone diagram sering juga disebut Cause and Effect Diagram atau Ishikawa Diagram
diperkenalkan oleh Dr. kaoru Ishikawa, seorang ahli pengendalian kualitas dari Jepang,
sebagai satu dari tujuh alat pengendalian kualitas (seven tools). Fishbone diagram
digunakan untuk mengidentifikasi dan menunjukkan kemungkinan penyebab masalah dan
terutama ketika sebuah tim cenderung jatuh berpikir pada rutinitas (Tague, 2005).
Gambar 4.4 berikut adalah gambar fishbone diagram dengan faktor 4M dan 1L yang

sering digunakan:

Lingkungan Metode Manusia

BN
S|

Material Mesin

Gambar 2.1 Fishbone Diagram

Sumber: (Ivanto, 2013)
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Pada umumnya, kategori sebab utama mengorganisasikan sebab sedimikian rupa

sehingga masuk akal dengan situasi. Kategori-kategori ini menurut (Kusnadi, 2011)

antara lain:

b)

Kategori 6M yang biasa digunakan dalam industry manufaktur:

Machine (mesin atau teknologi)

e Method (metode atau proses)

e Material (raw material, consumption, dan informasi)

e Man Power (tenaga kerja atau pekerja fisik) / Mind Power (pekerjaan pikiran:
kaizen, saran dan sebagainya)

e Measurement (pengukuran atau inspeksi)

Milieu / Mother Nature (lingkungan)

Kategori 8P yang biasa digunakan dalam industry jasa:

Product (produk/ jasa)

e Price (harga)

e Place (tempat)

e Promotion (promosi/ hiburan)
e People (orang)

e Process (proses)

e Physical Evidence (bukti fisik)

e Productivity and Quality (produktivitas dan kualitas)
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Kategori-kategori diatas hanya sebagai saran atau panduan, peneliti dapat menambah

atau mengurangi kategori yang mungkin berpengaruh terhadap permasalahan.



BAB Il

METODOLOGI PENELITIAN

Pada bab ini berisi tentang langkah-langkah penelitian, yakni mengenai objek dan lokasi
penelitian; jenis data yang diperlukan; serta kerangka dan bagan alur penelitian yang

mengandung cara pengambilan data dan teknik analisis data.

3.1 Diagram Alir Penelitian

Langkah-langkah perlu disusun secara baik agar mempermudah penyusunan laporan
penelitian. Adapun tahap-tahap metode penelitian yang akan dilakukan dapat dilihat pada

Gambar 3. 1



Mulai

Identifikasi Masalah

v

Perumusan Masalah

y

Kajian Literatur
. Deduktif
. Induktif

v

Pengumpulan Data
. Data permintaan Historis
. Aliran Material dan Informasi
pada Proses Produksi
. Cycle time
o Wawancara
. ldentifikasi Waste

Tidak

Pengolahan Data
. Value Stream Mapping
. Pembobotan waste
o Value Stream Analysis Tools

v

Analisis Hasil

Rekomendasi Perbaikan

A

Perbandingan Kondisi Awal dan
Kondisi Setelah Perbaikan

v

Selesai

Gambar 3. 1 Diagram Alir Penelitian

33



34

3.2 Model Konseptual

Model konseptual merupakan rancangan terstruktur yang berisi konsep-konsep yang
saling terkait dan saling terorganisasi yang digunakan untuk melihat hubungan dan
pengaruh logis antar konsep. Model konseptual juga memberi keteraturan untuk berfikir,
mengamati apa yang dilihat dan memberikan arah riset untuk mengetahui sebuah
pertanyaan tentang kejadian serta menunjukkan suatu pemecahan masalah. Model

konseptual dari penelitian ini dapat dilihat pada Gambar 3.2.



Model konseptual diatas dibagi kedalam tiga bagian yakni:

a.

Input

\ 4

Data Proses
Produksi, aliran
informasi dan
material

Proses

\ 4

Data waktu siklus

»

Membuat CSM
(current state

mapping)

\ 4

Data identifikasi
waste

Pembobotan waste

Output

v

Memberikan
rekomendasi untuk
mengeleminasi
waste dan NVA

A\ 4

A 4

Pemilihan detailed
mapping tools
(VALSAT)

\ 4

Identifikasi akar
penyebab waste

A 4

Mengeleminasi
waste dan NVA

Membuat FSM
(future state
mapping)

A 4

Pengurangan lead
time produksi

Gambar 3.2 Model Konseptual Lean Manufacturing Pada UKM

Input
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Pada bagian input menjelaskan data-data yang diperlukan atau dikumpulkan untuk

proses pengolahan data. Data tersebut diantara lain adalah data mengenai detail proses
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produksi yang didalamnya juga mencakup aliran informasi dan aliran materialnya,
data waktu siklus pada masing-masing work station, dan data waste atau pemborosan
yang teridentifikasi. Identifikasi waste ini dilakukan oleh peneliti dengan observasi
langsung kepada perusahaan, kemudian dikonsultasikan kepada pihak kepala produksi

dan owner / pemilik perusahaan.

. Proses

Pada bagian proses menjelaskan tahapan pengolahan data yang dilakukan. Proses
pengolahan data dimulai dengan membuat current state map (CSM) dengan
menggunakan input data proses produksi, aliran material dan informasi, serta waktu
siklus masing-masing work station.

Proses selanjutnya adalah pembobotan waste berdasarkan data waste yang
didapatkan dari input atau pengumpulan data, untuk diketahui waste dengan bobot
tertinggi atau dominan. Dalam proses identiikasi waste sebelumnya dilakukan oleh
peneliti dengan melihat langsung kedalam proses produksi yang dilakukan kemudian
dilakukan brainstorming dengan kepala produksi dan owner untuk mendapatkan hasil
yang lebih optimal. Waste dominan atau dengan bobot paling tinggi tersebut
kemudian akan dicari akar penyebabnya menggunakan fishbone diagram agar
diketahui penyebab dari masing-masing faktor yang memungkinkan.

Selanjutnya bobot dari masing-masing waste digunakan untuk memilih detailed
mapping tools yang akan digunakan untuk menganalisa waste tersebut. Lalu dari
waste dengan skor terbesar dicari akar penyebabnya sehingga dapat diberikan
rekomendasi eleminasi. Proses terakhir adalah melakukan analisis terhadap

rekomendasi yang mungkin data diberikan dengan sumber data eleminasi waste dari
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akar penyebabnya, dan detailed mapping tools terpilih dengan cara mengeliminasi
aktivitas non value adding (NVA).

c. Output
Pada bagian output dijelaskan hasil yang diperoleh dalam penelitian ini, yakni
rekomendasi perbaikan berdasarkan eleminasi waste dan NVA, pembuatan future

state map (FSM) dan pengurangan lead time produksi yang didapat setelah perbaikan.

3.3 Objek Penelitian

Penelitian dilakukan di sebuah perusahaan Industri Kecil Menengah (IKM) pengolahan
salak Sri Sujarwati dengan merek dagang ‘Cristal’. Perusahaan ini memproduksi berbagai
macam olahan salak seperti keripik salak, dodol salak, manisan salak, kopi biji salak, dan
lain-lain. IKM Salak Cristal Sri Sujarwati melakukan produksi di JI. Salak Km 5,5

Kembang Arum, Donokerto, Turi, Sleman, Yogyakarta.

3.4 ldentifikasi Masalah

Penilitian ini bertujuan untuk mereduksi pemborosan (waste) pada proses pemenuhan
order, dengan menggunakan pendekatan atau konsep lean manufacturing. Identifikasi
masalah ini dilakukan dengan wawancara kepada pihak manajer dan karyawan, serta
observasi langsung agar ditemukan masalah dalam sudut pandang bukan dari internal

perusahaan.
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3.5 Perumusan Masalah

Peneliti merumuskan atau merangkum masalah yang ada setelah dilakukan tahap
identifkasi masalah. Selanjutnya dari rumusan masalah ini dapat diolah dan didapatkan

hasil serta rekomendasi perbaikan terhadap perusahaan dari kondisi saat ini.

3.6 Kajian Literatur

Kajian literatur dilakukan berdasarkan dua prespektif, yakni kajian literatur secara
deduktif dan induktif. Kajian secara deduktif dilakukan dengan cara mengetahui
informasi atau ilmu yang terkait dengan penelitian ini sebagai acuan peneliti dalam
mengaplikasikan metode kepada permasalahan yang dihadapi. Dalam kasus ini peneliti
melakukan kajian deduktif mengenai konsep lean manufacturing, serta tools apa saja
yang digunakan dalam megidentifikasi dan mengeleminasi waste. Kajian induktif
digunakan untuk mengetahui posisi penelitian ini dibandingkan dengan penelitian

terdahulu yang serupa, serta konstribusinya dalam bidang akademik.

3.7 Pengumpulan Data

Pengumpulan data dilakukan dengan cara wawancara terstruktur maupun tidak terstruktur
kepada pihak perusahaan, observasi langsung di lapangan dan pengukuruan waktu proses
menggunakan stopwatch. Jenis data terdiri dari data primer dan data sekunder. Data
primer didapatkan langsung dari wawancara dan observasi langsung, sedangkan data

sekunder berupa data historis penjualan dan data produksi dari perusahaan.
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3.7.1 Data Historis Penjualan

Data historis penjualan ini untuk mengetahui jenis produk yang paling sering terjual atau
best seller sehingga perusahaan dalam kegiatan produksinya dapat memanfaatkan
resource dan menghasilkan produk jadi. Data jenis produk best seller ini yang kemudian

akan dijadikan sample atau acuan penelitian.

3.7.2 Data Historis Permintaan dan Produksi

Data permintaan dan produksi pada periode yang lalu ini digunakan untuk mengetahui
perbindangan atau persentase tingkat pemenuhan order dari perusahaan. Sehingga data ini

dapat dijadikan sebagai ukuran keberhasilan penelitian dalam eliminasi waste ini.

3.7.3 Uraian dan Detail Proses Produksi

Data yang dikumpulkan adalah hal-hal yang berkaitan dengan gambaran proses produksi
secara keseluruhan pada proses pembuatan produk. Bagan atau aliran produksi dan
flowchart dibutuhkan untuk memahami aliran material dan informasi yang terdapat pada
proses produksi yang dimaksud. Beberapa perhitungan detail tiap stasiun kerja
dimaksudkan untuk mengetahui lead time produksi, waktu siklus, jumlah man power
yang dibutuhkan, waktu siklus per stasiun Kkerja, jumlah mesin dan operator
pengoperasian mesin produksi, perhitungan available time dan persentase uptime proses

produksi. Pada perhitungan cycle time digunakan kecukupan data untuk memperkuat
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bahwa jumlah sample yang diambil sudah mencukupi atau mewakili populasi

sesungguhnya.

3.7.4 Wawancara

Wawancara ini dilakukan untuk memahami permasalahan yang ada dari prespektif
perusahaan yang tidak terdeteksi oleh peneliti selama observasi langsung. Wawancara ini
juga ditujukan untuk memberikan gambaran dasar asumsi sebagai dasar acuan agar

penelitian ini tidak bias.

3.7.5 ldentifikasi Waste

Identifikasi waste ini dilakukan dengan cara melakukan observasi langsung untuk
menemukan waste yang ada pada kondisi actual lapanagan. Setelah itu waste ini
dikategorikan ke dalam tujuh waste untuk dijadikan acuan dalam mengolah

permasalahannya.

3.8 Pengolahan Data

Beberapa data yang telah didapatkan selanjutnya diolah menggunakan metode terkait.

Diantaranya adalah:
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3.8.1 Value Stream Mapping (VSM)

Penggunaan VSM dimaksudkan untuk memberikan gambaran yang representatif
mengenai sistem produksi sepanjang aliran value stream. Tahapan-tahapan yang akan

dilakukan adalah sebagai berikut:

A. Membuat Curent State Mapping (CSM)

Current state mapping digunakan untuk mengetahui kondisi awal proses produksi

sebelum dilakukannya perbaikan, serta digunakan untuk mengidentifikasi jenis-

jenis pemborosan, yang digunakan sebagai acuan perbaikan. Adapun langkah-

langkah dalam membuat CSM (Skogh, 2007):

1. Mendefinisikan lingkup dari value stream yang akan diteliti. Dimulai dengan
facility level map, yakni value stream antara proses satu ke proses lainnya.
Kemudian melihat process level map, yakni meliputi kegiatan dari departemen
satu ke departemen lainnya. Selanjutnya adalah extended level map, yakni
dengan menggambarkan keseluruhan value stream dari raw material hingga
produk jadi yang dikirim ke konsumen, yang memuat keseluruhan aliran
informasi dan aliran material di Cristal Sri Sujarwati.

2. Menentukan product family.

Didalam facility level perusahaan biasanya terdapat aliran value dari
keseluruhan produk. Hal ini akan menjadikan pemetaan menjadi komplek dan
sulit untuk diidentifikasi. Sehingga dapat direkomendasi untuk menentukan

product family, yakni beberapa produk yang memiliki kesamaan karakteristik.
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Memahami pasar atau konsumen. Untuk mendapatkan kepuasan konsumen

dan hasil yang memuaskan, maka perusahaan harus mempunyai strategi untuk

mengetahui konsumennya. Ada dua dimensi kriteria konsumen yang perlu

dipahami:

a. Qualifiers, yaitu kriteria yang harus perusahaan penuhi untuk konsumen
yang potensial.

b. Order-winners, yaitu kriteria untuk memenangkan order.

Memahami kondisi proses produksi yang ada saat ini. Hal ini bertujuan agar

current state map yang terbentuk mencerminkan situasi yang sebenarnya di

perusahaan.

Mengidentfikasi proses-proses yang terjadi mulai dari material datang hingga

produk jadi. Proses ini dilakukan secara langsung turun ke lapangan, guna

mendapatkan data secara benar mengenai proses produksi.

Menentukan takt time atau lama waktu yang seharusnya dihabiskan untuk

memproduksi barang sampai memenuhi semua permintaan konsumen. Berikut

adalah rumus takt time:

Available work time per shift
Customer demand rate per shift

Takt Time =

Menggambar value stream mapping, yakni menggambar symbol customer
diatas kanan dan symbol supplier diatas kiri, kemudian menggambar proses
produksi dari awal sampai akhir dengan fokus aliran material terlebih dahulu.
Mengisi data box disetiap proses kerja yang terdiri dari:

a. Cycle time - waktu yang dibutuhkan untuk menyelesaikan satu produk
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b. Operator : jJumlah operator yang ada disetiap proses produksi
c. Quality rate  : persentase kualitas produk yang dihasilkan disetiap work
station

d. Changover time: waktu yang diperlukan untuk mengganti atau melakukan
setting mesin dari model satu ke model lainnya.
9. Memberikan simbol inventori diantara proses produksi, serta banyaknya jumlah
inventori, serta menambahkan simbol aliran dari proses satu ke proses lainnya.
10. Menambahkan garis informasi mulai dari supplier sampai dengan customer.
11.Menambahkan garis waktu atau timeline dibawah VSM yang bertujuan
memisahkan value added dan non value added dari cycle time. Kemudian
langkah terakhir yakni menjumlahkan semua value added dan inventory time.
B. Mengidentifikasi Waste
Pada tahap ini, hasil yang didapatkan dari current state map dapat diidentifikasi
waste apa saja yang terjadi sepanjang value stream, sehingga dapat
ditindaklanjuti. Waste yang diteliti adalah salah satu waste dari seven waste yang
ada. Adapaun waste yang akan dihilangkan atau direduksi, diolah dengan

menggunakan lean tools yang ada.

3.8.2 ldentifikasi Waste — Kuesioner Pemborosan

Pada tahap ini peneliti membuat kuesioner pembobotan waste, dimana kuesioner ini

bertujuan untuk mengidentifikasi waste yang paling dominan dalam sistem. Poin-poin
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pemborosan didapatkan dari identifikasi waste selama observasi dan wawancara, lalu
dikonsultasikan kepada pihak kepala produksi.

Pembobotan dilakukan dengan cara memberi nilai pada masing-masing waste dengan
memberi nilai menurut skala likert sesuai dengan tingkat keseringan yang ada pada proses

produksi.

3.8.3 Value Stream Analysis Tools (VALSAT)

VALSAT merupakan teknik komparasi tools value stream yang tepat untuk mengatasi
waste dominan yang dihasilkan pada pembobotan waste. Dengan persentase bobot waste

paling dominan sebagai input VALSAT, maka tahapannya antara lain:

a. Mengubah skala linguistik H, M dan L pada VALSAT menjadi skala numerik
pada kolom-kolom value stream map.

b. Inputkan bobot tiap waste berdasarkan output WAM pada kolom bobot VALSAT.

c. Kalikan bobot waste pada WAM dengan skala numerik pada setiap kolom value
stream mapping tools dengan skala numeric pengalinya.

d. Jumlahkan hasil perkalian tiap kolom value stream mapping untuk mengetahui
berapa nilai terbesarnya.

e. Pilih nilai terbesar untuk menggunakan detailed mapping tools yang tepat.

f. Identifikasi waste menggunakan tools yang terpilih untuk analisis dan penarikan

kesimpulan.
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3.8.4 Fishbone Diagram

Fishbone diagram digunakan untuk mengidentifikasi dan menunjukkan kemungkinan
penyebab masalah dan terutama ketika sebuah tim cenderung jatuh berpikir pada rutinitas.

Adapun tahapannya adalah sebagai berikut:

a. Memilih atau mengumpulkan permasalahan pemborosan potensial yang dialami.
b. Mengidentifikasi kategori penyebabnya.
c. Menemukan penyebab potensial dengan cara brainstorming.

d. Mengkaji dan menyepakati sebab-sebab yang paling mungkin.

3.9 Analsis Hasil

Menganalisis waste yang teridentifikasi dan analisis menggunakan detailed mapping tools

terpilih. Selanjutnya dicari akar penyebab dari waste-waste tersebut.

3.10 Rekomendasi Perbaikan

Memberikan rekomendasi perbaikan untuk mengeliminasi waste paling dominan.
Rekomendasi perbaikan harus dapat diimplementasikan pada kondisi aktualnya dan juga

harus efektif dalam mengeliminasi waste dominan.
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3.11 Perbandingan Kondisi Aktual dan Kondisi Rekomendasi

Tahapan ini ditujukan untuk mengetahui sejauh mana perbaikan yang dilakukan berhasil.
Perbandingan lead time awal dan sesudah perbaikan ditujukan untuk melihat potensi

perusahaan jika pemborosan dihilangkan. Adapun tahapannya adalah:

a. Menghitung lead time awal pada current state map dengan menggunakan waktu
siklus sebelum perbaikan.

b. Menghitung cycle time dan lead time setelah perbaikan pada future state map
dengan menghilangkan non-value adding.

c. Melakukan perbandingan cycle time dan lead time sebelum dan sesudah

perbaikan.

3.12 Kesimpulan dan Saran

Bagian ini menjelaskan secara singkat mengenai jawaban dari rumusan masalah yang
telah ditetapkan pada awal penelitian. Selain itu, rekomendasi perbaikan yang akan
diimplementasikan juga dipaparkan untuk digunakan dan dikembangkan untuk penelitian

selanjutnya.



BAB IV

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Pengumpulan Data

4.1.1 Gambaran Umum Perusahaan

Pada bagian ini akan dijelaskan mengenai tempat penelitian ini dilakukan. Pembahasan
yang ada didalamnya meliputi sejarah perusahaan, visi dan misi perusahaan, struktur
organisasi dan proses produksi. Cristal Sri Sujarwati merupakan perusahaan kecil
menengah yang bergerak pada industri pengolahan salak.

Perusahaan ini mengolah bagian-bagian yang ada pada salak menjadi berbagai produk
olahan. Dalam proses produksinya, sistem produksi yang digunakan oleh perusahaan
adalah made to stock (MTS), yakni perusahaan melakukan produksi berdasarkan jenis
salak yang supply. Cristal memproduksi produk manisan dan asinan salak sebagai produk
pertamanya, kemudian keripik salak, dan berbagai olahan salak lainnya seperti dodol,
caramel, bakpia, dan lain-lain. Adapun komposisi produk yang diproduksi oleh

perusahaan dapat dilihat pada Gambar 4.1
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Proporsi Produksi Historis

B Manisan dan Asinan Salak
H Keripik Salak
Aneka Olahan Salak

Gambar 4.1 Proporsi Produksi Historis
Sumber: (Cristal Sri Sujarwati, 2016)

Pada Gambar 4.1 diatas dapat diketahui bahwa persentase produksi terbanyak yang
merupakan kumulatif jumlah produksi yang dilakukan sampai pada tahun 2016 adalah
produk Keripik Salak. Keripik salak dengan jenis kemasan 50gr adalah produk dengan
jumlah penjualan paling besar menurut pihak manajemen. Sehingga produk Keripik Salak

50gr adalah produk yang akan digunakan sebagai model line dalam penelitian ini.

4.1.2 Sejarah Perusahaan

Cristal Sri Sujarwati adalah perusahaan atau Industri Kecil Menengah (IKM) yang
bergerak dalam industri pengolahan salak. Perusahaan ini didirikan di Yogyakarta pada
tahun 2009 di Kecamatan Turi dengan alamat lengkap JI. Salak km 5.5, Dusun Kembang
Arum, Desa Donokerto, Kecamatan Turi, Kabupaten Sleman. Perusahaan ini didirikan

oleh ibu Sri Sujarwati yang perihatin terhadap nilai ekonomi salak yang merupakan
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kekayaan dari Kecamatan Turi akan sangat rendah ketika sedang panen. Dibantu dengan
suami, rekan serta tetangganya, Sri kemudian memulai usaha pengolahan salak dengan
membeli salak, mesin dan peralatan. Namun pada awal 2010 Sri sudah dibuat rugi karena
adanya erupsi dari Gunung Merapi yang membuat barang-barang serta bahan bakunya
tertimbun oleh abu vulkanik. Dari sinilah terciptanya nama merek dagang Cristal, yang
berarti Krisis Total.

Dalam pengembangan usahanya, Sri hanya membuat manisan dan keripik salak saja.
Namun agar tak kalah dari pesaing mereka mulai melakukan inovasi dengan membuat
aneka olahan salak lainnya seperti dodol, bakpia, caramel, geplak, biji kopi salak, dan
lain sebagainya. Produk-produk olahan salak ini difokuskan sebagai oleh-oleh khas
Sleman dan Yogyakarta. Lalu pada tahun 2013 produk Sri mulai dikenal luas oleh pasar
dan terdapat peningkatan permintaan. Sampai sekarang Sri beserta rekannya masih
melakukan inovasi dengan melakukan penelitian terhadap komponen-komponen salak

agar dapat dimanfaatkan dan bernilai jual tinggi.

4.1.3 Struktur Organisasi

Ketua

Sekretatis

Bendahara

Sarana/Prasarana Produksi Permodalan Pemasaran

Gambar 4.2 Struktur Organisasi Perusahaan



4.1.4 Proses Produksi

Penerimaan Bahan Baku
Salak Pondoh

Sortasi, Penimbangan,
Pencatatan

Pengupasan Kulit dan
Kulit Ari

Pembelahan dan
Penghilangan Biji

Pencucian dan Penirisan
AIr

Penggorengan dengan
Vacuum Frying

l

Penirisan Minyak dan
Sortasi Salak

Penyimpanan

Packaging

A 4

Selesai

Gambar 4.3 Alur Produksi Keripik Salak
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Keterangan:

a. Mulai

b. Penerimaan bahan baku salak pondoh
Pada tahapan ini salak diterima dari petani atau kebun di sekitar perusahaan.
Kuantitas atau jumlah penerimaan salak ini bergantung pada musim. Jika sedang
panen, perusahaan akan menimbun salak 2 sampai 3 kwintal. Namun ketika
sedang tidak panen, perusahaan hanya menerima sekitar 50 kg salak, bahkan
terkadang hanya sampai 20 kg saja.

c. Sortasi, penimbangan dan pencatatan
Sortasi dilakukan untuk memilih salak yang tingkat kematangannya 75%-80%.
Salak dengan kematangan antara 75% sampai 85% ini yang akan digunakan
sebagai bahan baku keripik. Jika kematangan lebih dari 85% maka akan
digunakan sebagai manisan dan asinan. Sedangkan tingkat kematangan kurang
dari 65% akan digunakan sebagai olahan salak. Sortasi juga dilakukan untuk
memilih antara salak, kotoran dan batang salak. Setelah itu salak yang telah dipilih
ditimbang terlebih dahulu dan dilakukan pencatatan.

d. Pengupasan kulit dan kulit ari
Salak yang telah disortasi berdasarkan tingkat kematangan dan bagus atau
tidaknya, selanjutnya dikupas kulit luar dan kulit arinya. Kulit luar dan kulit ari ini
disimpan untuk dilakukan uji laboratorium agar dapat digunakan sebagai produk

olahan lainnya.
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Pembelahan dan penghilangan biji

Salak yang sudah bersih dari kulit ari dibelah menjadi dua dan dihilangkan
bijinya. Biji salak ini disimpan dan kemudian akan digunakan untuk pembuatan
biji salak kopi.

Pencucian dan penirisan air

Salak yang telah dibelah dan dihilangkan bijinya kemudian dicuci dengan air
bersih. Setelah itu salak ditiriskan, dihilangkan dari air sisa-sisa air.

. Penggorengan dengan vaccum frying

Setelah salak sudah bersih, kemudian dimasukkan kedalam vaccum frying untuk
digoreng.

. Penirisan minyak dan sortasi salak

Setelah melalui tahap penggorengan, salak ditiriskan menggunakan spinner untuk
dihilangkan sisa minyaknya. Kemudian salak disortasi, dipilih berdasarkan standar
kualitasnya.

Penyimpanan

Salak yang sudah disortasi kemudian disimpan didalam alumunium foil.
Packaging

Salak yang telah disimpan didalam alumunium foil kemudian dilakukan

packaging berdasarkan kemasan yang diinginkan.

. Selesai
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4.1.5 Aliran Informasi

Aliran informasi didalam Value Stream Mapping (VSM) berguna untuk mengontrol
jalannya aliran material. Proses produksi Cristal menganut pada kedatangan salak dari
pengepul. Dengan 53ocus53 produksi made to stock (MTS), perusahaan melakukan
produksi harian berdasarkan kedatangan salak, dan dimulai dengan melihat proses
produksi yang sudah dijelaskan diatas.

Pada 53ocus53 produksi made to order (MTO) aliran informasi dimulai ketika
konsumen melakukan order kepada perusahaan, baik melalui outlet/ toko maupun secara
online. Jika order dilakukan langsung di toko, maka transaksi pembelian langsung bisa
dilakukan. Namun jika order secara online, maka admin atau karyawan bertugas
melakukan pengecekan terhadap kualitas dan kuantitas barang yang dipesan. Jika stock
sudah di gudang sudah sesuai dengan permintaan, maka dilakukan pentotalan terhadap
harga dan ongkos kirim. Setelah itu akan dilakukan pembayaran oleh konsumen kepada
perusahaan, sehingga order dapat diproses.

Kondisi diatas terjadi bila terdapat stock pada gudang. Jika tidak terdapat stock maka
dari pemesanan yang ada tadi diserahkan kepada bagian produksi, sehingga dapat
dilakukan rencana produksi. Lalu bagian produksi melakukan pemesanan salak atau

bahan baku kepada pengepul.
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4.1.6 Aliran Material

Aliran material didalam Value Stream Mapping (VSM) digunakan untuk mengontrol
jalannya proses produksi yang berkaitan dengan material. Seperti yang sudah dijelaskan
pada sub sub bab 4.1.4, proses produksi dimulai setelah adanya kedatangan bahan baku.
Salak yang datang disortasi dan ditimbang beratnya pada keranjang. Lalu salak-salak
tersebut dikupas kulit luarnya dan dipindahkan ke dalam baskom bersih. Kemudian salak
tersebut dikupas kulit arinya dan dipindahkan ke wadah baskom lainnya. Setelah salak
sudah bersih, maka salak dibelah dan dibuang bijinya. Kemudian salak yang telah dibelah
menjadi dua dibersihkan dan dicuci menggunakan air, lalu ditiriskan atau dihilangkan sisa
airnya. Setelah itu salak dipindahkan, digoreng menggunakan vacuum frying yang sudah
disiapkan. Setelah melalui tahap penggorengan, keripik salak matang dikeringkan
menggunakan spinner. Lalu dari sini keripik salak disimpan dahulu didalam aluminium
foil agar salak terjaga dari udara luar. Setelah disimpan selama kurang lebih 24 jam, maka

keripik salak siap untuk dilakukan packaging.

4.2 Pengolahan Data

4.2.1 Value Stream Mapping (VSM)

Penggunaan VSM dimaksudkan untuk memberikan gambaran yang representatif
mengenai proses produksi sepanjang aliran value stream. Tahapan-tahapan yang akan

dilakukan adalah sebagai berikut:
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B. Membuat Curent State Mapping (CSM)

Current state mapping digunakan untuk mengetahui kondisi awal proses produksi

sebelum dilakukannya perbaikan, serta digunakan untuk mengidentifikasi jenis-

jenis pemborosan, yang digunakan sebagai acuan perbaikan. Adapun langkah-

langkah dalam membuat CSM (Hendrik & David, 2007):

2. Mendefinisikan lingkup dari value stream yang akan diteliti. Dimulai dengan
facility level map, yakni value stream antara proses satu ke proses lainnya.
Kemudian melihat process level map, yakni meliputi kegiatan dari departemen
satu ke departemen lainnya. Selanjutnya adalah extended level map, yakni
dengan menggambarkan keseluruhan value stream dari raw material hingga
produk jadi yang dikirim ke konsumen, yang memuat keseluruhan aliran
informasi dan aliran material di Cristal Sri Sujarwati.

2. Menentukan product family.

Didalam facility level perusahaan biasanya terdapat aliran value dari
keseluruhan produk. Hal ini akan menjadikan pemetaan menjadi komplek dan
sulit untuk diidentifikasi. Sehingga dapat direkomendasi untuk menentukan
product family, yakni beberapa produk yang memiliki kesamaan karakteristik.
Penelitian ini menggunakan model line produk Keripik Salak, karena
mempunyai persentase produksi paling besar (lihat Gambar 4.1)

3. Memahami pasar atau konsumen. Untuk mendapatkan kepuasan konsumen
dan hasil yang memuaskan, maka perusahaan harus mempunyai strategi untuk
mengetahui konsumennya. Ada dua dimensi kriteria konsumen yang perlu

dipahami:
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a. Qualifiers, yaitu kriteria yang harus perusahaan penuhi untuk konsumen
yang potensial.

b. Order-winners, yaitu kriteria untuk memenangkan order.

Memahami kondisi proses produksi yang ada saat ini. Hal ini bertujuan agar

current state map yang terbentuk mencerminkan situasi yang sebenarnya di

perusahaan.

Mengidentfikasi proses-proses yang terjadi mulai dari material datang hingga

produk jadi. Proses ini dilakukan secara langsung turun ke lapangan, guna

mendapatkan data secara benar mengenai proses produksi.

Menentukan takt time atau lama waktu yang seharusnya dihabiskan untuk

memproduksi barang sampai memenuhi semua permintaan konsumen. Berikut

adalah rumus takt time:

7 X 60 menit
60 pack

Takt Time =
= 7 menit

Menggambar value stream mapping, yakni menggambar customer diatas
kanan dan simbol supplier diatas kiri, kemudian menggambar proses produksi
dari awal sampai akhir dengan aliran material terlebih dahulu.
Mengisi data box disetiap proses kerja yang terdiri dari:
a. Cycle time/ waktu siklus : waktu yang dibutuhkan  untuk
menyelesaikan satu produk

Berikut ini adalah data waktu siklus yang telah diambil oleh peneliti

menggunakan metode stopwatch time study dengan pengambilan waktu secara
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random sebanyak 35 kali. Setelah data terkumpul, maka dilakukan uji
keseragaman dan kecukupan data. Secara empirik data yang diperoleh di
lapangan, hanya data waktu siklus pengupasan kulit luar, kulit ari dan
pembelahan salak. Data waktu siklus ini kemudian dikali dengan jumlah kilo
yang dikerjakan dan jumlah operator yang mengerjakannya. Dengan catatan
per kilo terdapat 13 biji salak yang dikupas. Terhadap data waktu lainnya
hanya diperoleh berdasarkan asumsi waktu pesimis dari pihak manajemen
yang mengerti betul proses produksi.

Setelah didapatkan waktu siklus menggunakan stopwatch maka
selanjutnya dilakukan uji keseragaman. Rumus uji keseragaman data dapat
diaplikasikan dengan menggunakan peta kontrol. Untuk itu perlu ditetapkan
suatu batas kontrol dengan rumus sebagai berikut:

BKA =X+ ko
BKB =X — ko

Keterangan:

BKA = Batas Kontrol Atas

BKB = Batas Kontrol Bawah

X = Nilai rata-rata data

o = Standar deviasi
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Standar deviasi dapat dicari menggunakan rumus (Noor, 2011):

_ pa—xy
=N

Keterangan:

o = Standar deviasi

X = Waktu pengamatan yang diukur
N = Jumlah data pengamatan

X = Rata-rata dari semua waktu ukuran

Selanjutnya dilakukan uji kecukupan data. Rumus uji kecukupan data

adalah sebagai berikut:

2

, [’%JNZXZ—(ZX)Z]
B

Dengan:

k = tingkat kepercayaan (90%, k = 1)

s =tingkat ketelitian (s = 10%)

N = jumlah pengukuran

N’ = jumlah data yang seharusnya dikumpulkan

Dari perhitungan yang telah dilakukan,

maka data waktu siklus

pengupasan kulit serta pengupasan kulit ari dan pembelahan sudah seragam
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dan sudah cukup. Rekap hasil perhitungan uji keseragaman data dan

kecukupan data dapat dilihat pada lampiran.

Tabel 4.1 Waktu Siklus (Cycle Time)

No Work Station Cycle Time (menit)
1  Sortasi, Penimbangan dan Pencatatan 15

2  Pengupasan Kulit 46

3 Pengupasan Kulit Ari dan Pembelahan 105

4 Pencucian 5

5  Penirisan Air 5

6  Penggorengan 270

7 Penirisan Minyak 5

8  Penyimpanan 10

9  Packaging 180

b. Operator : jumlah operator yang ada disetiap proses produksi.

Berikut adalah data jumlah operator pada masing-masing work center:

Tabel 4.2 Jumlah Operator

2
o

Work Station Operator

Sortasi, Penimbangan dan Pencatatan 1
Pengupasan Kulit Luar

Pengupasan Kulit Ari dan Pembelahan
Pencucian

Penirisan Air

Penggorengan

Penirisan Minyak

Penyimpanan

Packaging

© O ~NOOUTAWN R
NRPRPRRPRPRRPRNODN

c. Quality rate  : persentase kualitas produk yang dihasilkan disetiap work

station. Berikut adalah Tabel 4.3 yang berisi rekap hasil perolehan atau

perhitungan quality rate pada setiap work center:



60

Tabel 4.3 Quality Rate

No Work Station Quality Rate
1 Sortasi, Penimbangan dan Pencatatan 90%
2 Pengupasan Kulit Luar 100%
3 Pengupasan Kulit Ari dan Pembelahan 90%
4 Pencucian 100%
5 Penirisan Air 100%
6 Penggorengan 95%
7 Penirisan Minyak 100%
8 Penyimpanan 100%
9 Packaging 100%

d. Changover time: waktu yang diperlukan untuk mengganti atau melakukan
setting mesin dari model satu ke model lainnya.

Tabel 4.4 Changover Time

No Work Station Changover time (menit)
1 Sortasi, Penimbangan dan Pencatatan 1
2 Pengupasan Kulit Luar 1
3 Pengupasan Kulit Ari dan Pembelahan 1
4 Pencucian 2
5 Penirisan Air 1
6 Penggorengan 50
7 Penirisan Minyak 2
8 Penyimpanan 3
9 Packaging 10

9. Memberikan simbol inventori diantara proses produksi, serta banyaknya

jumlah inventori, lalu menambahkan simbol aliran dari proses satu ke proses

lainnya.
Tabel 4.5 Inventori Sementara
No Work Station Jumlah
1 Sortasi, Penimbangan dan Pencatatan 40 kg
2 Pengupasan Kulit 30 kg
3 Pengupasan Kulit Ari dan Pembelahan 15 kg
4 Pencucian 15 kg
5 Penirisan Air 15 kg
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No Work Station Jumlah
6 Penggorengan 3 kg
7 Penirisan Minyak 3Kkg
8 Penyimpanan 3000 gr
9 Packaging 60 pack

10. Menambahkan garis informasi mulai dari supplier sampai dengan customer.
11.Menambahkan garis waktu atau timeline dibawah VSM yang bertujuan
memisahkan value added dan non value added dari cycle time. Kemudian

langkah terakhir yakni menjumlahkan semua value added dan inventory time.
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Lhari 1jam
1jam 1jam
Adm Produksi
Toko
1 Operator
Pembelian 0
Bahan ol
Baku
Online Customer
Pemesanan Adm Purchasing Kepala Produksi
Salak Pesanan 1 operator
Pengepul Salak ~ #
gep 1 operator Konsumen o
O Status
Invoice
Adm Keuangan Payment
1 Operator
O
Pengupasan Kulit
Sortasi dan Pengupasan Kulit Ari dan Pencucian Penirisan Air Penggorengan Penirisan Minyak Penyimpanan/ Packaging
Penimbangan Pembelahan dan Pendinginan
2 Operator Penghilangan Biji 1 Operator 1 Operator 1 Operator 1 Operator 1 Operator
1 Operator 1 Operator
50kg O 2 OPerator 15k [\Q) 15kg O 3kg O 3kg O \0)] 60 Pack
Kedatangan Salak 15
Pondoh
cr =15min cr =46 min cr =105 min cm =5min cr =5min cr =270 min cm =5min cm =10 min cm =180 min
Clo  =1min clo  =1min Co0  =1min CO  =3min Co0  =1min ClO =50min CO  =2min clo  =5min Co  =10min
QR =90% QR =100% QR =90% QR =100% QR =100% QR =95% QR =100% QR =100% R =100%
4 menit 1 menit 1 menit 6 menit 2 menit 38 menit 3 menit 1 menit 2 menit Lead Time: 773 menit
15 menit 46 menit 105 menit 5 menit 5 menit 270 menit 5 menit 10 menit 180 menit Gl

Gambar 4.4 Current State Value Stream Mapping
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4.2.2 ldentifikasi Waste

Pada tahap ini, hasil yang didapatkan dari current state map dapat diidentifikasi waste apa
saja yang terjadi sepanjang value stream, sehingga dapat ditindaklanjuti. Waste yang
diteliti adalah salah satu waste dari seven waste yang ada. Adapaun waste yang akan
dihilangkan atau direduksi, diolah dengan menggunakan lean tools yang ada.

Berikut ini adalah hasil perhitungan skor identifikasi waste pada proses produksi
dengan menggunakan kuesioner identifikasi seven waste pada Cristal Sujarwati.
1. Waste Over Production

Tabel 4.6 Kuesioner Waste Over Production

Poin/ Responden
Atribut 1 2 3 4 5 JUMLAH
1 3 1 1 1 1 7
2 2 2 2 2 1 9
JUMLAH 16
Rata-rata Skor 8

Berdasarkan hasil perhitungan diatas, rata-rata skor untuk waste over production
adalah sebesar 8.
2. Waste Waiting

Tabel 4.7 Kuesioner Waste Waiting

Poin/ Responden
Atribut 1 2 3 4 5 JUMLAH
1 3 4 2 3 2 14
2 1 3 1 2 1 8
3 4 1 1 1 1 8
JUMLAH 30

Rata-rata Skor 10
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Berdasarkan hasil perhitungan diatas, rata-rata skor untuk waste waiting adalah

sebesar 10.
3. Waste Transportation
Tabel 4.8 Kuesioner Waste Transportation
Poin/ Responden
Atribut 1 2 3 4 ) JUMLAH
1 2 1 2 2 2 9
2 1 1 2 1 2 7
3 1 2 1 2 1 7
JUMLAH 23
Rata-rata Skor 7,67

Berdasarkan hasil perhitungan diatas, rata-rata skor untuk waste transportation adalah
sebesar 7,67.
4. Waste Defect

Tabel 4.9 Kuesioner Waste Defect

Poin/ Responden
Atribut 1 2 3 4 5 JUMLAH
1 3 3 2 1 2 11
2 3 3 2 2 2 12
3 3 3 1 1 2 10
JUMLAH 33
Rata-rata Skor 11

Berdasarkan hasil perhitungan diatas, rata-rata skor untuk waste defect adalah sebesar
11.
5. Waste Inappropriate Processing

Tabel 4.10 Kuesioner Waste Inappropriate Processing

Poin/ Responden
Atribut 1 2 3 4 JUMLAH
1 3 1 2 1 1 8

2 3 1 2 2 2 10
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Poin/ Responden
Atribut 1 2 3 4 JUMLAH
3 2 1 1 1 1 6
JUMLAH 24
Rata-rata Skor 8

Berdasarkan hasil perhitungan diatas, rata-rata skor untuk waste inappropriate
processing adalah sebesar 8.
6. Waste Unnecessary Inventory

Tabel 4.11 Kuesioner Waste Unnecessary Inventory

Poin/ Responden
Atribut 1 2 3 4 5 JUMLAH
1 3 3 2 1 2 11
2 1 1 2 2 2 8
3 3 3 1 3 1 11
JUMLAH 30
Rata-rata Skor 10

Berdasarkan hasil perhitungan diatas, rata-rata skor untuk waste unnecessary
inventory adalah sebesar 10.
7. Waste Motion

Tabel 4.12 Kuesioner Waste Motion

Poin/ Responden
Atribut 1 2 3 4 5 JUMLAH
1 1 1 2 1 2 7
2 1 1 2 3 1 8
3 1 1 2 1 2 7
JUMLAH 22
Rata-rata Skor 7,33

Berdasarkan hasil perhitungan diatas, rata-rata skor untuk waste motion adalah

sebesar 7,33.



Berikut adalah data rekapitulasi hasil perhitungan dari kuesioner identifikasi waste:

Tabel 4.13 Ranking Skor Waste
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Tipe pemborosan Jumlah Skor Rata-rata Skor Ranking Bobot
Over Production 16 8 4 12.90%
Waiting 30 10 2 16.13%
Transportation 23 7.66667 6 12.37%
Defect 33 11 1 17.74%
Inappropriate Processing 24 8 5 12.90%
Unnecessary Inventory 30 10 3 16.13%
Motion 22 7.33333 7 11.83%
Total 178 62 100.00%

Dari hasil rekapitulasi hasil kuesioner identifikasi waste dapat diketahui bahwa waste

yang paling sering terjadi adalah defect dengan bobot sebesar 17,74%, waiting dengan

bobot sebesar 16,13%, unnecessary inventory dengan bobot sebesar 16,13%, over

production dengan bobot sebesar 12,90%, inappropriate processing dengan bobot sebesar

12,90%, transportation dengan bobot sebesar 12,37%, dan motion dengan bobot sebesar

11,83%.

4.2.3 Value Stream Analysis Tools (VALSAT)

VALSAT merupakan teknik komparasi tools value stream yang tepat untuk mengatasi

waste dominan yang dihasilkan pada identifikasi waste. Dengan persentase bobot waste

paling dominan sebagai input VALSAT, maka tahapannya antara lain:
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1. Mengubah skala linguistik H, M dan L pada VALSAT menjadi skala numerik

pada kolom-kolom value stream map.

Tabel 4.14 VALSAT Skala Numerik

WASTE PAM SCRM PVF QFM DAM DPA PS
Overproduction 1 3 1 3 3
Waiting 9 9 1 3 3
Transportation 9 1
Innappropriate Processing 9 3 1 1
Unnecessary Inventory 3 9 3 9 3 1
Motion 9 1
Defect 1 9

2. Inputkan bobot tiap waste berdasarkan output identifikasi waste pada kolom bobot

VALSAT.
Tabel 4.15 Bobot Tiap Waste

WASTE PAM SCRM PVF QFM DAM DPA PS
Overproduction 12.9 38.7 12.9 38.7 38.7
Waiting 145.17 145.17 16.13 48.39 48.39
Transportation 111.33 12.37
Innappropriate ¢ 4 387 129 12.9
Processing

Unnecessary 4839 14517 48.39 14517 4839 16.13
Inventory

Motion 106.47 11.83

Defect 17.74 17.74

3. Kalikan bobot waste pada identifikasi waste dengan skala numerik pada setiap

kolom value stream mapping tools dengan skala numerik pengalinya.

Tabel 4.16 Hasil Akhir VALSAT

WASTE PAM SCRM PVF QFM DAM DPA PS JUMLAH
Overproduction 12.9 38.7 12.9 38.7 38.7 141.9

Waiting 14517 145.17 16.13 48.39 48.39 403.25
Transportation 111.33 12.37 123.7
Innappropriate 4, 4 387 129 12.9 180.6

Processing
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WASTE PAM SCRM PVF QFM DAM DPA PS JUMLAH
Unnecessary 4839 14517 48.39 14517 4839 16.13  451.64
Inventory
Motion 106.47 11.83 118.3
Defect 17.74 17.74 35.48

4. Jumlahkan hasil perkalian tiap kolom value stream mapping untuk mengetahui
berapa nilai terbesarnya.

Tabel 4.17 Total Bobot Detailed Mapping
No Value Stream Mapping Tools Total Bobot

1 PAM 558.1
2 SCRM 340.87
3 PVF 103.22
4 QFM 4354
5 DAM 232.26
6 DPA 148.38
7 PS 28.5

5. Pilih nilai terbesar untuk menggunakan detailed mapping tools yang tepat.

Tabel 4.18 Rekapitulasi Hasil VALSAT
No Value Stream Mapping Tools Total Bobot Ranking

1 PAM 558.1 1
2 SCRM 340.87 2
3 PVF 103.22 6
4 QFM 43.54 4
5 DAM 232.26 3
6 DPA 148.38 5
7 PS 28.5 7

Hasil dari pemilihan tool melalui value stream analysis tools dari Tabel 4.17 dapat
dikethaui nilai terbesar pada pembobotan VALSAT adalah tool Process Activity
Mapping (PAM) dengan total bobot 558,1 dan Supply Chain Response Matrix

(SCRM) dengan total bobot 340,87. PAM adalah adalah alat yang digunakan untuk
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menggambarkan keseluruhan aktivitas yang terjadi di lantai produksi secara berurutan
termasuk didalamnya waktu yang diperluka untuk setiap aktivitas, jarak yang
ditempuh dan banyak pekerja yang terlibat dalam suatu aktivitas (Sufa, 2015).
Sedangkan SCRM mampu mengevaluasi waste jenis unnecessary inventory, waiting,
dan over production. Sehingga upaya untuk mengurangi waste pada bahasan

selanjutnya akan menggunakan PAM dan SCRM.

6. Identifikasi waste menggunakan tools yang terpilih untuk analisis dan penarikan
kesimpulan. Identifikasi waste (pemborosan) dilakukan menggunakan Process
Activity Mapping (PAM) dan Supply Chain Response Matrix (SCRM) untuk

didapatkan analisis dan penarikan kesimpulan.

A. Process Activity Mapping (PAM)

Pengumpulan data PAM dilakukan dengan observasi langsung. Pada proses
pengumpulan data waktu siklus pada aktivitas inti dibagi kedalam sub aktivitas yang
ada dalam satu proses tersebut. Sehingga dilakukan breakdown aktivitas tiap proses
yang berkaitan dengan proses produksi keripik salak. Berikut ini adalah rekapitulasi

proses dan aktivitas didalam tiap-tiap work center yang bisa dilihat pada Tabel 4.19.

Tabel 4.19 Aktivitas Proses

Work Center Aktivitas
Sortasi, Penimbangan dan Persiapan Awal
Pencatatan Sortasi Salak

Penimbangan
Pencatatan
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Work Center

Aktivitas

Pengupasan Kulit

Mencari Peralatan
Mengambil Peralatan
Pengupasan Kulit

Pengupasan Kulit Ari dan
Penghilangan Biji

Mencari Peralatan
Persiapan Peralatan
Pengupasan Kulit Ari dan
Pembelahan

Pencucian

Mencari Peralatan

Persiapan Air

Transfer Air ke Tempat Salak
Memasukkan Air

Pencucian Salak

Penirisan Air

Transfer Salak ke Penirisan
Persiapan Tempat
Penirisan Air

Penggorengan

Setting mesin vacuum frying
Pemanasan Mesin

Transfer Salak ke Penggorengan
Memasukkan Salak 1
Penggorengan Salak 1
Pengangkatan Salak 1
Memasukkan Salak 2
Penggorengan Salak 2
Pengangkatan Salak 2
Memasukkan Salak 3
Penggorengan Salak 3
Pengangkatan Salak 3

Penirisan Minyak

Transfer Keripik ke Penirisan
Setting Mesin Spinner
Memasukkan Keripik
Penirisan Minyak

Penyimpanan

Mengambil Wadah Penyimpanan
Memasukkan Keripik
Penyimpanan

Packaging

Transfer ke Packaging
Persiapan Mesin Packaging
Packaging
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Tiap aktivitas pada Tabel 4.19 selanjutnya dihitung waktu siklusnya. Waktu siklus
diambil berdasarkan rata-rata kebiasaan menurut kepala produksi yang memahami
betul proses produksi. Waktu siklus yang ada dianggap sudah memenuhi kondisi
nyatanya sehingga tidak perlu menggunakan stopwatch. Dalam tool ini, aktivitas
dibagi menjadi 5 (lima) jenis kategori, yaitu Operation (O), Transportation (T),
Inspection (I), Storage (S), dan Delay (D). Adapun pembagian jenis kegiatan
berdasarkan lima jenis kategori diatas dan VA, NNVA, serta NVA dapat dilihat pada
Tabel 4.20 berikut:

Tabel 4.20 Process Activity Mapping

Aktivitas Mesin/Ala  Jarak Wakt_u Jumlah Aktivitas VA/NVA
t (meter) (menit) Orang INNVA
O T I S D
Persiapan Awal Manual 5 1 D NVA
Sortasi Salak Manual 12 1 | VA
Penimbangan Timbangan 1 1 O VA
Pencatatan Alat Tulis 2 1 @) VA
Mencari Peralatan Baskom, 2 1 1 D NVA
Solet
Mengambil Manual 2 1 1 T NVA
Peralatan
Pengupasan Kulit Baskom & 46 2 @) VA
solet
Mencari Peralatan Manual 2 1 1 D NVA
Persiapan Peralatan  Manual 1 1 D NVA
Pengupasan Kulit Pisau 105 2 @) VA
Ari dan Pembelahan
Mencari Peralatan Manual 2 1 1 D NVA
Persiapan Air Ember 1 3 1 D NNVA
Transfer Air ke Ember 3 2 1 T NVA
Tempat Salak
Memasukkan Air Manual 3 1 D NNVA
Pencucian Salak Ember 5 1 @) VA
Transfer Salak ke Manual 3 2 1 T NVA

Penirisan
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Aktivitas Mesin/Ala  Jarak Wakt_u Jumlah Aktivitas VA/NVA
t (meter) (menit) Orang /INNVA
OT 1S D

Persiapan Tempat Manual 1 1 D NVA

Penirisan Air Manual 5 1 @) VA

Setting mesin Vacuum 8 5 1 D NNVA

vacuum frying Frying

Pemanasan Mesin ~ Vacuum 45 1 D NNVA
Frying

Transfer Salak ke Manual 10 5 1 T NVA

Penggorengan

Memasukkan Salak  Manual 0.5 3 1 T NNVA

1

Penggorengan Vacuum 90 1 O VA

Salak 1 Frying

Pengangkatan Salak Saringan & 1 8 1 T NNVA

1 Wadah

Memasukkan Salak  Manual 0.5 3 1 T NNVA

2

Penggorengan Vacuum 90 1 @) VA

Salak 2 Frying

Pengangkatan Salak Saringan & 1 8 1 T NNVA

2 Wadah

Memasukkan Salak ~ Manual 0.5 3 1 T NNVA

3

Penggorengan Vacuum 90 1 @) VA

Salak 3 Frying

Pengangkatan Salak Saringan & 1 8 1 T NNVA

3 Wadah

Transfer Keripik ke Manual 1 1 1 T NVA

Penirisan

Setting Mesin Spinner 2 1 D NNVA

Spinner

Memasukkan Manual 0.5 2 1 T NNVA

Keripik

Penirisan Minyak Spinner 5 1 @) VA

Mengambil Wadah  Manual 3 1 1 T NVA

Penyimpanan

Memasukkan Aluminium 5 1 @) NNVA

Keripik Foil

Penyimpanan Aluminium 10 1 S VA
Foil

Transfer ke Manual 3 2 1 T NVA
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Aktivitas Mesin/Ala  Jarak Wakt_u Jumlah Aktivitas VA/NVA
t (meter) (menit) Orang /INNVA
OT 1S D
Packaging
Persiapan Mesin Sealer 10 1 D NNVA
Packaging
Packaging Sealer 180 2 0 VA

Berdasarkan PAM proses produksi keripik salak pada Tabel 4.20 diatas, berikut
ini adalah rekapitulasi waktu dan persentase tiap kategori aktivitas:

Tabel 4.21 Rekapitulasi PAM
Aktivitas Jumlah Waktu Presentase

Operation 12 624 80,72%
Transportation 14 49 6.34%
Inspection 1 12 1,55%
Storage 1 10 1.29%
Delay 12 78 10.09%
Total 40 773 100%

Klasifikasi ~ Jumlah Waktu Persentase
VA 13 641 82.92%
NNVA 14 108 14.62%
NVA 13 24 2.46%

Total 40 773 100.00%
VA

Value Ratio = m

641
T 108+24

= 4,856
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Selanjutnya, hasil Tabel 4.21 akan dijadikan sebuah acuan sebagai salah satu
landasan dalam upaya eliminasi waste sepanjang aliran value stream proses produksi

keripik salak.

4.2.4 Fishbone Diagram (Diagram Sebab Akibat)

Dapat diketahui berdasarkan hasil identifikasi waste pada bagian sebelumnya, bahwa
permasalahan pemborosan (waste) yang dialami Cristal yang paling dominan adalah
waste defect, waste waiting, dan waste unnecessary inventory. Diagaram sebab akibat

(fiahbone diagram) untuk masing-masing waste dapat dilihat sebagai berikut:

A. Waste Defect - Fishbone Diagram
Berdasarkan hasil identifikasi waste menggunakan kuesioner, diketahui waste
dominan paling tinggi adalah defect dengan keterangan terjadi cacat pada bahan baku
dan produk jadi yang masih berada dalam ruang produksi. Berikut adalah hipotesa
tentang kemungkinan-kemungkinan penyebab masalahnya yang dapat dilihat pada

Gambar 4.5.
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Lolos sortasi

Kesalahan Supplier
Keterbatasan Mata Karyawan

Bahan Baku tidak sesuai

» Defect

Listrik padam dari pusat / Lolos Inspeksi Produk Akhir
Tidak ada pemberitahuan Keterbatasan mata
Lingkungan Manusia

Gambar 4.5 Waste Defect - Fishbone Diagram

Penjelasan Gambar 4.5 diatas adalah sebagai berikut:

1. Material
Terdapat bahan baku yang tidak sesuai kualitas dan tingkat kematangannya ketika
sudah masuk proses produksi yang disebabkan karena lolos dari sortasi bahan
baku.

2. Manusia
Terdapat produk jadi dengan kualitas buruk karena lolos inspeksi produk akhir
sebelum dilakukan packaging, yang disebabkan oleh keterbatasan mata dari
karyawan.

3. Lingkungan
Listrik yang tiba-tiba padam dapat menyebabkan kualitas keripik menjadi buruk,
yakni berubah warna menjadi kemerah-merahan.

B. Waste Waiting - Fishbone Diagram
Identifikasi waste menggunakan kuesioner menunjukkan adanya pemborosan jenis

waiting dengan nilai keseringan tertinggi terhadap adanya keterlambatan pengiriman
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bahan baku sehingga menghambat proses produksi. Berikut adalah hipotesa tentang

kemungkinan-kemungkinan penyebab permasalahan:

Metode
Supplier seadanya
Proses produksi bergantung pada kedatangan BB
» Waiting
Bahan baku tidak dapat diprediksi
Bersifat alam dan musiman
Material

Gambar 4.6 Waste Waiting Fishbone Diagram
Penjelasan Gambar 4.6 diatas adalah sebagai berikut:
1. Metode
Kemungkinan penyebab adanya waste waiting dari segi metode disebabkan oleh
proses produksi yang bergantung pada kedatangan bahan baku, serta perusahaan
hanya mengandalkan pemasok (supplier) salak yang ada.
2. Material
Adanya waste waiting disebabkan oleh bahan baku yang tidak dapat diprediksi.
. Waste Unnecessary Inventory - Fishbone Diagram
Dari identifikasi waste yang telah dilakukan, terdapat pemborosan unnecessary
inventory pada proses pemenuhan order. Waste ini ditandai dengan adanya
penumpukan bahan baku yang belum diproses dan barang setengah jadi (WIP), serta
jumlah bahan baku melebihi jumlah yang dipesan. Berikut adalah identifikasi

penyebab-penyebab masalah tersebut:
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Pemanfaatan sumber daya

Kurangnya mesin Order to stock

Q‘ Unnecessary Inventory

Bahan baku tidak sesuai /
Order to stock

Gambar 4.7 Waste Unnecessary Inventory Fishbone Diagram

Penjelasan Gambar 4.7 diatas adalah sebagai berikut:

1. Metode
Perusahaan menerapkan sistem order to stock, dimana perusahaan memesan
bahan baku kepada supplier dan menerima semua jenis bahan baku yang datang.

2. Mesin
Kurangnya mesin menjadi salah satu penyebab adanya penumpukan work in
process (WIP) karena dalam proses penggorengan, mesin hanya dapat
menampung 5kg salak dalam satu kali proses. Sehingga banyak salak WIP
menumpuk, yang menunggu untuk diproses.

3. Material
Terdapat bahan baku yang tidak sesuai dengan spesifikasi pembuatan keripik

salak, sehingga menimbulkan waktu menunggu bahan baku yang sesuai.
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4.2.5 Rekomendasi Perbaikan

Rekomendasi perbaikan mengacu pada hasil analisi penyebab waste dominan defect,
waiting , dan , unnecessary inventory. Rekomendasi juga dilakukan berdasarkan eliminasi
NVA dengan menggunakan PAM pada future state mapping. Rekomendasi perbaikan
diberikan untuk memberi solusi permasalahan pada proses pemenuhan order. Berikut

adalah rekomendasi yang diusulkan:

A. Eliminasi Waste

Berdasarkan permasalahan yang telah dijabarkan sebelumnya, dengan mengidentifikasi
waste menggunakan kuesioner, didapatkan 3 (tiga) waste dominan yang akan dieliminasi
dengan menggunakan rekomendasi perbaikan yang telah dibuat. Rekomendasi perbaikan
tersebut dapat dilihat pada Tabel 4.22 dibawah ini:

Tabel 4.22 Rekomendasi Perbaikan

Sub Waste Causes Secondary Rekomendasi Perbaikan
Causes
Defect Bahan baku tidak sesuai  Lolos sortasi Seleksi ulang supplier dan

pengetatan pada sortasi BB

Lolos inspeksi produk Keterbatasan Pengetatan inspeksi produk

akhir mata akhir dan pembuatan kartu
kendali kualitas
Listrik padam dari pusat  Tidak ada Meminta surat

pemberitahuan  pemberitahuan pemadaman
atau membeli diesel

Waiting Proses produksi - -
bergantung pada
kedatangan BB

Supplier seadanya - Seleksi supplier
Bahan baku tidak dapat  Darialamdan -
diprediksi bersifat

musiman
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Sub Waste Causes Secondary Rekomendasi Perbaikan
Causes
Unnecessary Sistem order to stock Pemanfaatan Dibuat produk keripik jenis
Inventory sumber daya lain
Kurangnya mesin - Pembagian tugas operator
mesin
Bahan baku tidak sesuai  Order to stock  Dibuat produk keripik jenis
spesifikasi lain

B. Eliminasi Aktivitas NVA

Pembuatan Process Activity Mapping — Future State dimaksudkan agar dapat mengurangi
aktivitas Non Value Adding (NVA). Pembuatan PAM harus tetap objektif sesuai dengan
keadaan aktualnya. Berikut adalah hasil dari eliminasi NVA yang dapat dilihat pada
Tabel 4.23 dibawabh ini:

Tabel 4.23 Process Activity Mapping — Future State

Aktivitas
Aktivitas Mesin/Alat Jarak waktu Jumlah i VA/NVA/

(meter) (menit) Orang 0T1S D NNVA
Persiapan Awal ~ Manual 3 1 D NVA
Sortasi Salak Manual 12 1 I VA
Penimbangan Timbangan 1 1 @) VA
Pencatatan Alat Tulis 2 1 @) VA
Pengupasan Baskom & 30 3 @) VA
Kulit solet
Pengupasan Pisau 70 3 @) VA
Kulit Ari dan
Pembelahan
Transfer Salak ke Manual 3 1 2 T NNVA
Tempat Air
Persiapan Air Ember 1 3 1 D NNVA
Memasukkan Manual 2 2 D NNVA
Salak
Pencucian Salak  Ember 5 1 0] VA
Penirisan Air Manual 5 1 O VA
Transfer Salak ke Manual 6 2 2 T NVA

Penggorengan
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Aktivitas Mesin/Alat Jarak — waktu  Jumlah Aktivitas VA/NVA/
(meter) (menit) Orang NNVA
TI1I S D

Setting mesin Vacuum 2 5 1 D NNVA

vacuum frying Frying

Pemanasan Vacuum 45 1 D NNVA

Mesin Frying

Memasukkan Manual 1 2 2 T NNVA

Salak 1

Penggorengan Vacuum 90 1 VA

Salak 1 Frying

Pengangkatan Saringan & 1 5 2 T NNVA

Salak 1 Wadah

Memasukkan Manual 0.5 2 2 T NNVA

Salak 2

Penggorengan Vacuum 90 1 VA

Salak 2 Frying

Pengangkatan Saringan & 1 5 2 T NNVA

Salak 2 Wadah

Memasukkan Manual 0.5 2 2 T NNVA

Salak 3

Penggorengan Vacuum 90 1 VA

Salak 3 Frying

Pengangkatan Saringan & 1 5 2 T NNVA

Salak 3 Wadah

Transfer Keripik ~ Manual 1 1 1 T NVA

ke Penirisan

Setting Mesin Spinner 2 1 D NNVA

Spinner

Memasukkan Manual 0.5 2 1 T NNVA

Keripik

Penirisan Spinner 5 1 VA

Minyak

Menyiapkan 1 1 NNVA

Wadah

Memasukkan Aluminium 5 1 NNVA

Keripik Foil

Penyimpanan Aluminium 10 1 S VA

Foil

Transfer ke Manual 3 1 2 T NVA

Packaging

Persiapan Mesin  Sealer 10 1 D NNVA

Packaging

Packaging Sealer 180 2 VA
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Pada Tabel 4.23 dalam membuat PAM peneliti hanya mengeleminasi aktivitas yang
benar-benar tidak diperlukan, atau dapat diganti. Pembuatan PAM hanya berdasarkan
analisis dari peneliti yang belum diterapkan kedalam sistem pemenuhan order tersebut.
Peneliti juga menambah jumlah operator kedalam aktivitas yang memiliki cycle time
tinggi dan membutuhkan energi lebih jika hanya dilakukan oleh 1 (satu) operator saja.

Untuk aktivitas persiapan awal sebelum dilakukan sortasi bahan baku, waktu siklus
berubah dari 5 menit menjadi 3 menit. Karena selama 5 menit persiapan terdapat aktivitas
bersih-bersih mempersiapkan tempat dan peralatan yang diperlukan seperti baskom atau
wadah untuk menampung salak terpilih, kotoran (hasil sortasi), serta peralatan untuk
mengupas kulit dan pembelahan salak. Berdasarkan estimasi dari peneliti dan pihak
produksi, aktivitas bersih-bersih untuk mempersiapkan tempat dapat dihilangkan dengan
menerapkan 5S, sehingga hanya 3 menit yang dibutuhkan untuk mempersiapkan
peralatan yang diperlukan saja.

Pada aktivitas pengupasan kulit, kulit ari dan pembelahan salak terdapat aktivitas
yang dieleminasi, yakni pencarian, pengambilan dan persiapan peralatan. Dimana
aktivitas-aktivitas tersebut sudah dilakukan pada persiapan pertama kali sebelum sortasi
bahan baku, seperti yang sudah dijelaskan pada paragraf sebelumnya. Sehingga waktu
dapat direduksi sebanyak 4 menit untuk aktivitas NVA. Lalu pada aktivitas pengupasan
kulit sendiri, terdapat penambahan jumlah operator dari 2 menjadi 3 operator. Dari waktu
siklus 46 menit jika menggunakan 2 operator, berkurang menjadi 30 menit setelah
ditambahkan 1 operator kedalamnya. Sedangkan pada aktivitas pengupasan kulit ari dan
pembelahan, waktu siklus berkurang dari 105 menit menjadi 70 menit setelah

ditambahkan 1 operator kedalamnya.
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Pada aktivitas pencucian, hanya terdapat pereduksian waktu sebanyak 3 menit saja,
dengan menghilangkan aktivitas pencarian peralatan dan menambahkan 1 operator
kedalam kegiatan yang akan terasa berat dan lama jika dilakukan hanya dengan 1
operator saja. Penambahan operator dilakukan terhadap aktivitas transfer salak menuju
kran dan memasukkan salak kedalam air untuk kemudian dicuci.

Pada aktivitas penirisan air, waktu hanya direduksi sebanyak 3 menit dengan jenis
aktivitas NVA, yakni proses transfer salak ke penirisan dan persiapan tempat yang
berjumlah 3 menit. Aktivitas tersebut dapat direduksi karena tempat pencucian salak
berada adalah tempat penirisan air, sehingga tidak ada lagi aktivitas transport dan delay.

Pada aktivitas penggorengan, waktu dapat direduksi dengan cara menambag operator
pada aktivitas tranportasi. Aktivitas tersebut diantaranya adalah transfer salak ke
penggorengan, memasukkan salak kedalam vacuum frying, pengangkatan salak dari
vacuum frying yang semula dioperasikan oleh 1 orang menjadi 2 orang. Total waktu
siklus penggorengan berkurang dari 358 menit menjadi 343 menit.

Pada aktivitas penirisan minyak dan penyimpanan tidak ada yang tereduksi waktu
siklusnya, kemudian pada aktivitas packaging waktu siklus berkurang 1 menit pada
kegiatan transfer keripik ke stasiun packaging karena kegiatan tersebut dilakukan oleh 2

orang, dimana pada current state hanya dilakukan oleh 1 orang saja.

C. Future State Mapping

Kondisi FSM merupakan target ideal yang ingin dicapai. Berdasarkan rekomendasi

perbaikan yang sudah dijelaskan pada bagian sebelumnya, berikut ini merupakan
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perbandingan waktu siklus kondisi aktual (current state) dan kondisi rekomendasi (future

state) dengan menegeliminasi aktivitas NVA. Tabel 4.30 berikut ini merupakan

perbandingan cycle time aktual dan rekomendasi:

Tabel 4.24 Perbandingan CT Total Current State dan Future State

Rerata Cycle Time

Proses CSM ESM
Sortasi, Penimbangan dan Pencatatan 20 18
Pengupasan Kulit 48 30
Pengupasan Kulit Ari dan Pembelahan 107 70
Pencucian 14 10
Penirisan Air 8 5
Penggorengan 358 343
Penirisan Minyak 10 10
Penyimpanan 16 16
Packaging 192 191

Selanjutnya adalah perbandingan jumlah operator pada current state dan future state.

Tabel 4.25 adalah perbandingan jumlah operator yang sudah ditentukan untuk

meminimalisir waktu siklus:

Tabel 4.25 Perbandingan Jumlah Operator

Jumlah Operator

Proses CSM ESM Keterangan

Sortasi, Penimbangan dan Pencatatan 1 1

Pengupasan Kulit 2 3

Pengupasan Kulit Ari dan Pembelahan 2 3

Pencucian 1 1 2 operator untuk
aktivitas pengangkatan

Penirisan Air 1 1

Penggorengan 1 1 2 operator untuk
aktivitas pengangkatan

Penirisan Minyak 1 1

Penyimpanan 1 1

Packaging 2 2
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Selanjutnya dilakukan perbandingan antara jumlah aktivitas value added pada kondisi

aktual dengan kondisi rekomendasi. Tabel 4.26 berikut adalah perbandingan yang

didapat:

Tabel 4.26 Perbandingan VA

P Value Added
roses CSM  FSM

Sortasi, Penimbangan dan 15 15
Pencatatan
Pengupasan Kulit 46 30
Pengupasan Kulit Ari dan 105 70
Pembelahan
Pencucian 5 5
Penirisan Air 5 5
Penggorengan 270 270
Penirisan Minyak 5 5
Penyimpanan 10 10
Packaging 180 180

Selanjutnya dilakukan perbandingan jumlah aktivitas NVA sebelum perbaikan dan

sesudah perbaikan. Tabel 4.27 berikut adalah perbandingan yang didapat:

Tabel 4.27 Perbandingan NVA

Non Value
Proses Added
CSM FSM

Sortasi, Penimbangan dan 5 3
Pencatatan
Pengupasan Kulit 2 0
Pengupasan Kulit Ari dan 2 0
Pembelahan
Pencucian 3 0
Penirisan Air 3 0
Penggorengan 5} 2
Penirisan Minyak 1 1
Penyimpanan 1 0
Packaging 2 1
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Selanjutnya dibuat future state mapping berdaarkan rekomendasi perbaikan yang telah

dibuat. Future State Value Stream Mapping dapat dilihat pada Gambar 4.8.
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Gambar 4.8 Future State Value Mapping




BAB V

PEMBAHASAN

5.1 Current State Mapping

Current state mapping merupakan gambaran kondisi operasi yang terjadi pada proses
produksi saat ini. CSM menggambarkan proses produksi dari awal hingga akhir, sehingga
dapat diketahui permasalahan yang terjadi, serta menganalisa adanya pemborosan
didalam proses tersebut. Current State Mapping ini nantinya akan digunakan sebagai
acuan untuk memberikan solusi perbaikan dari permasalahan yang diaplikasikan kedalam
future state mapping.

Berdasarkan hasil dari pembuatan current state mapping diketahui bahwa total lead
time produksi adalah sebesar 773 menit atau 13 jam atau 1,84 hari. Total cycle time
adalah sebanyak 641 menit atau 10,683 jam atau 1,526 hari, dimana aktivitas tersebut
adalah keseluruhan aktivitas value adding. Dimana total aktivitas VA adalah sebanyak 13
aktivitas dengan persentase 82,92%. Sedangkan total non value adding adalah 24 menit
dengan jumlah aktivitas sebanyak 13 dan jumlah persentase aktivitas NVA adalah 3,10%.
Lalu pada CSM terdapat aktivitas necessary but non value adding dengan jumlah waktu

108 menit, yang terdiri dari 14 aktivitas dengan persentase 13,97%.
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5.2 ldentifikasi Waste

Bagian ini akan menjelaskan hasil pengolahan data terkait identifikasi seven waste.
Seperti yang dijelaskan pada bab sebelumnya, identifikasi waste dilakukan dengan cara
penyebaran kuesioner kepada responden yang merupakan pihak-pihak berpengaruh pada
proses produksi. Kuesioner tersebut berisi tentang macam-macam pemborosan (waste)
yang terjadi selama proses produksi. Responden mengisi kuesioner sesuai dengan tingkat
keseringan pemborosan yang terjadi menggunakan skala Likert. Menurut Janti (Janti,
2014) skala Likert merupakan skala yang digunakan untuk mengukur sikap, pendapat,
dan persepsi seseorang atau kelompok orang tentang kejadian atau gejala sosial.

Pada pengumpulan jenis-jenis pemborosan, terdapat 20 pernyataan yang harus diisi
oleh lima responden menggunakan skala Likert. Masing-masing jenis waste mempunyai
tiga pernyantaan, kecuali waste jenis over production yang hanya memiliki dua butir
pernyataan. Macam-macam pernyataan tersebut dibuat setelah dilakukan observasi dan
wawancara terhadap kepala produksi mengenai pemborosan yang terjadi. Peringkat waste
berdasarkan perhitungan identifikasi waste menggunakan kuesioner dapat dilihat pada

Gambar 5.1.
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Gambar 5.1 Peringkat Waste

Pada Gambar 5.1 diatas diketahui nilai persentase atau bobot waste untuk over
production adalah sebesar 12,90%, waste unnecessary inventory sebesar 16,13%, waste
transportation sebesar 12,37%, waste defect dengan bobot sebesar 17,74%, waste
inappropriate processing 12,90%, waste unnecessary inventory dengan bobot sebesar
16,13%, dan waste motion dengan bobot sebesar 11,83%. Hasil dari perhitungan diatas
akan dijadikan sebagai bahan penentu jenis waste yang akan dieleminasi.

Diketahui waste dominan pada proses produksi keripik salak Cristal adalah waste
defect dengan bobot sebesar 17,74%, waste waiting dengan bobot sebesar 16,13%, dan
untuk waste unnecessary inventory sebesar 16,13%. Ketiga waste dominan ini akan

diidentifikasi penyebabnya melalui fishbone diagram.
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5.3 Value Stream Analysis Tools (VALSAT)

VALSAT (Value Stream Analysis Tools) membantu dalam menentukan detailed mapping
tools yang akan digunakan untuk mengurangi waste dominan selama proses produksi.
Pada Tabel 4.14 nilai bobot dari masing-masing waste didapatkan dari bobot waste dari
kuesioner pada Tabel 4.12 yang dikalikan dengan skala numerik pada setiap kolom value
stream mapping tools pada Tabel 4.13. Pada Tabel 4.16 diketahui bahwa total bobot hasil
perhitungan VALSAT untuk Process Activity Mapping (PAM) adalah sebesar 558,1;
Supply Chain Response Matrix (SCRM) adalah sebesar 340,87; Product Variety Funnel
(PVF) sebesar 103,22; Quality Filter Mapping (QFM) sebesar 43,54; Demand
Amplification Mapping (DAM) sebesar 243,48; Decision Point Analysis (DPA) sebesar
148,38; dan Physical Structure (PS) adalah sebesar 28,5. Adapun untuk peringkat
VALSAT pada perhitungan masing-masing detailed mapping tools dapat dilihat pada

Gambar 5.2 dibawabh ini:
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Gambar 5.2 Ranking Skor Detailed Mapping Tools
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Pada Gambar 5.2 dapat dilihat nilai tertinggi dalam penentuan detailed mapping tools
adalah Process Activity Mapping (PAM). Detailed mapping tools ini akan digunakan
untuk analisis waste. Adapun kelebihan dari PAM adalah dapat mengevaluasi hamper

semua jenis waste selama proses pemenuhan order.

5.3.1 Process Activity Mapping

Dari keseluruhan sub aktivitas pada Tabel 4.19 mulai dari kedatangan bahan baku berupa
salak sampai packaging, dapat diketahui bahwa pada sub aktivitas dalam tiap proses telah
diklasifikasikan berdasarkan VA, NNVA, dan NVA. VA (Value Adding) adalah aktivitas
yang memberikan nilai tambah di mata konsumen, aktivitas berkaitan dengan penggunaan
bahan baku atau sumber daya lainnya. NNV A (Necessary but Non Value Adding) adalah
aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah terhadap produk akhir, namun aktivitas ini
perlu dilakukan untuk menunjang aktivitas VA pada proses produksi. NVA (Non Value
Adding) adalah aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah di mata konsumen, dan
dapat dihilangkan karena tidak memberikan pengaruh dan manfaat kepada produk akhir.
Setiap aktivitas diberi tanda O (operation) jika aktivitas yang bersangkutan adalah
aktivitas yang memberikan nilai tambah dan memiliki biaya. T (transportation) adalah
aktivitas perpindahan atau pergerakan part antar workcenter yang sebisa mungkin untuk
diminimalisir. I (inspection) adalah aktivitas pengecekan kuantitas ataupun kualitas dari
produk ataupun informasi. D&S (delay & storage) adalah aktivitas menunggu atau tanpa

aktivitas.
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NVA, 3.10%

Gambar 5.3 Kilasifikasi Per Aktivitas
Gambar 5.3 diatas dapat mereprentasikan kondisi proses produksi berdasarkan
pengklasifikasian proses berdasarkan VA, NNVA dan NVA pada Tabel 4.21.
Berdasarkan klasifikasi yang telah dibuat, terdapat sebanyak 82,92% value adding,
13,97% necessary but non value adding, dan 3,10% non value adding pada proses

pemenuhan order.

5.4 Fishbone Diagram (Diagram Sebab Akibat)

Waste yang terjadi pada proses produksi dapat diketahui dari identifikasi waste yang
dilakukan dan current state mapping yang dibuat. Pada hasil analisis PAM di bagian
sebelumnya juga diketahui terdapat NNVA dan NVA yang cukup tinggi. Selain itu juga
terdapat beberapa aktivitas yang tergolong kedalam aktivitas delay. Untuk itu perlu usaha

untuk mengurangi permasalahan-permasalahan tersebut dengan mencari akar penyebab
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timbulnya waste. Dalam kasus ini, maka dibuat diagram sebab akibat untuk usaha

perbaikanyya yang didasarkan pada waste yang timbul.

5.4.1 Waste Defect - Fishbone Diagram

Berdasarkan pada Gambar 4.6 di bagian sebelumnya, maka akan dijelaskan secara

mendetail mengenai penyebab terjadinya waste defect sebagai berikut:

1. Material
Pada Gambar 4.6 diketahui penyebab dari adanya waste defect dari segi material
adalah karena terdapat bahan baku yang tidak sesuai. Artinya adalah terdapat
ketidaksesuaian antara kualitas dan tingkat kematangan salak yang diharapkan/
dipesan dengan yang datang. Salak tersebut telah masuk kedalam proses produksi
disebabkan karena lolos pada tahap sortasi bahan baku. Hal ini dikarenakan
keterbatasan mata (visual) dari karyawan dan juga kesalahan dari supplier yang
memberikan bahan baku dengan kualitas buruk. Maka dari sini perlu adanya
perbaikan mengenai permasalahan tersebut, yakni dengan pengetatan pada tahap
sortasi serta pemilihan ulang supplier yang mempuanyai kredibilitas tinggi.

2. Manusia
Terdapat produk jadi dengan kualitas buruk yang telah melalui pada tahap packaging.
Produk akhir tersebut telah lolos inspeksi pada saat sebelum dilakukan packaging atau
memasukkan keripik salak terpilih kepada pack yang tersedia. Hal ini disebabkan oleh
keterbatasan mata dari karyawan yang tidak terlalu jeli ketika sedang melakukan

packaging, sehingga terdapat produk akhir kategori cacat yang lolos inspeksi.
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3. Lingkungan
Cacat pada keripik salak juga dapat disebabkan oleh faktor lingkungan, yakni dengan
adanya pemadaman listrik dari pusat. Listrik yang secara tiba-tiba padam saat
penggorengan dapat menyebabkan kualitas keripik menjadi buruk, yakni warna
keripik menjadi kemerah-merahan. Hal ini tentu saja menyebabkan kualitas keripik
menjadi buruk, karena Kriteria penggorengan yang baik adalah matang sempurna

dengan tingkat warna kuning kecoklatan pada keripik.

5.4.2 Waste Waiting — Fishbone Diagram

Berdasarkan diagaram sebab akibat pada Gambar 4.7, maka akan dijelaskan secara
mendetail mengenai penyebab terjadinya waste waiting pada proses pemenuhan order

sebagai berikut:

1. Metode
Kemungkinan penyebab adanya waste waiting dari segi metode disebabkan oleh
proses produksi yang bergantung pada kedatangan bahan baku. Artinya, jadwal proses
produksi ditentukan dari bahan baku yang datang. Jika bahan baku yang datang
memiliki tingkat kematangan 75%-85%, maka diproduksi menjadi keripik salak.
Namun jika diluar angka itu, maka bahan baku akan digunakan untuk produksi olahan
salak. Oleh karena itu proses produksi keripik salak tertunda karena menunggu bahan
baku yang sesuai tingkat kematangannya. Penyebab yang kedua, perusahaan hanya

mengandalkan pemasok (supplier) salak yang ada, yakni pengepul-pengepul atau
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petani yang memang sudah biasa melayani perusahaan. Sehingga hal tersebut
menyebabkan waktu tunggu bagi karyawan untuk melakukan proses produksi.
2. Material

Penyebab terjadinya waiting pada proses pemenuhan order adalah karena tidak
tersedianya bahan baku yang akan diproduksi. Hal tersebut disebabkan oleh bahan
baku yang bersifat unpredictable. Artinya bahan baku tidak bisa diprediksi
kedatangannya, karena bahan baku bersifat musiman. Indonesia adalah negara dengan
berbagai musim buah-buahan, termasuk buah salak yang tidak setiap bulan jatuh

panen, yakni hanya bulan-bulan tertentu saja.

5.4.3 Waste Unnecessary Inventory — Fishbone Diagram

Berdasarkan diagram sebab akibat pada Gambar 4.8, maka akan dijelaskan secara

mendetail mengenai penyebab terjadinya waste unnecessary inventory sebagai berikut:

1. Metode
Perusahaan menerapkan sistem order to stock, dimana perusahaan memesan bahan
baku kepada supplier dan menerima semua jenis bahan baku (berdasarkan tingkat
kematangan dan kualitas) yang datang. Hal tersebut dikarenakan perusahaan ingin
memanfaatkan sumber daya yang ada dengan mengolah salak yang diluar spesifikasi
menjadi produk olahan salak. Perusahaan juga berpikir, order dengan jumlah

sebanyak-banyaknya jika sedang panen akan lebih banyak memiliki nilai ekonomis
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dan dapat digunakan untuk kebutuhan produksi di masa datang. Hal ini menyebabkan
sering terjadi penumpukan bahan baku yang belum diproses.

2. Mesin
Kurangnya mesin menjadi salah satu penyebab adanya penumpukan work in process
(WIP) karena dalam proses penggorengan, mesin hanya dapat menampung 5kg salak
dalam satu kali proses. Sehingga banyak salak WIP menumpuk, yang menunggu
untuk diproses. Dalam kasus proses produksi keripik salak dengan jumlah kedatangan
salak dari supplier sebanyak 50kg, maka terdapat 3 kali penggorengan. Artinya
sebanyak 10kg salak menunggu untuk digoreng selama kurang lebih 200 menit.

3. Material
Maksud dari bahan baku yang tidak sesuai adalah bahan baku yang memiliki tingkat
kematangan diluar 75%-85%. Salak yang tingkat kematangannya diluar angka
tersebut tidak digunakan untuk membuat keripik, namun digunakan untuk membuat
produk olahan salak, sehingga salak-salak tersebut akan dibiarkan sampai adanya
proses produksi olahan salak. Hal ini disebabkan karena perusahaan menerapkan

order to stock untuk memesan bahan baku, serta pemanfaatan sumber daya.

5.5 Rekomendasi Perbaikan

Berikut ini adalah rekomendasi perbaikan yang diberikan berdasarkan identifikasi
penyebab waste menggunakan fishbone diagram dan eliminasi NVA berdasarkan PAM

yang telah dibuat. Rekomendasi perbaikan dibuat untuk mengeleminasi waste dominan
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dan aktivitas NVA pada proses pemenuhan order. Berikut adalah rekomendasi perbaikan

yang diusulkan:

5.5.1 Eliminasi Waste

Berdasarkan permasalahan yang telah dijabarkan di bagian sebelumnya, eleminasi waste
dari identifikasi waste dapat dilihat pada Tabel 5.1 dibawabh ini:

Tabel 5.1 Rekomendasi Perbaikan

Sub Waste Causes Secondary Rekomendasi Perbaikan
Causes
Defect Bahan baku tidak sesuai  Lolos sortasi Seleksi ulang supplier dan

pengetatan pada sortasi BB

Lolos inspeksi produk Keterbatasan Pengetatan inspeksi produk

akhir mata akhir dan pembuatan kartu
kendali kualitas
Listrik padam dari pusat  Tidak ada Meminta surat

pemberitahuan  pemberitahuan pemadaman
atau membeli diesel

Waiting Proses produksi - -
bergantung pada
kedatangan BB

Supplier seadanya - Seleksi supplier

Bahan baku tidak dapat  Dari alamdan -

diprediksi bersifat

musiman

Unnecessary Sistem order to stock Pemanfaatan Dibuat produk keripik jenis
Inventory sumber daya lain

Kurangnya mesin - Pembagian tugas operator

mesin
Bahan baku tidak sesuai  Order to stock  Dibuat produk keripik jenis
spesifikasi lain

Tabel 5.1 diatas menjelaskan mengenai rekomendasi perbaikan yang dapat dilakukan
terhadap waste dominan yang terjadi. Yakni perbaikan yang dapat dilakukan oleh

perusahaan adalah melakukan seleksi ulang supplier salak yang nantinya akan digunakan,
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dimana dalam pemilihan supplier tersebut tentu saja didasarkan dengan keilmuan
pemilihan supplier. Lalu perusahaan juga dapat memperketat proses sortasi bahan baku
dan inspeksi produk akhir pada pengemasan/ packaging dan juga membuat kartu kendali
kualitas untuk mengevaluasi kualitas dari masing-masing workstation. Selain itu
perusahaan harus membuat job description pada masing-masing workstation agar tidak
ada operator yang menganggur selama proses produksi berlangsung. Lalu perusahaan
juga harus lebih inovatif dalam membuat produk dan memanfaatkan sumber daya salak
yang tidak terpakai, kulit dan kulit ari agar tetap mempunyai nilai ekonomis. Salak yang
tingkat kematangannya diluar spesifikasi juga dapat dijadikan produk keripik salak

namun dengan varian lainnya.

5.5.3 Eliminasi Aktivitas NVA

Gambar 5.4 berikut adalah kondisi rekomendasi yang diusulkan berdasarkan process activity

mapping (PAM):
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Gambar 5.4 Perbandingan PAM Berdasarkan Aktivitas
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Pada Gambar 5.4 terjadi penurunan dan kenaikan terhadap beberapa aktivitas yang
termasuk kedalam 5 kategori. Aktivitas operation tidak mengalami penurunan jumlah
aktivitas, namun terjadi reduksi waktu dari 624 menit menjadi 573 menit, sehingga
persentase aktivitas O mengalami kenaikan dari 80,72% menjadi 82,68%.

Untuk aktivitas transportation pada Gambar 5.4 terjadi reduksi waktu dan aktivitas
sebanyak 2 aktivitas dan pereduksian cycle time sebanyak 20 menit, dari 49 menit
menjadi 29 menit. Hal tersebut mengakibatkan penurunan persentase transportation dari
6,34% menjadi 4,18%.

Untuk aktivitas inspection dan storage pada Gambar 5.4 terjadi kenaikan persentase
masing-masing sebanyak 0,18% dan 0,15%. Namun pada PAM, tidak terdapat
penambahan jumlah aktivitas dan waktu, yang artinya antara aktivitas inspesction dan
storage tetap pada fungsinya masing-masing dan tidak ada yang direduksi karena kedua
aktivitas ini mempunyai nilai (value adding).

Gambar 5.4 diatas dapat dilihat pada diagram bahwa tidak ada yang berbeda pada
aktivitas delay aktual dengan rekomendasi. Namun terjadi reduksi pada jumlah persentase
antara aktivitas delay akual dan rekomendasi, yakni sebanyak 0,15%. Berdasarkan
perhitungan menggunakan PAM, delay mengalami penurunan jumlah aktivitas dari 12
menjadi 7 aktivitas saja dengan waktu 78 menit menjadi 69 menit. Penurunan ini
diakibatkan karena eliminasi aktivitas NVA terhadap 5 aktivitas delay yang dirasa tidak
memiliki nilai tambah.

Sedangkan jika ditinjau berdasarkan aktivitas value added dan non value added,
komparasi atau perbandingan persentase nilai tersebut dapat dilihat pada Gambar 5.5

dibawah ini:
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Gambar 5.5 Perbandingan Persentase Nilai Aktual dan Rekomendasi

Gambar 5.5 menjelaskan perbandingan antara jumlah masing-masing nilai pada
keseluruhan aktivitas selama proses pemenuhan order. Dapat dilihat bahwa aktivitas
bernilai tambah (VA) tidak terjadi reduksi dan mengalami kenaikan jumlah persentase
pada rekomendasi sebanyak 2,21%. Jumlah aktivitas VA tetap 13 aktivitas, namun jumlah
waktunya berubah dari 590 menit menjadi 641 menit. Pada aktivitas NNVA tidak banyak
yang berubah, yakni terjadi reduksi sebanyak 0,12%, dengan jumlah aktivitas yang
berkurang 2 aktivitas, dan waktu yang berkurang sebanyak 12 menit. Lalu pada aktivitas
NVA terjadi reduksi persentase sebanyak 2,09% dengan jumlah aktivitas yang berkurang
sebanyak 7 aktivitas dan jumlah waktu yang berkurang sebanyak 17 menit.

Dari penjabaran diatas, dapat diketahui terjadi perubahan yang dapat membawa
proses produksi menjadi lebih baik dengan eliminasi aktivitas NVA. Aktivitas NVA
terbukti mengalami penurunan jumlah nilai dan proses pemenuhan orderpun dapat

diselesaikan dengan lebih cepat jika menggunakan PAM rekomendasi.
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5.6 Perbandingan Kondisi Aktual dan Kondisi Rekomendasi

Berdasarkan eliminasi waste dan aktivitas NVA menggunakan PAM, didapatkan
sejumlah perbandingan dari kondisi aktual (CSM) dan kondisi rekomendasi (FSM).

Berikut adalah perbandingan kondisi pada CSM dan FSM:

Lead Time

780
760
740
720
700
680
660
640

Axis Title

=

CSM FSM
H Lead Time 773 693

Gambar 5.6 Perbandingan Waktu Siklus Total
Pada Tabel 5.2 diatas diketahui perbandingan waktu siklus total, lead time, dan WIP
time sebelum dan sesudah perbaikan. Total waktu siklus pada kondisi aktual sebanyak
773 menit atau 13 jam atau 1,84 hari dan dapat direduksi hingga 693 menit atau 11,55

jam atau 1,65 hari.



BAB VI

KESIMPULAN DAN SARAN

6.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakuka maka dapat diambil kesimpulan sebagai

berikut:

1. Dari current state mapping dan identifikasi waste yang telah dilakukan, dapat
diketahui adanya waste diantaranya adalah waste jenis defect dengan bobot
sebesar 17,74%, waste jenis waiting dengan bobot sebesar 16,13%, waste
unnecessary inventory sebesar 16,13%, over production sebesar 12,90%,
inappropriate processing dengan bobot 12,90%, transportation dengan bobot
12,37%, dan motion dengan bobot sebesar 11,83%.

2. Detailed mapping tools yang tepat digunakan untuk mengeleminasi waste pada
proses pemenuhan order adalah PAM dengan total skor 558,1 dan SCRM dengan
total skor 340,87. Berdasarkan hasil analisis PAM, persentase aktifitas VA sebesar
82,92%, NNVA sebesar 14,62%, dan NVA sebesar 2,46%.

3. Berdasarkan analisis akar penyebab waste dominan menggunakan fishbone
diagram, didapatkan rekomendasi perbaikan yang diusulkan. Adapun

rekomendasi perbaikan yang diberikan adalah:
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Penyebab waste defect adalah bahan baku yang tidak sesuai spesifikasi dan
lolos sortasi, lolos inspeksi produk akhir, serta listrik yang tiba-tiba padam.
Rekomendasi yang diberikan adalah observasi dan pemilihan ulang supplier,
pengetatan terhadap sortasi dan inspeksi dengan membuat Kkartu kendali
kualitas, dan membeli diesel.

Penyebab waste waiting adalah proses produksi yang bergantung kepada
kedatangan bahan baku, supplier yang seadanya, dan bahan baku yang tidak
dapat diprediksi. Rekomendasi yang diberikan yakni dengan melakukan
observasi dan pemilihan ulang supplier.

Penyebab waste unnecessary inventory adalah sistem order to stock yang
digunakan, kurangnya mesin, dan bahan baku yang tidak sesuai spesifikasi.
Rekomendasi yang diberikan pembuatan job description yang jelas dan

membuat inovasi produk keripik dengan varian lainnya.

4. Lead time produksi pada kondisi aktual adalah 773 menit dan terjadi reduksi pada

kondisi setelah perbaikan (rekomendasi) menjadi 693 menit setelah

mengeleminasi waste dominan dan mengeleminasi aktivitas NVA.

6.2 Saran

Saran yang dapat diberikan kepada Cristal Sri Sujarwati antara lain:

1. Mengevaluasi rencana rekomendasi perbaikan berdasarkan kondisi terbaik

menurut Cristal Sri Sujarwati.
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Menumbuhkan komitemen seluruh karyawan untuk mewujudkan kondisi kerja
yang lebih baik berdasarkan rekomendasi perbaikan yang diberikan.

Menyusun kesepakatan pencapaian perbaikan bersama seluruh karyawan.
Membuat daftar kontrol untuk dokumentasi, sehingga penelitian lebih lanjut dapat
dilakukan.

. Saran yang diberikan untuk penelitian selanjutnya dengan mengaplikasikan 5S.

. Analisis tata letak fasilitas produksi dan line balancing untuk penelitian
selanjutnya.

. Analisis kualitas bahan baku dan produk akhir setelah rekomendasi perbaikan

diimplementasikan.
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LAMPIRAN

Lampiran 1. Waktu Siklus

Pengupasan Kulit Ari, dan
No | Pengupasan Kulit Pembelahan
. . 25
) . 24
3 o 26
. o 27
: 5 23
6 10 26
. . 27
o o 29
9 10 31
10 8 28
11 7 23
12 9 26
13 11 29
14 6 22
15 8 24
16 11 30
17 10 29
18 7 -
19 10 21
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Pengupasan Kulit Ari, dan

No | Pengupasan Kulit Pembelahan
20 10 25
21 9 29
22 6 23
23 8 21
24 8 31
25 10 28
26 7 25
27 9 27
28 11 25
29 9 22
30 9 25
31 8 23
32 6 20
33 7 26
34 9 22
35 7 19
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Lampiran 2. Uji Keseragaman Data

1. Waktu Siklus Pengupasan Kulit

5o [PoD?
N-1

Dengan:

X =8,343

N =35

77,89

77 |3

c=1,51
No Pengupasan Kulit X—-X (X—X)2 o BKA X BKB
1 7 -1.34 1.803 1,51 12.883 7 3.802
2 7 -1.34 1.803 1,51 12883 7 3.802
3 9 0.66 0.432 1,51 12.883 9 3.802
4 8 -0.34 0.118 151 12883 8 3.802
5 6 -2.34 5.489 1,51 12883 6 3.802
6 10 1.66 2.746 1,51 12.883 10 3.802
7 7 -1.34 1.803 1,51 12.883 7 3.802
8 8 -0.34 0.118 1,51 12.883 8 3.802
9 10 1.66 2.746 1,51 12.883 10 3.802
10 8 -0.34 0.118 1,51 12.883 8 3.802
11 7 -1.34 1.803 1,51 12883 7 3.802
12 9 0.66 0.432 1,51 12.883 9 3.802
13 11 2.66 7.060 1,51 12.883 11 3.802
14 6 -2.34 5.489 1,51 12.883 6 3.802
15 8 -0.34 0.118 151 12883 8 3.802
16 11 2.66 7.060 1,51 12.883 11 3.802
17 10 1.66 2.746 1,51 12.883 10 3.802
18 7 -1.34 1.803 1,51 12.883 7 3.802
19 10 1.66 2.746 1,51 12.883 10 3.802
20 10 1.66 2.746 1,51 12.883 10 3.802
21 9 0.66 0.432 151 12883 9 3.802
22 6 -2.34 5.489 1,51 12.883 6 3.802
23 8 -0.34 0.118 151 12883 8 3.802
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No Pengupasan Kulit X—X (X-X)2? ¢ BKA X BKB

24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35

8 -0.34 0.118 151 12.883 8 3.802
10 1.66 2746 151 12.883 10 3.802
7 -1.34 1803 1551 12883 7 3.802
9 0.66 0432 151 12883 9 3.802
11 2.66 7.060 1,51 12.883 11 3.802
9 0.66 0432 151 12883 9 3.802
9 0.66 0432 151 12883 9 3.802
8 -0.34 0.118 1,51 12.883 8 3.802
6 -2.34 5489 151 12883 6 3.802
7 -1.34 1.803 1,51 12.883 7 3.802
9 0.66 0432 151 12883 9 3.802
7 -1.34 1.803 1,551 12.883 7 3.802
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Berikut adalah bentuk grafik dari tabel batas kontrol atas dan batas kontrol bawah pada
proses pengupasan kulit:

14.000

12.000

AN A

10.000

8.000

AMASVN AN A

JVVV V v \[V \/\ :)B(KA

6.000

4.000

2.000

0.000
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2. Waktu Siklus Pengupasan Kulit Ari dan Pembelahan

_ [por-xy
=N

Dengan:

X = 8,343

N =35



7789
7= 734

o=1,51
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Pengupasan Kulit Ari,

No dan Pembelahan X-X (X-X)? o BKA X BKB
1 25 -0.486 0.236 3.033 34.584 25 16.387
2 24 -1.486 2.207 3.033 34584 24 16.387
3 26 0.514 0.264 3.033 34584 26 16.387
4 27 1.514 2.293 3.033 34584 27 16.387
5 23 -2.486 6.179 3.033 34.584 23 16.387
6 26 0.514 0.264 3.033 34.584 26 16.387
7 27 1.514 2.293 3.033 34.584 27 16.387
8 29 3.514 12.350 3.033 34.584 29 16.387
9 31 5.514 30.407 3.033 34.584 31 16.387
10 28 2.514 6.322 3.033 34.584 28 16.387
11 23 -2.486 6.179 3.033 34.584 23 16.387
12 26 0.514 0.264 3.033 34.584 26 16.387
13 29 3.514 12.350 3.033 34.584 29 16.387
14 22 -3.486  12.150 3.033 34584 22 16.387
15 24 -1.486 2.207 3.033 34584 24 16.387
16 30 4514 20.379 3.033 34.584 30 16.387
17 29 3514 12.350 3.033 34.584 29 16.387
18 25 -0.486 0.236 3.033 34.584 25 16.387
19 21 -4.486  20.122 3.033 34584 21 16.387

20 25 -0.486 0.236 3.033 34.584 25 16.387

21 29 3514 12.350 3.033 34.584 29 16.387

22 23 -2.486 6.179 3.033 34.584 23 16.387

23 27 1.514 2.293 3.033 34584 27 16.387

24 31 5.514 30.407 3.033 34584 31 16.387

25 28 2.514 6.322 3.033 34.584 28 16.387

26 25 -0.486 0.236 3.033 34584 25 16.387

27 27 1.514 2.293 3.033 34584 27 16.387

28 25 -0.486 0.236 3.033 34584 25 16.387

29 22 -3.486  12.150 3.033 34584 22 16.387

30 25 -0.486 0.236 3.033 34584 25 16.387

31 23 -2.486 6.179 3.033 34.584 23 16.387

32 20 -5.486  30.093 3.033 34.584 20 16.387
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Pengupasan Kulit Ari,

No dan Pembelahan X-X X-X? o BKA X BKB

33 26 0514 0264  3.033 34584 26  16.387
34 22 3486 12150  3.033 34584 22  16.387
35 19 -6.486  42.064 3033 34584 19  16.387

Berikut adalah bentuk grafik dari tabel batas kontrol atas dan batas kontrol bawah pada
proses pengupasan kulit ari dan pembelahan:
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Lampiran 3. Uji Kecukupan Data

1. Waktu Siklus Pengupasan Kulit

_ 2
Y (N3 X2 - 307
N = S X Jl
_ 2
" [Y100, V(35 x 2514) — 85264
N= 292
N' = 3,20

N>N’, maka data cukup.

2. Waktu Siklus Pengupasan Kulit Ari dan Pembelahan

2

[’%JNZXZ - X)Z]

N' =
B
2
v 1/1 005/ (35 x 23046) — 795664
892
N' = 1,375706

N>N’ , maka data cukup.
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Lampiran 4. Kuesioner Pembobotan Waste

Identifikasi Pemborosan (Waste) Yang Terjadi Pada Proses Produksi Keripik Salak

Saya Zahrotun Nihlah, Mahasiswa Teknik Industri Universitas Islam Indonesia, sedang
menyusun Tugas Akhir/ Skripsi yang berjudul “Implementasi Lean Manufacturing dalam
Mengeleminasi Waste Guna Meningkatkan Kapabilitas Produksi”. Untuk penelitian
tersebut saya mengharapkan kesediaan bantuan Bapak/lbu untuk mengisi kuesioner yang
berkaitan dengan pemborosan (waste) pada produksi Keripik Salak. Kuesioner tersebut

bersifat ilmiah murni, hanya digunakan untuk penyusunan laporan Tugas Akhir/ SKripsi.

Petunjuk Pengisian:

Jawablah pertanyaan ini sesuai dengan kenyataan proses produksi keripik salak. Pada
kolom tingkat keseringan pada data atribut, berilah tanda silang (X) pada kolom yang
tersedia, untuk pertanyaan dibawah ini yang menunjukkan angka:

= Sangat Jarang

= Jarang

1

2

3 = Kadang-kadang
4 = Sering

5

= Sangat Sering
Adapun pemborosan (waste) yang dimaksud adalah:

1. Overproduction/ Produksi Berlebih
Memproduksi lebih dari yang dibutuhkan dan stock berlebih merupakan waste
kategori ini. Pada waktu ini, bahan mentah dari sumber daya lain telah
dipergunakan, tetapi tidak ada permintaan yang harus dipenuhi (Gaspersz, 2007)

2. Waiting/ Waktu Menunggu
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Waiting atau waktu idle termasuk waste. Hal ini dikarenakan tidak memberi nilai
tambah pada produk. Produk yang menunggu dalam proses produksi telah
mengkonsumsi bahan dan menambah biaya. Work in process (WIP) merupakan
penyebab utama dari waste ini (Gaspersz, Lean Six Sigma for Manufacturing and

Service Industries, 2007).

. Transportation/ Transportasi Berlebih atau Tidak Perlu
Waste kategori ini meliputi pemindahan barang/ material yang terlalu sering dan

penundaan pergerakan material. Penyebab utama dari transport yang berlebih
adalah layout pabrik (Gaspersz, Lean Six Sigma for Manufacturing and Service

Industries, 2007).

. Defect/ Cacat

Hasil produksi yang ditolak/ cacat mengganggu produksi dan membutuhkan
pengerjaan ulang yang mahal. Kecacatan disini dapat disebabkan oleh produksi
yang berlebihan, sehingga karyawan akan sulit secara dini mendeteksi adanya

kecacatan tersebut.

Innapropriate Processing/ Proses yang Tidak Tepat atau Tidak Perlu
Waste kategori ini meliputi proses atau prosedur yang tidak perlu, pengerjaan

produk tetapi tidak menambah nilai dari produk itu sendiri. Pengerjaan ulang
(rework) merupakan penyebab terbesar dari terjadinya over-processing.
Penyetelan operasi mesin yang buruk dan tingkat efektifitas mesin yang rendah

akan memperbesar waktu siklus produk dan mengurangi output.
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6. Unnecessary Inventory/ Persediaan Berlebih atau Tidak Perlu

Produk jadi, barang setengah jadi, atau komponen yang berstatus persediaan tidak
memberikan nilai tambah. Kecenderungan terjadinya waste inventory ini
diakibatkan karena dua hal, yaitu mekanisme pemesanan stok persediaan bahan
baku yang tidak terstandard menyebabkan bahan baku tertumpuk pada lantai
produksi, dan mengakibatkan bahan baku mengalami kerusakan selama masa
penyimpanan, sedangkan kondisi kedua adalah ketika produk yang dihasilkan

tidak sesuai dengan spesifikasi menyebabkan produk menjadi ready stock.

. Motion/ Gerakan yang Tidak Perlu

Gerak kerja dari seseorang yang tidak berkaitan langsung dengan nilai tambah
adalah tidak produktif. Secara spesifik, gerakan seseorang yang tidak memberikan
perubahan nilai tambah dan membutuhkan usaha fisik berlebih dari pihak operator

seperti mengangkat benda berat harus dihindari.

Dari ketujuh waste diatas, silahkan isi tabel dari kuesioner dibawah ini sesuai

dengan kondisi yang ada:

No.

Tingkat Keseringan

Atribut 1 2 3 4 5
(8I) | ) | (KK) | (S) | (SS)

Over Production
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No.

Atribut

Tingkat Keseringan

(SJ)

()

(KK)

(S)

(SS)

Produk yang diproduksi  melebihi  jumlah

1 permintaan konsumen sehingga menyebabkan

inventory

Produk yang diproduksi melebihi kapasitas mesin
2 | vaccum frying

Waiting

Terdapat keterlambatan pengiriman bahan baku
1 sehingga menghambat proses produksi

Adanya operator yang berhenti bekerja karena
2 kekurangan bahan baku atau mesin / peralatan

Terdapat operator yang meninggalkan pekerjaan
3 | untuk alasan pribadi

Transportation

Jarak antar mesin atau aliran bahan baku yang
1 | terlalu rumit dan berjauhan

Peletakan bahan baku atau peralatan yang terlalu
2 jauh  dari  jangkauan  operator,  sehingga

membutuhkan perpindahan

Terdapat perpindahan yang tidak dibutuhkan dari
3

bahan baku saat proses produksi berlangsung




119

No.

Atribut

Tingkat Keseringan

(SJ)

()

(KK)

(S)

(SS)

Defect

Terjadi cacat pada bahan baku yang baru masuk

1 (saat inspeksi) dan material saat proses produksi

berlangsung

Terjadi cacat pada produk jadi dikarenakan mesin
2| namun masih dalam ruang produksi

Terjadi cacat pada produk jadi, dimana produk jadi
3 | tersebut sudah sampai di tangan konsumen

Innapropriate Processing

Proses produksi terhenti karena adanya kerusakan
1 | mesin atau setting mesin

Terdapat pekerjaan yang tidak diperlukan yang
2 menyebabkan waktu pekerjaan menjadi lama

Operator yang kurang terlatin  sehingga
3 mengakibatkan proses yang tidak tepat

Unnecessary Inventory

Terdapat penumpukan bahan baku yang belum

1

diproses dan barang setengah jadi (WIP)

Jumlah produk jadi melebihi permintaan konsumen
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No.

Atribut

Tingkat Keseringan

(83) | () | (KK) | (S) | (S9)

Jumlah bahan baku yang melebihi jumlah yang

3 | dipesan
Motion

Tata letak (layout) produksi menyebabkan tubuh
1 melakukan gerakan tidak efektif seperti mencari,

memilih, mengarahkan

Pengangkutan material dan peralatan yang tidak
2 perlu, seperti penataan ulang baskom yang

digunakan sebagai wadah salak

Penataan peralatan produksi seperti pisau dan
3

baskom  yang  belum  optimal  sehingga
menyebabkan usaha berlebih dari tubuh untuk

mengambil dan meraihnya




