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ABSTRAK

CV. Treewood Abadi Grup adalah perusahaan industri manufaktur yang
bergerak di bidang furniture. Produk utama dari CV.Treewood Abadi Grup adalah
papan tiruan (plywood), dalam proses produksi plywood mulai dari raw material
sampai menjadi output mengalami hambatan atau aktifitas yang tidak memiliki nilai
tambah terutama sering terjadi adanya waste pada kegiatan produksi yang sedang
berlangsung. Usulan perbaikan adalah dengan melakukan pendekatan prinsip-
prinsip lean manufacturing dimana pemborosan (waste) yang terdapat pada aliran
proses produksi dapat terminimalisir. Metode yang digunakan adalah
mengambarkan aliran produksi menggunakan current state mapping didapat VA
5222.1 detik dan NVA 9290.5 detik dan jarak perpindahan material 221.75 meter,
kemudian megidentifikasi waste menggunakan Waste Assessment Model (WAM)
yang terdiri dari dua kuesioner yaitu metode Waste Relationship Matrix (WRM)
tujuanya untuk mengetahui keterkaitan antar waste yang terjadi dan metode Waste
Assessment Questionaire (WAQ) dengan tujuan untuk mengetahui waste yang
paling dominan dan level antar waste. Didapat waste yang paling dominan di CV.
Treewood Abadi Grup adalah defect dengan presentase 24.28 %. Pemilihan
mapping tools menggunakan VALSAT diperoleh tools yang terpilih adalah PAM
(Process Activity Mapping). Kemudian membuat usulan perbaikan berdasarkan
nilai RP[N dari Failure Mode And Effect Analysis (FMEA). Setelah dilakukan
adanya perbaikan didapat adanya pengurangan VA menjadi 5115.8 detik dan NVA
menjadi 6603.87 detik dan jarak perpindahan material menjadi 93.65 meter yang
digambarkan menggunakan future state mapping. Usulan perbaikan yaitu berupa
penerapan visual display, perbaikan alat material handling, Re-layout, penambahan
karyawan, mengganti bahan baku material plywood dari sebelumnya kayu Pinus
menjadi kayu sengon.

Kata Kunci : Failure Mode And Effect Analysis (FMEA), Plywood, Waste
Assessment Model (WAM).
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ABSTRACT

CV. Treewood Abadi Group is a manufacturing industry company
engaged in the furniture sector. The main product of CV.Treewood Abadi Group is
artificial board (plywood), in the plywood production process starting from raw
material to output it experiences obstacles or activities that do not have added
value, especially waste often occurs in ongoing production activities. The proposed
improvement is to approach the principles of lean manufacturing where the waste
contained in the production process flow can be minimized. The method used is to
describe the flow of production using current state mapping to obtain VA 5222.1
seconds and NVA 9290.5 seconds and material movement distance of 221.75
meters, then identify waste using the Waste Assessment Model (WAM) which
consists of two questionnaires, namely the Waste Relationship Matrix (WRM)
method. to find out the relationship between waste that occurs and the Waste
Assessment Questionnaire (WAQ) method with the aim of knowing the most
dominant waste and the level between wastes. Obtained the most dominant waste
in CV. Treewood Abadi Group is a defect with a percentage of 24.28%. The
selection of mapping tools using VALSAT obtained the selected tools (Process
Activity Mapping). Then make suggestions for improvements based on the values
from the Failure Mode And Effect Analysis (FMEA). After the improvements were
made, it was found that there was a reduction in \VA to-5115.8 seconds and NVA
to 6603.87 seconds and the material movement distance to 93.65 meters which was
described using future state mapping. Proposed improvements are in the form of
implementing visual displays, improving material handling equipment, Re-layout,
adding employees, changing the raw material for plywood from previously pine
wood to sengon wood.

Keywords : Failure Mode And Effect Analysis (FMEA), Plywood, Waste
Assessment Model (WAM).
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Persaingan didalam dunia industri semakin memacu perusahaan manufaktur
untuk terus meningkatkan hasil produksinya baik dari segi jumlah, kualitas,
harga,dan jumlah unit pengiriman yang dipesan oleh konsumen. Selain itu industri
manufaktur juga ingin agar proses produksi dapat kontinyu dan berkembang
sehingga kelangsungan hidup perusahaan terjamin. Di era sekarang perusahaan
juga dituntut untuk lebih kompetitif sehingga mampu bersaing merebut pasar yang
ada. Salah satu langkah untuk mewujudkanya adalah dengan melalui
pengembangan sistem operasional dan pemrosesan kegiatan produksi dengan
mengeliminasi tahapan operasi yang dikategorikan sebagal pemborosan (waste).
Dalam buku yang berjudul “Lean Six Sigma” karya Vincent Gazperz, pemborosan
(waste) diartikan sebagi aktivitas kerja yang tidak memberikan nilai tambah apapun
terhadap dalam suatu proses input hinga output sepanjang proses membuat,
produksi, dan penjualan terjadi atau pemborosan yang harus dibuang atau
dihilangkan terutama dalam proses kegiatan produksi (Gaspersz, 2007).

CV.Treewood Abadi Grup yang berlokasikan di Jepara merupakan salah
satu perusahaan industri manufaktur yang bergerak di bidang furniture.
CV.Treewood Abadi Grup dalam pembuatan produknya dimana perusahaan perlu
untuk terus meningkatkan kinerja produktivitasnya sehingga mampu menghasilkan
produk yang berkualitas dengan meminimumkan biaya kegiatan produksi (cost
production) untuk mendapatkan profit keuntungan sebesar-besarnya bagi
perusahaan. Sehingga untuk mencapai tujuan tersebut perusahaan harus
mengetahui dan mengidentifikasi aktivitas-aktivitas apa saja yang merupakan
aktifitas yang bernilai tambah terhadap produk (value added activity) dan
identifikasi waste yang terjadi selama aktifitas kegiatan produksi berlangsung
sehingga dapat dieliminasi dan mampu memangkas waktu kegiatan proses produksi

secara optimal.



Dari hasil pengamatan awal, diketahui bawasanya produk utama dari
CV.Treewood Abadi Grup adalah papan tiruan (plywood), dalam proses produksi
plywood mulai dari raw material sampai menjadi output mengalami hambatan atau
aktifitas yang tidak memiliki nilai tambah terutama sering terjadi adanya defect
pada kegiatan produksi yang sedang berlangsung. Defect yang terjadi pada kegiatan
produksi di CV.Treewood Abadi Grup adalah defect yang disebabkan oleh adanya
udara atau air dari hasil hot press yang terperangkap di dalam lapisan plywood
sehingga membuat lapisan permukaan dari plywood menjadi tidak rata, yang
disebut dengan defect blistar.

Berikut merupakan data defect yang dibagi menjadi dua jenis kategori
defect kategori recycle (defect yang bisa di rework) dan reject yang dapat dilihat

pada tabel 1.1 di bawah ini :
Tabel 1. 1 Data Defect Produksi Plywood

Bulan Defect Jumlah Presentase
Januari- Total (pcs) Defect Defect
september & (pcs) (%)
(2022) (pcs) Recycle Reject
Januari 5.260 243 27 270 5%
Febuari 5.400 253 31 284 5%
Maret 5.600 279 29 308 5%
April 5.100 246 24 270 5%
Mei 6.070 351 44 395 6%
Juni 5.800 144 22 166 3%
Juli 7.600 456 66 522 6%
Agustus 6.580 224 35 259 4%
September 7.880 435 52 487 6%
Rata-rata 292 37 329 5%

Sumber : Data Historis CV. Treewood Abadi Grup Januari-September 2022
Aktifitas yang tidak memiliki nilai tambah lainya yaitu adanya proses yang

berlebih (overprocessing), overprocessing ini terjadi karena adanya rework pada
produk yang mengalami defect, sehingga secara tidak langsung dapat menambah
biaya produksi dari segi material,waktu, tenaga kerja yang dibutuhkan dan alat atau

mesin yang digunakan. waiting juga terjadi dikarenakan adanya trouble pada mesin



yang disebabkan oleh penggunaan mesin yang tidak sesuai dengan frekuensi
kapasitas sehingga mesin tersebut akan cenderung lebih cepat mengalami
perawatan.

Permasalahan lainya yaitu layout yang tidak ditata dengan baik sehingga
dapat mempengaruhi efisiensi dan efektivitas kegiatan transportasi, seperti yang
terjadi pada lantai produksi di CV. Treewood Abadi Grup yang dimana proses
produksi tidak berjalan dengan baik dikarenakan sistem perancangan tata letak
fasilitas yang kurang efektif. terutama pada proses pemilihan venner menuju proses
assembly dimana jarak perpindahan material yang terlalu jauh sepanjang 76.42
meter, selain itu pada proses pemotongan menuju proses inpeksi memiliki jalur
yang belawanan antar proses pemilihan venner menuju proses assembly yang
mengakibatkan berpapasannya forklift satu dengan lainya, sehingga salah satu
forklift harus mengalah terlebih dahulu;, pada permasalahan tersebut dapat
mengakibatkan waiting (pemborosan waktu) yang mengakibatkan aliran
perpindahan material pada proses produksi plywood menjadi terhambat.

Berdasarkan aktivitas — aktivitas permasalahan waste yang terjadi di atas
pada akhirnya dapat menurunkan produktivitas kerja serta pemborosan waktu
proses produksi akibat terdapatnya aktivitas yang tidak efisien atau tidak
mempunyai nilai tambah (non value added). Seharusnya bentuk pemborosan
tersebut harus dihilangkan agar dimana aliran nilai (value stream) dapat berjalan
lancar. Oleh sebab itu perlu adanya pendekatan lean manufacturing guna untuk
mengidentifikasi hubungan antar jenis waste pada bagian produksi berdasarkan
value added activity dengan prinsip-prinsip lean manufacturing dimana
pemborosan (waste) yang terdapat pada aliran proses produksi dapat terminimalisir
untuk membantu menyelesaikan permasalahan yang ada di CV.Treewood Abadi
Grup.



1.2

Rumusan Masalah

Permasalahan yang akan dibahas dalam penelitian kali ini adalah sebagai

berikut :

1.

1.3

Bagaimana hubungan antar jenis waste dan waste apa yang paling dominan
di CV.Treewood Abadi Grup ?
Bagaimana efektivitas pada lini produksi berdasarkan value added activity
di CV.Treewood Abadi Grup ?
Bagaimana sistem produksi di CV. Treewood Abadi Grup dengan prinsip-
prinsip dan pendekatan lean manufacturing dimana pemborosan (waste)

yang terdapat pada aliran proses prtoduksi dapat diminimalisir ?

Pembatasan Masalah

Agar tujuan awal penelitian tidak menyimpang maka dilakukan pembatasan

masalah, yaitu sebagai berikut:

1.

1.4

Pemetaan aliran proses produksi dilakukan dengan Operations Proses
Chart (OPC), Value Stream Mapping (VSM) dan Process Activity Mapping
(PAM).

Responden dalam pengisian kuesioner ini adalah leader/chief produksi
(meneger factory) dan accouinting yang ada di CV. Treewood Abadi Grup.
Pembuatan usulan perbaikan berfokus pada nilai RPN (Risk Priority

Number) tertinggi dari tiap masing-masing waste.

Tujuan Penelitian

Adapun tujuan yang ingin dicapai dari penelitian tugas akhir ini adalah

sebagai berikut :

1.

Mengetahui hubungan antar jenis waste dan waste apa yang paling dominan
di CV.Treewood Abadi Grup
Mengetahui efektivitas pada lini produksi berdasarkan value added activit
di CV.Treewood Abadi Grup.



1.5

1.6

Mengetahui sistem produksi di CV. Treewood Abadi Grup dengan prinsip-
prinsip dan pendekatan lean manufacturing dimana pemborosan (waste)

yang terdapat pada aliran proses prtoduksi dapat diminimalisir.

Manfaat Penelitian

Manfaat yang akan diperoleh dari penelitian ini adalah:

Bagi Mahasiswa :

Penelitian yang dilakukan ini diharapkan dapat diimplementasikan dan
mengembangkan ilmu yang telah didapatkan pada saat berada di bangku
perkuliahan dengan cara membandingkan teori-teori ilmiah yang sudah ada
dengan permasalahan yang dihadapi di Perusahaan.

Bagi Perusahaan :

Perusahaan dapat mengetahui waste yang paling berpengaruh pada aliran
proses prtoduksi sehingga dapat melakukan identifkasi penyebab dan
menentukan langkah untuk meminimalisir waste tersebut.

Bagi institusi Pendidikan.

Dengan adanya penelitian ini, maka diharapkan dapat menjadi refrensi serta
inspirasi baru bagi mahasiswa yang membaca maupun yang akan
mengambil tugas akhir tentang Lean Manufacturing pada periode yang akan

datang nanti.

Sistematika Penulisan

Agar dapat mempermudaah interpretasi terhadap alur penelitian, maka

laporan penelitian tugas akhir yang dibuat ini disusun secara sistematis yang terdiri

dari beberapa bab dengan sistematika penulisan sebagai berikut :
BAB | PENDAHULUAN

Pada bab pendahuluan ini yaitu menjelasakan tentang permasalahan yang

melatarbelakangi penulis sehingga dilakukan penelitian, rumusasn permasalahan,

batasan permasalahan, tujuasn penelitian, manfaat penelitian dan sistematika

penulisan.
BAB Il STUDI PUSTAKA



Pada bab studi Pustaka ini yaitu menjelaskan tentang dasar teori yang
digunakan dalam mengerjakan penelitian ini. Landasan teori ini diperoleh dari
studi literatur yaitu melalui jurnal, buku maupun situs-situs yang ada di websaite
internet.

BAB 111l METODEOLOGI PENELITIAN

Pada bab metodeologi penelitian ini yaitu menjelaskan tentang tahapan-
tahapan penelitian yang dilakukan secara sistematis yang digunakan untuk
memecahkan permaalahan di dalam penelitian inii. Tahapan-tahapan tersebut
merupakan kerangka yang akan dijadikan pedoman dalam melakukan penelitian.
BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Pada bab pengumpulan data dan pengolahan data ini yaitu menjelaskan
tentang pengumpulan data, pengolahan data dan Analisa. Tahap ini menjelaskan
mengenai langkah-langkah mengolah data sesuai teori yang akan digunakan selama
penelitian ini. Dalam bab ini juga menjelaskan Analisa dari pengolahan data sesuai
dengan metode yang akan diimplementasikan.

BAB V PENUTUP

Pada bab penutup ini yaitu menjelaskan tentang kesimpulan dan juga saran
hasil dari penelitian. Setelah dilakukan pengolahan data dan Analisa hasil
pengolahan data maka selanjutnya yaitu dihasilkan kesimpulan sesuai rumusan
masalah yang telah ditentukan pada sub bab 1.2. serta saran sebagai masukan yang

bermanfaat untuk perusahaan.



BAB Il
STUDI PUSTAKA

2.1  Tinjauan Pustaka
2.2 Tinjauan Pustaka

Berikut ini merupakan tinjauan pustaka yang digunakan sebagai acuan
sumber referensi dalam penelitian ini:

Dari jurnal internasional dengan judul “A model for the assessment of waste
in job shop environments.” Oleh Ibrahim A.Rawabdeh pada tahun 2005
menjelaskan bahwa hasil dari WAM ini adalah model yang digunakan sebagai
pedoman untuk menyederhanakan pencarian masalah waste dan mengidentifikasi
peluang untuk eliminasi waste. Dengan cara mengalokasikan waste, mengukurnya,
dan mendiskusikan hubungan antar waste. Kesederhanaan matriks dan kelengkapan
kuesioner berkontribusi pada pencapaian hasil yang akurat untuk mengidentifikasi
sumber waste, membedakan antara tingkat waste dan mengurutkan signifikansinya
dalam mengidentifikasi akar penyebab waste (Rawabdeh, 2005).

Dari jurnal nasional dengan judul “Penerapan Green Manufacturing pada
IKM Dadi Mulyo.” Raka Wisnu Prayuda dkk; pada tahun 2021 menjelaskan bahwa
hasil dari Value Stream Mapping (VSM), melihat aliran material dari proses
produksi. Pembuatan value stream mapping diketahui bahwa aktivitas-aktivitas
dari proses produksi pengergajian kayu. Seperti transportation membeli bahan
baku dengan durasi waktu 3 hari, storage penyimpanan bahan baku dengan durasi
waktu 3 hari, operation pemotongan kayu dengan durasi waktu 1 menit, operation
proses packing dengan durasi waktu 5 menit, delay timbun limbah dengan durasi
waktu 5 menit dan storage penyimpanan finish good dengan durasi waktu 15 hari.
Perbaikan permasalahan timbulnya waste pada proses produksi kayu tersebut yaitu
dengan menggunakan analisis future stream mapping. Dimnana setelah dilakukan
menggunakan analisis menggunakan future stream mapping didapat Perbandingan
nilai VSM dan FSM, tampak bahwa FSM memiliki peningkatan nilai yang VA

yaitu dari 6 menit menjadi 9 menit atau mengalami peningkatan sebesar 50%.



Sementara nilai NVA mengalami penurunan sangat signifikan dari 15 hari 5 menit
menjadi 5 menit. Dan nilai NNVA tetap sebesar 7 hari (Raka. W et al., 2021).

Dari jurnal internasional dengan judul “The seven value stream mapping
tools.” Oleh Peter Hines & Nick Rich pada tahun 1997 menjelaskan bahwa
Pekerjaan yang dilakukan pada program pengembangan rantai pasok, telah
menunjukkan bahwa untuk memahami sepenuhnya aliran nilai yang berbeda di
mana itu diperlukan untuk memetakan proses penambahan nilai antar perusahaan.
Proses penambahan nilai ini membuat produk atau layanan akhir lebih berharga
bagi konsumen daripada yang sebelumnya. Perbedaan antara rantai pasokan atau
nilai tradisional dan aliran nilai adalah bahwa yang pertama mencakup aktivitas
lengkap dari semua perusahaan yang terlibat, sedangkan yang terakhir hanya
mengacu pada bagian tertentu dari perusahaan yang benar-benar menambah nilai
pada produk atau layanan tertentu di bawah pertimbangan. Dengan demikian, aliran
nilai merupakan pandangan yang jauh lebih terfokus dan bergantung pada proses
penambahan nilai (Hines & Rich, 1997).

Dari jurnal internasional dengan judul “Use Of The Value Stream Mapping
Tool For Waste Reduction In Manufacturing. Case Study For Bread Manufacturing
In Zimbabwe.” Oleh William M. Gariwondo, Samson Mhalaga dkk. pada tahun
2011 menjelaskan bahwa hasil dari VValue Stream Mapping (\VVSM) merupakan alat
Manufaktur Kelas Dunia yang dapat digunakan untuk meminimalkan pemborosan
dalam manufaktur. Perusahaan mengalami masalah pada persaingan yang kuat
karena globalisasi sehingga mereka tidak mampu beroperasi dengan waste dalam
kegistan proses produksinya. Makalah ini menjelaskan tentang penggunaan alat
VSM dalam mengurangi waste dalam pembuatan roti untuk sebuah perusahaan di
Zimbabwe. Studi kasus menunjukkan bagaimana alat VSM digunakan dapat
mengidentifikasi dan mengurangi defect sebesar 20%, inventory yang tidak perlu
sebesar 18%, dan motion 37%. Ini menggabungkan peringkat hubungan limbah dan
pentingnya komitmen manajemen dalam pengurangan waste (Goriwondo et al.,
2011) .



10

Dari jurnal nasional dengan judul “Penerapan Lean Manufacturing Untuk
Meminimasi Waste Percetakan Bok.” Oleh Ella Dewi Krisnawati dkk, pada tahun
2022 menjelaskan bahwa hasil dari metode Waste Assessment Model (WAM)
didapatkan bahwa jenis waste kritis adalah adalah defect (18,02%), transportation
(16,14%), dan unnecessary motion (15,06%), selanjutnya yaitu pemilihan value
stream mapping tool dengan VALSAT, pemetaan aktivitas dan jenis defect dengan
value stream mapping tool terpilih untuk menentukan detail waste, identifikasi
penyebab dari detail waste menggunakan fishbone diagram, penentuan prioritas
mode kegagalan dan penyebab kegagalan dengan menggunakan Failure Mode And
Effect Analysis (FMEA) dan melakukan pemberian usulan perbaikan berdasarkan
mode kegagalan yang memiliki nilai risk priority number paling tertinggi.
Selanjutnya yaitu melakukan beberapa usulan perbaikan yang direkomendasikan
untuk perusahaan guna untuk meminimasi waste adalah: penetapan Standard
Operating Procedure (SOP) pada proses kontrol mesin cetak, relayout lantai
produksi, dan pemasangan visual display (Krisnanti & Garside, 2022).

Dari jurnal nasional dengan judul ” Analisa Penerapan Lean Manufacturing
Untuk Menhilangkan Pemborosan Di Lini Produksi PT. Adi Satria Abadi.” Oleh
Muhammad Shodiq Abdul Khannan dkk, pada tahun 2017 menjelaskan bahwa hasil
dari Waste Assessment Model (WAM) juga digunakan untuk mengidentifikasi
pemborosan. Berdasarkan hasil analisis didapatkan tiga urutan terbesar pemborosan
yaitu defect/reject 24,73%, unneccessary inventory 18,80%, dan unneccessary
motion 15,44%. Untuk memetakan proses produksi yang ada dan mengidentifikasi
proses yang mengandung pemborosan sehingga pemborosan yang ada bisa
dihilangkan. Yaitu dengan memvisualisasikan aliran proses value added (VA),
Necessary But Non Value Added (NBNVA) dan Non Value Added (NVA). Usulan
perbaikan dari penelitian ini adalah terjadinya penurunan lead time sebesar 62,22
menit serta peningkatan pada throughput produksi sebesar 77 pcs (Khannan &
Haryono, 2017).

Dari jurnal nasional dengan judul ”Identifikasi Waste Dengan Metode Waste
Assessment Model Dalam Penerapan Lean Manufacturing Untuk Perbaikan Proses

Produksi (Studi Kasus pada Proses Produksi Sarung Tangan).” Oleh Reza
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Alfiansyah dkk, pada tahun 2018 menjelaskan bahwa indikasi waste yang
menyebabkan menurunnya efisensi dan efektivitas proses produksi. Salah satu
permasalahan terbesar adalah defect dengan presentase defect BS diatas 4.6% dan
defect akhir sebesar 1.813%. Selain itu, ditemukan berbagai indikasi waste terkait
waste waiting, transportation dan berbagai waste lainnya. ldentifikasi proses
produksi dan waste menggunakan Operation Process Chart (OPC), Value Stream
Mapping (VSM) dan Waste Assessment Model (WAM). Berdasarkan WAM,
diketahui 3 waste kritis yaitu defect, waiting dan transportation. Selanjutnya
dilakukan analisis akar masalah dengan Root Cause Analysis (RCA) 5Why’s dan
mencari nilai risiko kegagalan menggunakan Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA). FMEA dikategorikan kritis ketika nilai RPN >240 untuk kemudian
dilakukan analisis perancangan rekomendasi perbaikan. Terdapat 3 alternatif
perbaikan yaitu pengurangan defect proses produksi, perbaikan sistem serta
perbaikan sistem manajemen dan produksi (Alfiansyah & Kurniati, 2018).

Dari jurnal nasional dengan judul ‘Penerapan Lean Manufacturing
Menggunakan Metode VSM dan FMEA untuk Mengurangi Waste Pada Produk
Plywood. (Studi Kasus Dept. Produksi PT Kutai Timber Indonesia). Oleh Rahmad
Hidayatd dkk, pada tahun 2014 menjelaskan bahwa hasil dari value stream mapping
(VSM) peta aliran proses produksi dan aliran informasi terhadap suatu produk pada
tingkat produksi total, setelah itu dilakukan Identifikasi waste diawali dengan
penggambaran current state map, lalu dilakukan analisis waste ke dalam kategori 7
waste. Agar dapat mengetahut nilar RPN tertinggi yang selanjutnya akan menjadi
prioritas pemberian usulan perbaikan yang tepat dan sesuai dengan permasalah dan
kondisi di PT. Kutai Timber Indonesia yaitu dengan Analisa FMEA. Rekomendasi
perbaikan yang diberikan berdasarkan dengan nilai RPN tertinggi pada waste yang
teridentifikasi adalah memberikan usulan perbaikan berupa desain alat material
handling yang lebih tepat dan ergonomis, melakukan kegiatan maintenance, serta
melakukan penambahan jumlah mesin dryer yang ada saat ini (Hidayat et al., 2014).

Dari tugas akhir dengan judul “Analisa Lean Manufacturing Untuk
Mengurangi Waste Di Toko Rotte Pekanbaru (Studi Kasus: Toko Roti Xyz) .” Oleh
Syafira Melfa Zola dkk, pada tahun 2019 menjelaskan bahwa hasil dari metode
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yang digunakan adalah value stream mapping (VSM) yang dimana merupakan
suatu kegiatan untuk dapat memudahkan proses implementasi lean dengan cara
membantu mengidentifikasi tahapan-tahapan kategori value added di suatu aliran
proses (value stream), dan mengeliminasi tahapan-tahapan kategori non-value
added. Hasil penelitian dari analisis current state value stream mapping sebelum
melakukan perbaikan berupa meminimalisir hal-hal yang tidak memberikan nilai
tambah pada proses pembuatan roti mendapatkan nilai process cycle eficiency
sebesar 33,03%, sedangkan pada analisis expected future state value stream
mapping dilakukan upaya untuk meminimasi waste dan meningkatkan nilai value
added activity dengan mendapatkan nilai process cycle eficiency yaitu sebesar
82,55% (Syafira, 2019).

Dari jurnal nasional dengan judul “Analisis Penerapan Lean Manufacturing
dengan Metode VALSAT untuk Memaksimalkan Produktivitas pada Proses
Operasi Crusher (Studi kasus di PT Semen Gresik Pabrik Rembang).” Oleh Zaenal
Ma’ruf dkk, pada tahun 2021 menjelaskan bahwa hasil dari penyebaran kuesioner
dengan hasil perhitungan. Waste Relationship Matrix (WRM) vyaitu nilai from
Inappropriate processing memiliki persentase tertinggi-yaitu sebesar 24,59 %,
Sedangkan nilai to waiting memiliki persentase tertinggi yaitu sebesar 22,13%.
Tahap selanjutnya adalah Waste Assessment Questionnaire (WAQ) untuk
menentukan waste yang paling berpengaruh terhadap proses produksi. Hasil WAQ
didapatkan waste dengan peringkat dua terbesar, yaitu waiting dengan persentase
24,42% , motion dengan persentase 17,22 %. Dari hasil WRM dan WAQ akan
dikalikan dengan faktor pengendali yang ada pada tabel Value stream Analysis
Tools (VALSAT). Selanjutnya dilakukan analisa VALSAT untuk mendapatkan
tools yang tepat dan dilakukan penyebab masalah asalah dengan diagram fishbone.
Pada tahap improve penerapan tools yang terpilih dari tabel valsat yaitu Process
Activity Mapping (PAM). Setelah dilakukan pembuatan PAM, maka didapat waktu
aktivitas yang tidak bernilai tambah (NVA) sebesar 630 menit / 3 shift dengan
menghasilkan jumlah tonase produksi sebesar 13.125 ton. Setelah adanya usulan
perbaikan yaitu Penambahan peralatan penunjang dan jumlah operator, mencegah

penumpukan material antar transport dengan pemasangan blaster udara, penerapan
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Total Productive Maintenance (TPM). Dari hasil perbaikan tersebut menghasilkan
waktu NVA sebesar 138 menit / 3 shift dengan jumlah tonase sebesar 25.425 ton
(Zaenal Ma’ruf et al., 2021).

Dari jurnal nasional dengan judul “Usulan Meminimasi Waste Pada Proses
Produksi Dengan Konsep Lean Manufacturing di CV.X.” Oleh Hadi Soenaryo dkk,
Pada tahun 2015 menjelaskan bahwa Perusahaan mengalami beberapa pemborosan
yang dapat mempengaruhi lambatnya jalur kegiatan produksi. Penggunaan konsep
Lean Manufacturing dapat mengatasi permasalahan untuk mengurangi
pemborosan. Penggunaan Value Stream Mapping sebagai alat pada konsep lean
manufacturing ini dapat memberikan gambaran berupa aliran informasi mengenai
proses produksi dan material sebagai dasar untuk melakukan identifikasi waste.
Waste yang terjadi pada proses produksi Stay A R-L Fender RR adalah
transportation, motion, process, dan inventory. Analisis yang dilakukan adalah
didasarkan pada perbandingan waktu cycle time vs takt time, metode 5 Why dan
5W-1H. Berdasarkan hasil analisis dikembangkan usulan perbaikan yaitu antara
lain, pengaturan tata letak mesin, penambahan operator, dan memperbaiki jalur
transportasi. Usulan penelitian dapat mengurangi waktu siklus sebanyak 5,492 detik
(Soenaryo et al., 2015).

Dari tugas akhir dengan judul “Usulan Penerapan Lean Manufacturing
dengan menggunakan metode VSM,WAM,VALSAT dan RCA Unttuk mereduksi
Waste di Lini Produksi (Studi Kasus: PT. Maju Jaya Sarana Grafika) .” Oleh
Hriyanto Arif dkk, Pada tahun 2020 menjelaskan bahwa perusahaan mengalami
permasalahan pada bagian produksi yaitu adanya kegiatan yang tidak bernilai
tambah yang masuk dalam kategori waste. Pemborosan tersebut terjadi karena
adanya proses dari manual blancking yang mengakibatkan bottleneck, adanya
penumpukan WIP dan lamanya waktu menunggu di beberapa proses. Metode yang
digunakan adalah VSM,WAM,VALSAT dan RCA dengan tujuan yaitu untuk
mengurangi pemborosan yang terjadi pada lini produksi. Diketahui pada pembuatan
VSM didapat bahwa jumlah VA 39.10 %, NVA 52.07% dan NNVA 8.83%.
kemudian hasil dari kuiseoner dari WAM diperoleh rank waste yang paling

dominan yaitu defect dengan presentase 23.54%, selanjutnya yaitu melakukan
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identifikasi menggunakan tools VALSAT didapat bahwa tools yang terpilih adalah
tools PAM kemudian dilakukan perbaikan dengan menerapkan beberapa usulan
perbaikan yaitu dengan perbaiakan system sift kerja, penerapan lintasan kerja (line
balancing), perbaiakan perawatan mesin dan re-layout pada bagian produksi serta

penambahan satu unit lift (Hariyanto et al., 2020).



Tabel 2. 1 Tinjauan Pustaka
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No Penulis Judul Sumber Permasalahan Metode Tujuan Penelitian Hasil
1 | (Rawabdeh, A model for the | Jurnal Industrial | Terjadinya 7 pemborosan | WAM yang | Untuk menyelidiki | Kesederhanaan matriks dan
2005). assessment of waste in | Engineering (waste)  yang  saling | terdiri dari | pemborosan di lingkungan | kelengkapan  kuesioner  dalam
job shop | Department, berkaitan dan memiliki | \w/rp dan | bengkel kerja dan | mengidentifikasi hubungan antar
environments. University of | hubungan (produksi WAQ. mengusulkan sebuah pemborosan menghasilkan
Jordan, Amman, | perlebih;  pemrosesan; metode  penilaian  yang | pemborosan yang paling dominan
Jordan. Vol. 25 inventaris; mengangkut; ditujukan untuk membantu | yaitu berdasarkan rank level
No. 8, Tahun memproduksi cacat: perusahaan presentase. Yang berkontribusi
2005. el A mengidentifikasi akar | pada pencapaian hasil yang akurat
L penyebab pemborosan. dalam  mengidentifikasi akar
T L penyebab pemborosan  (waste).
2 | (Raka. W et | Penerapan Green | Jurnal Teknik | IKM Dadi Mulyo | Value Stream | Melakukan terhadap waste | penerapan Green Manufacturing
al., 2021). Manufacturing pada | Industri, menghasilkan limbah | Mapping analisis guna mengurangi | mampu mengurangi pemborosan
IKM Dadi Mulyo. Universitas Islam | serbuk gergaji kayu kurang | (VSM). pemborosan dan | dan meningkatkan nilai tambah

Sultan Agung
Semarang,
Vol.05, No. 01,

Tahun 2021.

lebih 400 " kg/hari yang
apabila dibiarkan berhari-
hari akan menjadi semakin
menumpuk, — mencemari
lingkungan perusahaan dan

lingkungan sekitar,

meningkatkan nilai tambah.

sebesar 50%. Sehingga peningkatan

nilai tambah berpotensi untuk

meningkatkan kesejahteraan

karyawan.
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No Penulis Judul Sumber Permasalahan Metode Tujuan Penelitian Hasil
3 | (Hines & | The seven value | International Terdapat adanya waste dan | VALSAT dan | untuk  memperluas  lean | Perbaikan khusus yang telah
Rich, 1997). stream Journal of | kegiatan non value add | diagram thinking pada  kelompok | dilakukan pengetahuan yang
mapping tools. Operations & | (NVA) dalam kegiatan-| fishbone. perusahaan tertentu. Perbaikan | lebih baik tentang customer
Production produksi ~yang  dapat khusus yang telah dilakukan | requirements, reaksi yang lebih
Management, menyebabkan penurunan pengetahuan yang lebih baik | cepat, meningkatkan delivery
Ukraina. Vol. 17 | kualitas produk. langkah tentang customer | performance, mengurangi time
Iss 1 pp. 46 — 64 | pemecahan pada ' tools requirements, reaksi yang | to market dari produk baru.
Tahun 1997 . VALSAT dalam - proses lebih  cepat, meningkatkan
identifikasi waste, delivery
performance,mengurangi time
to market dari produk baru,
4 | (Goriwondoet | Use Of The Value | Jurnal  National | Perusahaan ~mengalami | VSM  (Value | Untuk mengurangi | Penurunan  presentase  cacat
al., 2011) . Stream Mapping Tool | university of | tekanan persaingan yang | Stream kemungkinan terjadinya waste | sebesar 20%, inventaris yang
For Waste science and kuat karena globalisasi mapping). pada produksi roti manufaktur | tidak perlu sebesar 18% dan
Reduction In | thecnology, sehingga mereka tidak untuk sebuah perusahaan di | gerakan sebesar 37%. Ini
Manufacturing. Case | Bulowayo, : . zimbabwe. menggabungkan hubungan
bisa mampu beroperasi
Study For Bread | Zimbabwe, P.O. waste peringkat dan pentingnya
Manufacturing In| Box AC 939, R komitmen manajemen dalam
Zimbabwe. Tahun 2011. proses mereka. pengurangan waste.
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No Penulis Judul Sumber Permasalahan Metode Tujuan Penelitian Hasil
5 | (Krisnanti & | Penerapan Lean | Jurnal Teknik | Terdapat adanya defect pada | WAM vyang terdiri | Meminimalisi waste yang terjadi di | Usulan perbaikan
Garside, 2022). | Manufacturing Industri  Universitas | setiap proses, penumpukan | dari (WRM dan | lantai produksi CV. XYZ dengan | untuk meminimasi
Untuk meminimasi | Muhammadiyah produk setengah jadi dan-| WAQ) dan FMEA. menerapkan lean manufacturing. waste  berdasarkan
Waste  Percetakan | Malang, Vol 8 No 2, | waktu perpindahan Material presentasi WAM dan
Bok. Tahun 2022. yang lama. score tertingi dari
RPN dari Metode
FMEA.
6 | (Khannan & | Analisa Penerapan | Jurnal Teknik | Pencapaian produktifitas | \VVSM dan WWAM yang | Mengidentifikasi ~ proses  yang | Penurunan lead time
Haryono, 2017). | Lean Manufacturing | Industri Universitas | perusahaan PT. Adi Satria | terdiri dari (WRM | mengandung pemborosan tinggi | dan peningkatan
UntukMenhilangkan | Pembangunan Abadi kurang optimal | dan WAQ). sehingga pemborosan yang ada | pada trounghtput
Pemborosan di Lini | Nasional Yogyakarta | disebabkan - karena  masih dapat dihilangkan. produksi.
Produksi PT. Adi | dan Universitas | banyaknya pemborosan,
Satria Abadi Sarjanawiyata Langkah penelitian ini adalah

tamansiswa
Yogyakarta, Vol 4
No 1, Tahun 2015.

memetakan proses produksi
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No Penulis Judul Sumber Permasalahan Metode Tujuan Penelitian Hasil
7 | (Alfiansyah & | ldentifikasi Waste | Jurnal  Teknik Industri | Dalam proses produksi | OPC ,VSM, | Untuk mengeliminasi | 3 alternatif perbaikan berdasarkan
Kurniati, 2018). | dengan Metode Waste | Institut Teknologi Sepuluh | masih ditemukan adanya | WAM dan | waste pada proses | score tertinggi dari RPN metode
Assessment model | November (ITS), Vol. 7, | indikasi waste  yang | FMEA. produksi sarung tangan | FMEA yaitu pengurangan terhadap
Dalam Penerapan | No. 1 tahun (2018). menyebabkan ~menurunya di PT. X dengan | defect dan perbaikan di system
Lean Manufacturing efisensi  dan efektivitas Implementasi  metode | menejemen dan produksi.
Untuk Perbaikan kegiatan produksi. Lean Manufacturing.
Proses Produksi
8 | (Hidayat et al., | Penerapan Lean | Jurnal Teknik Industri, | Pada proses produksi di | VSM dan | Untuk mengidentifikasi | Rekomendasi yang diberikan yaitu
2014). Manufacturing Universitas Brawijaya. | perusahaan masih masih | FMEA. dan meminimasi waste | berdasarkan nilai RPN tertingi dari

Menggunakan Metode
VSM FMEA
untuk
Waste Pada Produk

dan

Mengurangi

Plywood.

Vol. 5, Tahun 2014.

ditemukan beberapa waste.

Pada proses produksi di

perusahaan.

metode FMEA khususnya pada waste
yang
memmberikan desain alat material
lebih

melakukan

teridentifikasi ~ khususnya

handling yang tepat dan

ergonomis, kegiatan
maintenance sertamelakukan
penambahan jumlah mesin pada

mesin dryer.
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No Penulis Judul Sumber Permasalahan Metode Tujuan Penelitian Hasil

9 | (Syafira, 2019). | Analisa Lean | Penelitian tugas akhir | Dalam proses produksi roti masih | WAM yang | Tujuan dari | Melakukan perbaikan berupa
Manufacturing Jurusan Teknik Industri, | sering ~ mengalami  hambatan | terdiri dari (WRM | penelitian ini | meminimalisir  hal-hal yang
Untuk Mengurangi | Fayitas  Sains  dan | ataupun - aktivitas-aktivitas yang | dan WAQ). adalah untuk | tidak memberikan nilai tambah
Waste Di Toko pada proses pembuatan roti

Rotte Pekanbaru.

Teknologi, Universitas
Sultan Syarif Kasim
Riau, JI. HR.Soebrantas
No0.155 Simpang Baru,
Panam, Pekanbaru

28293.

tidak memberikan nilai tambahan
untuk perusahaan mengalami naik
turunnya proses produksi akibat
banyaknya permintaan konsumen
sehingga rata-rata setiap bulannya

sering terjadinya waste.

mengidentifikasi
dan
meminimalisir
waste di toko roti

ini.

mendapatkan nilai process cycle

eficiency  sebesar  33,03%,

sedangkan pada analisis
future state value
mapping  dilakukan

upaya meminimasi waste dan

expected

stream

meningkatkan nilai value added
activity dengan mendapatkan
nilai process cycle eficiency

sebesar 82,55%.
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No Penulis Judul Sumber Permasalahan Metode Tujuan Penelitian Hasil
10 | (Zaenal Ma’ruf et | Analisis Penerapan Lean | Jurnal Teknik | Pada proses operasi crusher | WAM yang terdiri dari | Untuk  mengefisiensi | Waktu aktivitas yang tidak
al., 2021). Manufacturing dengan | Industri, Universitas | tingkat pencapaian produksi | (WRM dan WAQ), | sistem dengan | bernilai tambah (NVA)
Metode VALSAT untuk | Islam Sultan Agung | masih dibawah target yaitu | VALSAT dan diagram | meminimasi dengan menghasilkan
Memaksimalkan Semarang, Vol. 5, | sekitar 50,32 % dari target | fishbone. pemborosan (waste) jumlah tonase produksi
Produktivitas pada Proses | Tahun 2021. produksi. Setelah adanya usulan
Operasi Crusher. perbaikan yaitu
Penambahan peralatan
penunjang dan jumlah

operator.

11 | (Soenaryo et al., | Usulan meminimasi waste | Jurusan Teknik | Perusahaan mengalami | VSM dan 5 why. Untuk mengidentifikasi | Rekomendasi  perbaikan
2015). pada proses  produksi | Industri beberapa pemborosan yang aliran informasi | yaitu pengaturan tata letak
dengan konsep lean | Institut  Teknologi | mempengaruhi lambatnya mengenai proses | mesin, penambahan
manufacturing di CV.X. Nasional (Itenas) | jalur produksi. Penggunaan produksi dan material | operator, dan memperbaiki

Bandung, NO0.2, Vol.
3, Tahun 2015.

sebagai dasar untuk
melakukan identifikasi

waste.

jalur transportasi. Usulan
penelitian dapat
mengurangi waktu siklus

sebanyak 5,492 detik.
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No Penulis Judul Sumber Permasalahan Metode Tujuan Penelitian Hasil
12 | (Hariyanto et al., | Usulan Penerapan Lean | Penelitian tugas | Perusahaan mengalami | VSM, WAM, VALSAT | Untuk mengurangi | Perbaikan dengan
2020). Manufacturing dengan | akhir Teknik | permasalahan pada bagian | dan RCA. pemborosan yang | menerapkan beberapa
menggunakan metode | industri, universitas | produksi  yaitu adanya terjadi pada lini | usulan perbaikan yaitu
VSM,WAM,VALSAT dan | islam sultan agung | kegiatan yang tidak bernilai produksi. dengan perbaiakan system

RCA Unttuk mereduksi
Waste di Lini Produksi
(Studi PT. Maju

Jaya Sarana Grafika).

Kasus:

semarang Tahun

2020.

tambah yang masuk

kategori waste.

dalam

sift ~ Kkerja,  penerapan
lintasan kerja (line
balancing), perbaiakan

perawatan mesin dan re-

layout pada bagian
produksi serta penambahan

satu unit lift.
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Berdasarkan penelitian terdahulu terdapat beberapa metode yang digunakan

dalam penerapan lean manufacturing antara lain yaitu Value Stream Mapping
(VSM), Waste Assesment Model (WAM), Value Stream Analysis Tools (VALSAT)
dan Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) . Dari beberapa metode tersebut
memiliki kelebihan dan kekurangan dapat dilihat pada tabel 2.2 dibawah ini :

Tabel 2. 2 Kelebihan Dan Kekurangan Metode Yang Digunakan

Metode

Kelebihan

Kekurangan

VSM

Mengetahui  proses bisnis secara
menyeluruh.
Dapat menggambarkan aliran proses

berupa aliran informasi dan material.

Aliran material hanya ada satu produk
atau satu tipe produk saja dalam

penggambaran VSM.

WAM

Dapat menggambarkan hubungan antar
pemborosan.
Dapat mengetahui pemborosan yang

paling dominan.

Tidak dapat menggambarkan aliran
proses berupa aliran informasi dan

material pada suatu proses.

VALSAT

Memiliki banyak tools yang dapat
digunakan (PAM, SCRM, PVF, QFM,
DAM, DPA, PS)

Dapat mengetahui aliran informasi.

Proses  perhitungan yang rumit
dikarenakan  bobot dari  matrix
VALSAT didapat dari hasil rekapitulasi
bobot  tiap
perhitungan =  WAM |

pemborosan  pada
sehingga

membutuhkan waktu yang lama.

FMEA

Dapat mengetahuipotensi penyebab
yang ditimbulkan dari adanya suatu

kegagalan atau bahaya.

Membutuhkan waktu yang lama dan
pengetahuan yang mendalam dalam
memasukkan faktor yang menyebabkan

terjadinya kegagalan.

Setelah memahami dan mempelajari permasalahan yang ada di perusahaan

serta membandingkan beberapa metode yang ada maka penulis menggunakan
metode VSM, WAM. VALSAT, FMEA vyang diharapkan dapat mengatasi

permasalah di CV. Treewood Abadi Grup saaat ini.
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2.3 Landasan Teori
Berikut ini merupakan landasan teori yang digunakan dalam penelitian ini

yang diperoleh dari studi literatur yaitu melalui jurnal, buku maupun situs-situs

yang ada di websaite internet.

2.2.1 Konsep Lean
Konsep lean ini pada dasarnya merupakan konsep dari perampingan atau

efisiensi. Konsep ini juga dapat diterapkan pada perusahaan manufaktur atau pun

pada bidang jasa. Konsep lean thinking dimunculkan oleh sistem produksi dari

Toyota di Jepang. Lean dijalankan oleh Taichi Ohno dan Sensei Shigeo Shingo

dimana implementasi dari konsep ini didasarkan pada 5 prinsip utama. Menurut

(Syafira, 2019) dalam (Syawalluddin, 2014) :

1. Specify value yaitu menentukan nilai suatu produk yang dilihat dari sudut
pandang konsumen bukan dari sudut pandang perusahaan.

2. Identify whole value stream vyaitu mengidentifikasi tahapan yang
diperlukan, mulai dari proses desain, pemesanan, dan pembuatan produk
berdasarkan keseluruhan value stream untuk menemukan pemborosan yang
tidak memiliki nilai tambah (non value adding waste).

3. Flow yaitu melakukan aktivitas yang menciptakan nilai tanpa adanya
gangguan, proses rework, aliran balik, aktivitas menunggu (waiting)
ataupun sisa produksi.

4. Pulled yaitu mengetahui aktivitas-aktivitas penting yang digunakan untuk
membuat apa yang diinginkan oleh konsumen.

Perfection yaitu berusaha mencapai kesempurnaan dengan menghilangkan
waste (pemborosan) secara bertahap dan berkelanjutan. Dalam pemikiran
lean thinking ialah berusaha untuk menghilangkan waste (pemborosan) baik

pada perusahaan atau pun antar perusahaan.

2.2.2 Prinsip Dasar Lean Manufacturing
Lean Manufacturing merupakan suatu kegiatan produksi yang terfokus pada
pengurangan dari pemborosan di semua aspek kegiatan produksi perusahaan.

Perusahaan Toyota hingga saat ini masih menjadi arahan yang terbaik untuk
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mempelajari bagaimana prinsip dan penerapan dari sistem yang ramping. Karena
berbagai macam metode penghilangan pemborosan muncul dari perusahaan Toyota
tersebut. Pengurangan atau penghilangan pemborosan merupakan prinsip dasar dari
proses lean manufacturing. Lean manufacturing memiliki 3 prinsip dasar yang
diterapkan dalam produksi untuk mencapai tujuan operasional bisnis antara lain
(Syafira, 2019) dalam (Ristyowati et al., 2017) :

1. Prinsip Mendefinisikan Nilai Produk (Define Value)

Pendefinisian nilai produk dilakukan dengan mengacu pada pandangan dan
pendapat para pelanggan (Voice of Customer) melalui kerangka QCDS dan PME
(Productivity, Motivation dan Environment). Pendefinisian nilai produk dimulai
dengan membuat pemetaan aliran nilai (Value Stream Mapping). Tujuannya adalah
mengidentifikasi value yang ada pada seluruh aliran proses, dimulai dari pemasok
hingga pelanggan. Hasil identifikasi pengetahuan mengenai titik-titik pada proses
yang tidak memberikan nilai tambah kepada pelanggan.

2. Prinsip Menghilangkan Pemborosan (Waste Elimination)

Pemborosan dalam konsep Lean Manufacturing adalah semua aktifitas yang
tidak memberi nilai tambah (non value added) pada produk yang dapat
menyebabkan kepuasan pelanggan. Jadi, semua aktifitas dianggap sebagai waste
jika tidak memberikan nilai atau kontribusi untuk peningkatan kualitas produk di
mata pelanggan.

3. Prinsip Mengutamakan Karyawan (Support the Employee)

Penerapan Lean Manufacturing dilakukan oleh pekerja di semua tingkatan
dalam organisasi. Oleh sebab itu, perusahaan harus mendukung pekerja dengan
memberikan pendidikan dan pelatihan yang memadai untuk memahami Lean
Manufacturing, dari metode hingga perkakasnya. Operasional harian untuk proyek
Lean Manufacturing pada perusahaan sepenuhnya adalah berada ditangan pekerja
oleh sebab itu diperlukan pengetahuan yang memadai untuk menjalankannya

dengan baik.
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2.2.3 Waste Assessment Model (WAM)

Suatu model yang dikembangkan untuk menyederhanakan proses pencarian
dari permasalahan waste dan mengidentifikasi untuk mengeliminasi waste
merupakan definisi dari WAM (Rawabdeh, 2005). Metode ini mendeskripsikan
hubungan antar jenis waste yaitu (O: Overproduction, D: Defects, P: Processing,
W: Waiting, T: Transportation, I: Inventory, dan M: Motion) dimana simbol garis
bawah “ ” menandakan hubungan tiap waste.
2.2.3.1 Seven Waste Relationship

Menurut Rawabdeh (2005) Hubungan antar waste bersifat inter-dependen
(saling bergantungan), dan memiliki pengaruh terhadap jenis waste lainnya. Maka
dari itu dikembangkan suatu kerangka kerja penilaian oleh Rawabdeh untuk
mengetahui tingkat pengaruh waste terhadap waste lain.yang dapat dilihat pada

gambar 2.1 dibawah ini :

-

/ Over
/.‘ Produgtion
J} ey
LI —7 14 \

7N
-

\ 7 / f ‘-;f\/\ /‘>< | ‘I. )

\ “',1 / 7~ )‘_” Z W [ /
A Ay
(“ Trans- ,A/) 5 \
\ portation / o S " Motion |

\ -

Gambar 2. 1 Hubungan Seven Waste
Sumber : (Rawabdeh, 2005)

Tujuh waste dapat dikelompokkan kedalam 3 kategori utama yang dikaitkan
terhadap man, machine, dan material. Kategori man berisi konsep motion, waiting,
dan overproduction. Kategori machine meliputi overproduction waste, sedangkan

kategori material meliputi transportation, inventory, dan defect. Untuk menghitung
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kekuatan dari waste relationship dikembangkan suatu pengukuran dengan
kuisioner. Tabel 2.3 memperlihatkan kriteria pengukuran yang berupa enam

pertanyaan dengan tiap jawaban memiliki rentang bobot 0 sampai 4.

Tabel 2. 3 Kuesioner Kriteria untuk Pembobotan Kekuatan Waste Relationship

No Pertanyaan Pilihan Jawaban Skor
a. Selalu =

1 | Apakah i menghasilkan j. b. Kadang-kadang =
c. Jarang =
a. Jika i naik maka j naik =

2 | Bagaimana jenis hubungan antara i danj.. | b. jika i naik maka j tetap =

c. tidak tertentu tergantung keadaan =

a. Tampak secara langsung =
3 | Dampak terhadap j karena i, b. Butuh waktu untuk muncul =

c. Tidak sering muncul =

4 | Menghilangkan dampak i terhadap j dapat | a. Metode engineering =
dicapai dengan cara. .. b. Sederhana dan langsung =

c. solusi instruksional =

. Kualitas produk =

a
b. Produktivitas sumber daya =

C. Lead time =
5 | Dampak i terhadap j  terutama | d. kualitas dan produktivitas =
mempengaruhi... e. Kualitas dan lead time =

f. Produktifitas dan lead time =

g. Kualitas, Produktifitas dan lead =

time
6 | Sebesar apa dampak i terhadap j akan | a. Sangat tinggi =4
meningkatkan lead time. b. Sedang =2
c. Rendah =0

Sumber : (Rawabdeh, 2005)
Penjelasan keterkaitan antar waste dapat dilihat pada Hasil pembobotan
dihitung dalam tabulasi dengan contoh pada tabel 2.4 sebagai berikut :
Tabel 2. 4 Contoh Tabulasi Perhitungan Hubungan Antar Waste

Question 1 2 3 4 5 6
Relationships ~ Ans  Wght Ans Wght Ans Wght Ans Wght Ans Wght Ans Wght Score
01 A 4 A 2 A 4 A 2 F 2 A 4 18
oD B 2 C 0 B 2 B 1 A 1 C 0 6

Sumber : (Rawabdeh, 2005)
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Berdasarkan hasil penjumlahan dari enam pertanyaan yang diajukan pada
masing-masing hubungan waste maka didapatkan skor hubungan antar waste yang

selanjutnya dikonversikan ke dalam simbol Huruf WRM pada tabel 2.5.
Tabel 2. 5 Konversi Rentang Skor ke Simbol Huruf WRM

Range Type of relationship Symbol
17 to 20 Absolutely necessary A
13 to 16 Especially important E
9to12 Important |
Sto8 Ordinary closeness (0]
1to4 Unimportant U

Sumber : (Rawabdeh, 2005)
Keterangan :

o Absolutely Necessary (A) : Hubungan yang bersifat mutlak

o Especially Inportant (E) : Hubungan yang bersifat sangat penting
o Important () : Hubungan yang bersifat cukup penting
o Ordinary Closeness (O) : Hubungan yang bersifat biasa

o Unimportant (U) . Hubungan yang bersifat Tidak Penting

Setelah dikonversi ke dalam simbol huruf WRM selanjutnya akan digunakan dalam
pembuatan WRM dengan menghitung tingkat pengaruh dari tiap jenis waste ke
jenis waste lainnya yaitu dengan mengkonversikan lagi dalam bentuk angka yang
sudah ditetapkan dimana A = 10, E =8, 1=6, O =4, U = 2 dan X = 0. Hasil konversi
ini nantinya akan dijumlahkan dan dipersentasekan sehingga diketahui nilai tingkat
pengaruhnya.

2.2.3.2 Waste Relationship Matrix (WRM)

Waste Relationship Matrix (WRM) merupakan matrix yang digunakan
untuk menganalisa kriteria pengukuran. Baris pada matrix menunjukkan efek suatu
waste tertentu terhadap enam waste lainnya, sedangkan kolom pada matrix
menunjukkan menunjukkan waste yang dipengaruhi oleh waste lainnya. Diagonal
dari matrix ditempatkan dengan nilai relationship tertinggi, dan secara default, tiap
jenis waste akan memiliki hubungan pokok dengan waste itu sendiri. Waste matrix
menggambarkan hubungan nyata diantara jenis-jenis waste. WRM dapat dilihat
pada tabel 2.6.



Tabel 2. 6 Contoh Waste Relationship Matrix

F/T] O | 1)} M T P W
0] A A o O I X E
1 I A I I I X X
D I I A I E X I
M X o E A X I A
T U o I U A X I
P I U I I X A I
w O A O X X X A

Sumber : (Rawabdeh, 2005)
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Pembobotan dari tiap baris dan kelom dari WRM ditotal untuk melihat skor

yang menggambarkan efek atau pengaruh dari satu waste terhadap waste lain. Skor

ini dikonversikan kedalam bentuk persentase untuk lebih menyederhanakan matrix.

Berikut diilustrasikan pada tabel 2.7.

Tabel 2. 7' Waste Relationship Matrix Value

F/T (0] || D M T P w Score %
(0 10 10 4 4 6 0 8 42 16.8
I 6 10 6 6 6 0 0 34 13.6
D 6 6 10 6 8 0 6 42 16.8
M 0 4 8 10 0 6 10 38 15.2
T 2 4 6 2 10 0 6 30 12
P 6 2 6 6 0 10 6 36 14.4
W 4 10 4 0 0 0 10 28 11.2
Score 34 46 44 34 30 16 46 250 100
% 13.6 184 176 136 12 64 184 100

Sumber : (Rawabdeh, 2005)

2.2.3.3 Waste Assessment Questionaire (WAQ)
Waste Assessment Questionnaire dibuat untuk mengidentifikasi dan

mengalokasikan waste yang terjadi pada lini produksi (Rawabdeh, 2005). Kuisioner

assessment ini terdiri atas 68 pertanyaan yang berbeda, dimana kuisioner ini

dikenalkan untuk tujuan menentukan waste.

Tiap pertanyaan kuisioner merepresentasikan suatu aktivitas, suatu kondisi

atau suatu sifat yang mungkin menimbulkan suatu jenis waste tertentu. Beberapa

pertanyaan ditandai dengan tulisan ”From”, maksudnya bahwa pertanyaan tersebut

menjelaskan jenis waste yang ada saat ini yang dapat memicu munculnya jenis

waste lainnya berdasarkan WRM. Pertanyaan lainnya ditandai dengan tulisan ”T0”,

maksudnya pertanyaan tersebut menjelaskan tiap jenis waste yang ada saat ini bisa
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terjadi karena dipengaruhi jenis waste lainnya. Tiap pertanyaan yang ada memiliki

tiga pilihan jawaban dan masing- masing jawaban diberi bobot 1, 0,5 atau 0.

Pertanyaan-pertanyaan kuisioner dikategorikan kedalam empat kelompok yaitu

man, machine, material dan method dimana tiap pertanyaan berhubungan antara

satu kategori dengan kategori lainnya.

Peringkat akhir dari waste tergantung pada kombinasi dari jawaban, karena

dari hasil kuisioner nanti akan diproses dengan suatu algoritma yang terdiri dari

beberapa langkah yang telah dikembangkan untuk menilai dan meranking waste

yang ada. Ada 8 tahapan perhitungan skor waste untuk mencapai hasil akhir berupa

ranking dari waste.

1.

Mengelompokkan dan menghitung jumlah pertanyaan Kkuisioner
berdasarkan catatan ”From” dan 10 untuk tiap jenis waste.

Memasukkan bobot dari tiap pertanyaan berdasarkan waste relationship
matrix. Tabel 2 memperlihatkan contoh dari pemberian bobot awal
berdasarkan WRM.

Menghilangkan efek dari variasi jumlah pertanyaan untuk tiap jenis
pertanyaan dengan membagi tiap bobot dalam satu baris dengan jumlah
pertanyaan yang dikelompokkan (Ni).

Menghitung jumlah skor dari tiap kolom jenis waste, dan frekuensi (Fj) dari

munculnya nilai pada tiap kolom waste dengan mengabaikan nilai O (nol).
Sj=ZéWNL'inastej (1)
Memasukkan nilai dari hasil kuisioner (1, 0,5, atau 0) kedalam tiap bobot
nilai di tabel dengan cara mengalikannya (lihat tabel 5)

Menghitung total skor untuk tiap nilai bobot pada kolom waste dan
frekuensi (fj) untuk nilai bobot pada kolom waste dengan mengabaikan nilai

0 (nol). Dengan persamaan:
Z£:1Xk xWNle untuk tiap tipe tipe dari waste j 2
Dimana sj adalah total untuk nilai bobot waste, dan Xk adalah nilai dari

jawaban tiap pertanyaan kuisioner (1, 0,5, atau 0 )
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7. Menghitung indikator awal untuk tiap waste (Y]). Indikator ini hanya berupa
angka yang masih belum merepresentasikan bahwa tiap jenis waste
dipengaruhi jenis waste lainnya.

fi

F—juntuk tipe tipe waste j (3)

Yj = ;—;x
8. Menghitung nilai final waste factor (Yjfinal) dengan memasukkan faktor
probabilitas pengaruh antar jenis waste (Pj) berdasarkan total “From” dan
“To” pada WRM. Kemudian mempersentasekan bentuk final waste factor

yang diperoleh sehingga bias diketahui peringkat level dari masing-masing

waste.
Yjfinal = Yj xPj = ;—;x%xPj untuk tiap tipe waste j 4)

2.2.4 Value Stream Mapping (VSM)

Value stream mapping (VSM) adalah tools yang digunakan untuk
mempermudah mencari akar permasalahan pada proses dengan mengidentifikasi
aktivitas value added dan non-value added pada industri manufaktur (Mutiara,
2018) dalam (McWilliams & Tetteh, 2008). Selain itu, di lapangan sering kali
dijumpai dimana terdapat aktivitas-aktivitas yang sebenarnya tidak bernilai tambah
namun diperlukan. VSM mencakup seperangkat semua aktivasi (nilai tambah/VA
serta non-nilaitambah/NVA) yang penting untuk membawa produk melalui suatu
aliran utama, dimulai dengan bahan baku, dan berakhir dengan pelanggan. Pada
VSM terdapat 3 Kategori aktivitas yang dipetakan yaitu:

a. Value Added activities (VA)

Value Added Activities (VA) adalah suatu rangkaian aktivitas atau proses
yang dibutuhkan untuk mentransformasi atau menambah fungsi pada suatu produk
tertentu, seperti merubah bahan baku menjadi produk finish good. Selain itu, VA
activities juga biasa diartikan sebagai proses utama dalam merubah bentuk produk
atau jasa menjadi lebih bernilai, dimana konsumen bersedia membayar atas nilai
produk tersebut. contohnya proses perakitan pada perusahaan karoseri, sewing pada

perusahaan garmen, spinning pada perusahaan tekstil, dan lain-lain.
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b. Non Value Added activities (NVA)

Non Value Added Activities (NVA) adalah suatu aktivitas atau proses yang
tidak menambah fungsi atau nilai pada produk tersebut. aktivitas ini sering disebut
sebagai waste karena aktivitas ini tidak digunakan dan justru hanya memperpanjang
lead time produksi, misalnya transportasi yang tidak efiektif, material menunggu,
dil.

C. Necessary But Non-Value Added activities (NNVA)

Necessary but non-value added activities (NNVA) adalah suatu aktivitas
yang tidak bernilai tambah akan tetapi diperlukan. Taiichi Ohno menjelaskan
bahwa NNVA tergolong dalam pekerjaan yang kurang penting (incidental work).
Dalam menciptakan kondisi lean pada proses manufaktur, NVA activities harus
dihilangkan. Namun, pada kondisi real jelas ada beberapa diantara aktivitas NVA
yang diperlukan sehingga aktivitas tersebut tidak bisa dihilangkan dalam suatu
sistem. Sementara hal yang perlu diperhatikan dalam NNVA ini adalah meskipun
aktivitas ini tidak memberi nilai tambah tetapi dibutuhkan pada proses manufaktur
untuk memenuhi kebutuhan konsumen maka aktivitas ini harus dilakukan secara
optimal. Contohnya proses quality control (inspeksi), material handling,
dokumentasi, dll.

Value Stream Mapping (VSM) dapat menunjukkan kesalahan pada suatu
gambaran kondisi sistem saat ini (current state) yang kemudian dapat dievaluasi
untuk memperbaiki kondisi yang lebih ideal pada masa yang akan datang (future
state). Value stream mapping juga merupakan suatu alat pemetaan untuk
menginterpretasikan jaringan supply chain. Kualitas, biaya dan lead time
merupakan indikator performance atau indeks.

pengukuran dari VSM yang diuraikan sebagai berikut:

1. First Time Through (FIT): persentase unit yang sempurna atau sesuai

terhadap standart kualitas yang telah ditentukan pada saat awal proses.

2. Dock To Dock Time (DTD): waktu antara unloading raw material dan

selesainya produk jadi untuk siap dikirim.

3. Overall Equipment Effectiveness (OEE): mengukur ketersediaan,

efisiensi dan kualitas dari suatu peralatan mesin.
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Build To Schedule (BTS): pembuatan penjadwalan untuk melihat
eksekusi rencana pembuatan produk yang tepat pada waktu dan urutan
yang benar.
Nilai rasio (Value rate): persentase aktivitas value added dari
keseluruhan aktivitas.

Indikator lainnya:

- T/T: Takt Time = Available Time / Volume Produksi
- VA: waktu yang value added
- NVA: waktu yang non-value added (termasuk waste)

Langkah-langkah VSM di buat dan dibahas di bawah ini sebagai berikut :

1.
2.
3.

Mendeskripsikan kebutuhan yang dipesan oleh konsumen.
Menggambarkan aliran proses informasi dari supplier ke konsumen.
Menggambarkan aliran informasi dan aliran fisik (material) yang dapat
berupa tahapan-tahapan proses utama dalam perusahaan sesuai dengan
ikon VSM.

Menautkan aliran informasi dan aliran fisik yang terjadi dengan anak
panah yang dapat menggambarkan informasi aliran proses bisnis
perusahaan, instruksi kerja antar departemen, dari dan untuk siapa
informasi tersebut diperintahkan, dimana biasanya terjadi masalah
dalam aliran material.

Melegkapi pemetaan aliran informasi dan aliran fisik dengan
menambahkan informast available time, cycle time, changeover time,

uptime, manpower, lead time, jarak dll.

2.2.4.1 Simbol-simbol Dalam Value Stream Mapping (VSM)

Adapun simbol-simbol yang digunakan untuk membuat value stream

mapping diantaranya dapat dilihat pada tabel 2.8 sampai tabel 2.11 sebagai

berikut :
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1. Simbol proses Value Stream Mapping

Simbol proses pada value stream mapping dapat dilihat pada tabel 2.8

dibawah ini.

Tabel 2. 8 Simbol Proses Value Stream Mapping

Nama Simbol Keterangan
Simbol ini melambangkan supplier jika
diletakkan disebelah atas kiri pada VSM dan
Customer/supplier melambangkan customer jika diletakkan
disebelahkanan atas pada VSM
e — Simbol ini menunjukan suatuproses,operasi,
Process
Dedicated Process mesin atau departement yang dilalui oleh
Flow material
Simbol ini melambangkan proses operasi,
Shared Phocess d kg p d p k
ared Process ///// / / epartement, pusat. kerja yang digunakan

bersamadengan productfamily yang lain.

Data Box

Simbol ini -digunakan untuk memberikan
informasi atau -data dibawah simbol yang
membutuhkannya, data yang ada didalam
simbol ini menyesuaikandengan masalah yang
diteliti

Workeell

Simbol ini digunakan untuk menunjukkan
beberapa proses yang terintegrasi dalam
sebuah  workceell ' perusahaan,  produk
berpindah = dari satu proses ke proses
selanjutnya dalam batch yang kecil atau single

pieces.

2. Simbol material Value Stream Mapping

Simbol material pada value stream mapping dapat dilihat pada tabel
2.9 dibawah ini.
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Tabel 2. 9 Simbol Material Value Stream Mapping

Nama

Simbol

Keterangan

Inventory

/A

Simbol ini melambangkan
inventori/persediaan yang ada diantaraproses.
Simbol ini juga melambangkanpenyimpanan

material bahan baku danproduk jadi

Shipments

N\

Simbol ini melambangkan perpindahan raw
material dari supplier ke gudang bahan baku
dan perpindahan dari gudang barang jadi ke

pelanggan

Push Arrow

=

Simbol ini melambangkan arah materialdari

proses ke proses selanjutnya.

Supermarket

Simbol ini. melanmbangkan inventori
supermarket (kanban Stockpoint). Seperti
supermarket, sebuah inventori kecil tersedia
dari satu atau” lebih downstream customer
datang ke supermarket untuk mengambil apa
yang diperlukan. Upstream workcenter

kemudian

FIFO Lane

MAX=XX

Simbol ini melambangkan inventori dengan
sistem FIFO (First-In-First-Out), digunakan
ketika proses-proses terhubung dengan sistem
FIFO yang memiliki input terbatas

MaterialPull

Simbol ini melambangkan  pengubung

supermarket ke proses downstream

Safety Stock

Simbol ini melambangkan safety stock
inventory. Tujuannya untuk menghindari
masalah downstream, melindungi sistemdari

kegagalan serta fluktuasi permintaancustomer
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Nama

Simbol

Keterangan

ExternalShipment

o1&

Simbol ini melambangkan pengiriman dari
supplier/pengiriman ke konsumen

menggunakan transportasi eksternal

3. Simbol material Value Stream Mapping lainnya

Simbol material lainya pada value stream mapping dapat dilihat pada
tabel 2.10 dibawabh ini.

Tabel 2. 10 Simbol Material Value Stream Mapping

Nama Simbol Keterangan
Simbol ini menggambarkan penjadwalan
; roduksi yang berasal dari pusat departeman
Praoducition P yend P P
ProductionControl Coniral kontrol atau orang ataupun operasi

Manual Information

%\&

Simbol ini_menggambarkan aliran informasi

secara manual dalam bentuk laporan

Electronicinfo

Simbol-ini menggambarkan aliran informasi
secara elektronik dalam bentuk lisan, telepon,

ataupun internet

WithdrawalKanban

Simbol ini bermaksud untuk memerintahkan
proses produksi, yang digunakan untuk
menyediakan kebutuhan material ke proses

downstream.

Simbol-ini-menggambarkan kartu atau alat

yang digunakan untuk mengintruksikan

MaterialPull v material handler untuk mengirim part dari
supermarket ke proses

Simbol ini digunakan ketika level on hand

S8 ditangan supermarket diantara dua proses

Kanban Post "7 berada di titik minimum. Simbol ini juga

disebut one-per-batch-kanban
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Nama

Simbol

Keterangan

Safety Stock

N

Simbol ini melambangkan lokasi/tempat

dimana sinyal kanban diambil

SequencedPull

®

Simbol ini menggambarkan pull system yang

memberikan intruksi kepada proses sub-
assembly untuk memproduksi dan jumlah

produk tanpa menggunakan supermarket

4. Simbol umum Value Stream Mapping

Simbol umum pada value stream mapping dapat dilihat pada tabel 2.11

dibawah ini.

Tabel 2. 11 Simbol Umum Value Stream Mapping

Nama

Simbol

Keterangan

Kaizen Burst

Simbol ini digunakan untuk menandakan
adanya kebutuhan perbaikan dan perencanaan
kaizen workshopdi area proses yang lebih
efektif untuk memberikan kritikan dalam

membentuk future state map VSM

Simbol menggambarkan jumlah operator yang

Operator I'O\ dibutuhkan di proses produksi tertentu
Simbol ini digunakan untuk tambahan
Other Stuff Other informasi lain.
T FomGE o
Simbol ini melambangkan value added times
A A (waktu siklus) dan on value added (waktu
Timeline MIA mmﬂ\,m tunggu), serta digunakan untuk menghitung

lead time/total waktu siklus.

Pada gambar 2.2 berikut merupakan contoh dari pengambara Value Stream

Mapping ( VSM) :
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Gambar 2. 2 Value Stream Mapping
2.2.5 Value Stream Mapping Analysis Tools (VALSAT)

Value stream analysis tools digunakan sebagai alat bantu untuk memetakan
secara detail aliran nilai (value stream) yang berfokus pada value adding process.
Detail mapping ini kemudian dapat digunakan untuk menemukan penyebab waste
yang terjadi (Zaenal Ma’ruf et al., 2021).

Menurut Hines & Rich (1997) VALSAT merupakan suatu alat bantu
pemetaan yang dikembangkan dan digunakan untuk mempermudah memahami
bagaimana value stream yang terjadi dan memudahkan proses evaluasi dalam
membuat rencana perbaikan terkait dengan waste yang terdapat di dalam value
stream. VALSAT merupakan suatu pendekatan yang digunakan melakukan
pemilihan tool yang tepat sesuai dengan bobot waste yang teridentifikasi melalui
matrik VALSAT. Secara umum, ada 7 macam detail mapping tools yang digunakan
yaitu :

1. Process Activity Mapping (PAM)

PAM merupakan sebuah tools yang digunakan untuk menggambarkan

secara detail aliran proses produksi dari tiap-tiap aktivitas yang terdapat

pada proses produksi tersebut. Konsep dasar tools ini adalah memetakan
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setiap tahap aktivitas yang terjadi dimana aktivitas tersebut dikelompokkan
kedalam beberapa aktivitas meliputi operation, inspection, transport,
storage dan delay kemudian dikategorikan ke dalam tipe-tipe aktivitas yaitu
value added (VA) activities, necessary but non-value added (NNVA)
activities, dan non value added (NVA). Pemetaan ini dilakukan bertujuan
untuk membantu pemahaman terhadap aliran dan aktivitas proses,
mengidentifikasi adanya pemborosan, mengidentifikasi apakah suatu proses
dapat dirancang kembali sehingga menjadi lebih efisien.

Supply Chain Response Matrix (SCRM)

Supply chain response matrix merupakan suatu grafik yang
menggambarkan hubungan antara inventori dan lead time pada jalur
distribusi, sehingga dapat diketahui adanya peningkatan maupun penurunan
tingkat persediaan pada waktu distribusi pada tiap area supply chain. Tools
ini  digunakan mengevaluasi persediaan dan lead time sehingga
meningkatkan tingkat pelayanan pada jalur distribusi.

Production Variety Funnel (PVF)

Production variety funnel, tools ini merupakan teknik pemetaan visual yang
memetakan jumlah variasi produk tiap tahapan proses manufaktur. Tools ini
dapat digunakan untuk membantu menentukan target perbaikan,
pengurangan inventory dan membuat perubahan untuk proses dari produk.

Quality Filter Mapping (QFM)

Quality Filter Mapping merupakan tools untuk mengidentifikasi dimana
terdapat problem kualitas. Hasil dari pendekatan ini menunjukan dimana
tiga tipe defects terjadi. Ketiga tipe defects tersebut adalah product defect
yaitu cacat fisik produk yang lolos ke customer. Service defect yaitu
permasalahan yang dirasakan customer berkaitan dengan cacat kualitas
pelayanan, dan internal defect yaitu cacat masih beraa dalam internal
perusahaan, sehingga berhasil diseleksi dalam tahap inspeksi

Demand Amplification Mapping (DAM)

Demand amplification mapping merupakan tools yang digunakan untuk

memvisualisasikan perubahan demand disepanjang supply chain pada
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periode terntentu. Dari informasi pemetaan tersebut dapat digunakan dalam
mengevaluasi dan pengambilan keputusan serta analisa lebih lanjut baik
untuk mengantisipasi adanya perubahan permintaan, mengelola fluktuasi
demand, serta evaluasi kebijakan inventory.

Decision Point Analysis (DPA)

Decision point analysis merupakan tools yang digunakan untuk menentukan
titik batas dimana produk dibuat berdasarkan permintaan aktual dan setelah
titik ini selanjutnya produk harus dibuat dengan melakukan forecasting.
Physical Structure (PS)

Physical structure merupakan tools yang digunakan untuk mengetahui
sistem operasi suatu supply chain tertentu pada level industri.

Berikut merupakan hubungan dan kegunaan dari tiap tools pada VALSAT

terhadap tiap jenis waste yang ditunjukkan pada tabel 2.12.

Tabel 2. 12 Matrik Pemilihan Tools VALSAT

Mapping Tool
Process Supply | Production | Quality Demand Decision | Physical
Waste Activity Chain Variety Filter | Amplification | Point | Structure
Mapping | Response Funnel Mapping Mapping Analysis
Matrik

Overproduction L M L M M
Waiting H H ke M M
Excessive Transportation H L
Innappropiate Processing H M L L
Unneccessary Inventory M H M H M L
Unneccessary Mation L
Defect L H
Note :

H = High Correlation and Usefullness

M = Medium Correlation and Usefullness

L = Low Correlation and Usefullness

Sumber : (Goriwondo et al., 2011)
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Dimana :
» H (High Correlation and Usefullness) : faktor pengali =9
» M (Medium Correlation and Usefullness) : faktor pengali = 3

» L (Low Correlation and Usefullness) : faktor pengali = 1
Tabel 2. 13 Matrik seleksi untuk pemilihan VALSAT

Tool

Waste Weight (B)
A D C
Total Weight E

Sumber : (Hines & Rich, 1997)
Kolom A berisi tujuh jenis waste yang biasanya terdapat pada perusahaan.

Sedangkan kolom B berisi tujuh tools pada VALSAT. Sementara kolom C berisi
bobot korelasi antara kolom A dengan kolom B. Selain itu kolom D berisi bobot
dari tiap jenis waste. Kemudian masing-masing bobot pada kolom D dikalikan
dengan bobot yang ada pada kolom C, setelah didapatkan hasilnya kemudian
dijumlahkan dan ditempatkan pada kolom E dan hasil nilai yang tertinggi pada
tujuh tools VALSAT adalah yang dipilih sebagai tools yang tepat untuk melakukan
pemetaan atau proses identifikasi.

2.2.6 Failure Mode And Effect Analysis (FMEA)

FMEA merupakan sebuah teknik yang digunakan untuk mencari,
mengidentifikasi, dan menghilangkan kegagalan potensial, error, dan masalah yang
diketahui dari sistem, desain, proses, atau jasa sebelum hal tersebut sampai ke
konsumen (Puspitasari & Martanto, 2014). FMEA disini adalah proses untuk
mendeteksi risiko yang teridentifikasi pada saat proses. Analisa dari evaluasi dapat
dilakukan melalui dua cara. Pertama, menggunakan data historis seperti data
mengenai produk atau jasa, komplain pelanggan, dan beberapa informasi tersedia
untuk mencari kegagalan. Kedua, melalui sistem statistik, model matematis, dan
simulasi (Rahman, 2014).
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2.2.6.1 RPN (Risk Priority Number)

RPN (Risk Priority Number) merupakan produk dari hasil perkalian tingkat
keparahan, tingkat kejadian, dan tingkat deteksi. RPN menentukan prioritas dari
kegagalan. RPN tidak memiliki nilai atau arti. Nilai tersebut digunakan untuk
meranking kegagalan proses yang potensial. Dalam proses FMEA satu hal yang
perlu diingat bahwa tujuannya adalah untuk mengurangi nilai RPN, tetapi dengan
cara yang spesifik. Cara yang spesifik tersebut melalui pengurangan pada tingkat
keparahan, tingkat kejadian, dan tingkat deteksi.

Nilai RPN dapat ditunjukkan dengan persamaan sebagai berikut (Rahman,
2014).

RPN = Severity x Occurrence x Detection
1. Severity

Severity adalah penilaian terhadap keseriusan dari efek yang ditimbulkan.

Dalam arti setiap kegagalan yang timbul akan dinilai seberapa besarkah

tingkat keseriusannya. Terdapat hubungan secara langsung antara efek dan

severity. Sebagai contoh, apabila efek yang terjadi adalah efek yang kritis,
maka nilai severity pun akan tinggi. Dengan demikian, apabila efek yang
terjadi bukan merupakan efek yang kritis, maka nilai severity pun akan
sangat rendah (Puspitasari & Martanto, 2014). Langkah pertama untuk
menganalisa resiko, yaitu menghitung seberapa besar dampak atau

intensitas kejadian mempengaruhi hasil akhir proses. Dampak tersebut di

rating mulai nifar 1 sampai 10, dimana 10 merupakan dampak terburuk.Nilai

ranking severity pada FMEA proses ditunjukkan pada tabel 2.14.
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Tabel 2. 14 Nilai Rangking Severity

Effect Keriteria Ranking
Kegagalan memberi efek mengganggu proses produksi
Hazardous without secara total tanpa ada peringatan terlebih dahulu dan 10
warning langsung menjadi waste.
Kegagalan memberi efek mengganggu proses produksi
Hazardous with secara total dengan perbaikan 25%-50% pada bagian 9
warning produk
Kegagalan memberi efek yang mengganggu yang tidak
Very High dapat diperbaiki pada proses produksi dengan perbaikan 8
10%-25% pada bagian produk.
Kegagalan memberi efek mengganggu 80%-50% dari
High kegiatan proses produksi dan menyebabkan sebagian produk 7
tidak dapat dipakai.
Kegagalan memberi efek mengganggu 50%-25% dari
Moderaeg kegiatan proses produksi dan menyebabkan sebagian produk 6
tidak dapat dipakai.
Kegagalan memberi efek mengganggu 25%-10% dari
Low kegiatan produksi dan menyebabkan 100% produk harus 5
dikerjakan ulang.
Very Low Kegagalan memberi efek major pada proses produksi. 4
minor Kegagalan memberi efek minor pada proses produksi. 3
Very minor Kegagalan memberi efek sangat kecil pada proses produksi. 2
None Tidak ada efek 1

Sumber : (Hidayat et al., 2014)

2. Occurrence
Occurance adalah kemungkinan bahwa penyebab tersebut akan terjadi dan
menghasilkan bentuk kegagalan selama masa penggunaan produk.
Occurance merupakan nilai rating yang disesuaikan dengan frekuensi yang
diperkirakan dan atau angka kumulatif dari kegagalan yang dapat terjadi
(Puspitasari & Martanto, 2014). Apabila sudah ditentukan ranking pada
proses severity, maka tahap selanjutnya adalah menentukan rating terhadap
nilai occurence. Occurrence merupakan kemungkinan bahwa penyebab

kegagalan akan terjadi dan menghasilkan bentuk kegagalan selama masa



43

produksi produk. Nilai ranking Occurence pada FMEA proses ditunjukkan
pada tabel 2.15.

Tabel 2. 15 Nilai Rangking occurrence

Effect Keriteria Frekuensi Ranking
1in 1.500.000 1
Remote Kegagalan yang tidak mungkin terjadi 1in 150.000 5
1in 15.000 3
Low Kegagalan yang relatife sedikit 1in 2.000 7
1in 400 5
Moderate Kegagalan yang tesrjadi sesekali 1in 80 6
1in20 7
High Kegagalan berulang Tin8 8
1in3 9
Very high Kegagalan yang sangat tinggi Tin2 10
Sumber : (Hidayat et al., 2014)
3. Detection

Nilai detection diasosiasikan dengan pengendalian saat ini. Detection

adalah pengukuran terhadap kemampuan mengendalikan atau mengontrol

kegagalan yang dapat terjadi (Puspitasari & Martanto, 2014). Risk Standar

skala ranking detection pada FMEA proses ditunjukkan pada tabel 2.16.

Tabel 2. 16 Nilai Rangking Detection

Effect Keriteria Ranking
Almost certain Tentunya control saat ini akan mendeteksi kegagalan 1
Very high Tingginya probabilitas saat ini-akan mendeteksi kegagalan 2
High Mungkin control saat ini akan mendekati kegagalan 3
Moderate high Peluang tinggi untuk mendeteksi kegagalan 4
Moderate Peluang sedang untuk mendeteksi kegagalan 5
Low Peluang rendah untuk mendeteksi kegagalan 6
Very low Kesempatan yang rendah untuk mendeteksi kegagalan 7
Remote Sulit mendeteksi kegagalan 8
Very Remote Sangat sulit untuk mendeteksi kegagalan 9
Absolute uncertainly | Tidak mungkin mendeteksi kegagalan 10

Sumber : (Hidayat et al., 2014)
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2.4  Hipotesa

CV. Treewood Abadi Grup merupakan perusahaan industri manufaktur
yang bergerak dibidang furniture khususnya pembuatan plywood (papan tiruan).
Alur proses produksi yang ada di CV. Treewood Abadi Grup dibagi menjadi
beberapa stasiun kerja mulai proses pemilihan veneer hingga packing. Namun
didalam proses produksinya masih ditemukan beberapa bentuk hambatan atau
aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah, hambatan tersebut termasuk
kedalam bentuk pemborosan (waste), bentuk waste tersebut yaitu masih
ditemukanya adanya defect pada saat proses produksi yang dikategorikan menjadi
dua jenis defect yaitu defect kategori rework dan defect kategori reject. Selain itu
akibat terjadinya defect tersebut mengakibatkan timbulnya bentuk pemborosan lain,
yang dimana Permasalahan tersebut sangat menghambat proses produksi
perusahaan. Oleh karena itu pemborosan tersebut harus dikurangi atau direduksi
agar proses produksi berjalan dengan lancar.

Dijelaskan dari jurnal interenasional internasional dengan judul “A model
for the assessment of waste in job shop environments.” Dari jurnal nasional dengan
judul “Penerapan Green Manufacturing pada IKM Dadi Mulyo.” Dari jurnal
internasional dengan judul “The seven value stream mapping tools.” Dari jurnal
internasional dengan judul “Use Of The Value Stream Mapping Tool For Waste
Reduction In Manufacturing. Case Study For Bread Manufacturing In Zimbabwe.”
Dari jurnal nasional dengan judul “Penerapan Lean Manufacturing Untuk
Meminimasi Waste Percetakan Bok.” Dari jurnal nasional dengan judul ” Analisa
Penerapan Lean Manufacturing Untuk Menhilangkan Pemborosan Di Lini
Produksi PT. Adi Satria Abadi.” Dari jurnal nasional dengan judul ”ldentifikasi
Waste Dengan Metode Waste Assessment Model Dalam Penerapan Lean
Manufacturing Untuk Perbaikan Proses Produksi (Studi Kasus pada Proses
Produksi Sarung Tangan). Dari penelitian tugas akhir dengan judul “Usulan
Perbaikan Untuk Meminimasi Waste Dengan Menggunakan WAM dan FMEA
pada Proses Percetakan di CV. Aneka Grafika.” Dari penelitian tugas akhir dengan
judul “Analisa Lean Manufacturing Untuk Mengurangi Waste Di Toko Rotte

Pekanbaru (Studi Kasus: Toko Roti Xyz) .” Dari jurnal nasional dengan judul
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“Analisis Penerapan Lean Manufacturing dengan Metode VALSAT untuk
Memaksimalkan Produktivitas pada Proses Operasi Crusher (Studi kasus di PT
Semen Gresik Pabrik Rembang).” Dari jurnal nasional dengan judul “Usulan
Meminimasi Waste Pada Proses Produksi Dengan Konsep Lean Manufacturing di
CV.X.” Dari tugas akhir dengan judul “Usulan Penerapan Lean Manufacturing
dengan menggunakan metode VSM,WAM,VALSAT dan RCA Unttuk mereduksi
Waste di Lini Produksi (Studi Kasus: PT. Maju Jaya Sarana Grafika) . "Menjelaskan
bahwa metode WAM vyang terdiri dari Waste Relationship Matrix (WRM)
digunakan dalam mengidentifikasi hubungan keterkaitan antar waste yang terjadi
dan untuk mengetahui waste yang paling dominan dengan menggunakan kuesioner
Waste Assessment Questionaire (WAQ). dan Failure Mode And Effect Analysis
(FMEA) dalam menentukan solusi penyelesaian yang lebih optimal.

Berdasarkan studi literatur dari sumber yang telah diproses dan dijadikan
sebagai acuan, maka langkah yang tepat dan efektif untuk mengurangi pemborosan
(waste) yang terjadi pada bagian produksi perusahaan dapat diselesaikan dengan
menerapkan usulan lean manufacturing menggunakan metode lean assessment
yaitu Waste Assessment Model (WAM) dan metode Failure mode and Effect
Analysis (FMEA).
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2.3.1 Kerangka Teoritis
Kerangka teoritis dalam penelitian tugas akhir ini dapat dilihat pada

gambar 2.3 dibawah ini :

Identifikasi masalah

Kegiatan produksi plywood masih terdapat adanya
pemborosan (Waste) yang dapat menganggu kegiatan
produksi.

v
Tahapan penyelesaian :

e Perhitungan uji kecukupan data, uji keseragaman data, waktu rata-rata perhitungan
kapasitas produksi, pembuatan diagram SIPOC dan OPC.

e Mengidentifikasi aktivitas yang bernilai tambah (VA), aktivitas yang tidak bernilai
tambah (NVA) dan aktivitas yang tidak bernilai tambah tetapi-masih dibutuhkan
(NNVA) yang menyebabkan terjadinya waste dengan pembuatan. current state
mapping (CSM).

e Mengidentifikasi tingkat  keterkaitan antar waste dengan WAM, yang terdiri dari
WRM untuk mengetahui hubungan antar wastedan dan WAQ untuk mengetahui
ranking waste .

Mengidentifikasi waste dengan Value Stream Analysis Tools (VALSAT) terpilih .

e Menganalisa penentuan usulan perbaikan dengan Failure mode and effect analysis
(FMEA)

¢ Membuatan future state mapping (FSM).

Y
Hasil Akhir :

Usulan perbaikan untuk mengurangi pemborosan (waste) pada aliran proses
produksi di CV.Treewood Abadi Grup.

Gambar 2. 3 Kerangka Teoritis
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METODE PENELITIAN

Jenis Penelitian

Jenis penelitian pada tugas akhir ini adalah penelitian yang memiliki sifat

deduktif analitik, yang dimana dalam melakukan pengamatan yang disertai Analisa

dan didukung dengan studi literatur, segala sesuatu analisis dan data berbasis pada

sudi literatur. Langkah-langkah yang akan ditempuh dalam penelitian ini adalah

sebagai berikut:

3.1.1

Identifikasi Masalah

Tahap identifikasi masalah adalah cara dari peneliti untuk dapat menduga,

memperkirakan dan menguraikan apa yang sedang menjadi masalah dalam

perusahaan. ldentifikasi masalah dalam penelitian ini terdiri dari:

a.

Studi Lapangan

Observasi secara langsung merupakan tahapan awal dalam melakukan observasi
untuk mengetahui gambaran awal tentang objek penelitian dan dapat memahami
keadaan real proses produksi perusahaan. Observasi langsung dilakukan pada
bagian produksi pembuatan plywood di CV. Treewood Abadi Grup.

Studi Pustaka

Studi pustaka dilakukan dengan mencari referensi dari beberapa sumber
berupa buku-buku, jurnal, artikel tlmiah, tentang masalah yang meliputi
konsep Lean, waste, tujuh tipe waste dan metode yang digunakan untuk
memecahkan permasalahan (WAM dan FMEA) sebagai acuan untuk
mendapatkan referensi dapat ditemukan dari buku, jurnal, materi
perkuliahan dan referensi lainnya yang berhubungan dengan lean
manufacturing.

Perumusan Masalah

Perumusan masalah pada penelitian ini adalah ditujukan untuk
mengidentifikasi hubungan antar pemborosan (waste) prinsip-prinsip dan
pendekatan lean manufacturing dimana pemborosan (waste) yang terdapat

pada aliran proses prtoduksi dapat trerminimalisir.
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Penentuan Tujuan
Penelitian ini diharapkan mampu meminimalisir pemborosan (waste)
dengan pendekatan lean manufacturing agar aliran nilai (value stream)

dapat bejalan dengan lancar.

Pengumpulan Data

Tahap ini dilakukan untuk mengumpulkan data-data yang dibutuhkan untuk

penelitian. Adapun data-data yang dibutuhkan peneliti antara lain:

a.

3.1.3

Data Primer

Data primer merupakan data yang diperoleh dari sumber asli (tanpa melalui
media perantara). Data primer dapat berupa opini subjek (orang) secara
individual atau kelompok, hasil observasi terhadap suatu benda (fisik),
kejadian atau kegiatan hasil pengujian. Data ini didapat dari metode-metode
wawancara atau dengan memberikan kuisioner kepada pihak-pihak yang
kompeten.

Data Sekunder

Data sekunder merupakan data yang diperoleh peneliti secara tidak
langsung. Data sekunder tersebut biasanya berbentuk dokumen, file, arsip
atau catatan-catatan perusahaan. Data ini diperoleh melalui dokumntasi
perusahaan dan literatur yang berhubungan dengan penelitian selama

periode tertentu.

Pengolahan Data
Langkah-langkah yang dilakukan dalam pengolahan data ini adalah sebagai

berikut:

a.

Menghitung waktu siklus setiap proses

Perhitungan waktu baku setiap proses dibutuhkan untuk mengetahui waktu
yang dibutuhkan pada setiap stasiun kerja yang ada pada proses produksi
yamg akan digunakan untuk membuat Operation Process Chart (OPC),

serta untuk menghitung kapasitas produksi tiap masing-masing work
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station. Untuk selanjutnya data ini dibutuhkan dalam pembuatan current
state mapping.

Mengumpulkan data untuk mencari hubungan antara waste

di perusahaan Pengumpulan data ini dilakukan dengan memberikan
kuesioner terhadap responden yang terdiri dua orang yaitu leader bagian
produksi (meneger factory) dan accouinting. Kuesioner ini berguna untuk
melakukan penilaian terhadap waste yang ada pada lantai produksi dan
untuk mengetahui hubungan antara waste satu dengan waste yang lainnya.
Melakukan pembobotan terhadap kuesioner menggunakan WAM

WAM merupakan metode usulan yang digunakan untuk mencari
pemborosan dan juga mengetahui hubungan ketujuh pemborosan. WAM
dibuat terdiri dari dua langkah yaitu: membuat WRM dan WAQ. untuk
mengetahui hubungan antar waste dari pembobotan pada hasil kuesioner
bertujuan untuk mengetahui hubungan antar jenis waste. Melalui
pembobotan ini, dapat diketahui tipe hubungan waste yang satu dengan
waste lainnya.

Membuat Waste Relationship Matrix (WRM)

WRM dibuat berdasarkan bobot yang telah didapatkan melalui hasil
kuesioner. WRM ini selanjutnya akan dikuantifikasikan yaitu dengan
menggunakan waste matrix value.

Membuat Waste Assesment Quesstionnaire. Kuesioner WAQ

Melakukan pembobotan kuesioner penilaian waste dengan menggunakan
algorithma Waste Assesment Quesstionnaire. Kuesioner WAQ yang telah
diisi oleh responden selanjutnya dilakukan tabulasi dan diolah dengan
menggunakan rumus alghorithma.

Membuat VALSAT

Langkah selanjutnya setelah diketahui hasil akhir identifikasi waste dengan
menggunakan metode WAM (WRM dan WAQ) yaitu dilanjutkan adalah
dengan pemilihan detail mapping tools yang tepat sesuai dengan jenis waste
yang terjadi. Dengan menggunakan matrik VALSAT yang didalamnya

memiliki ketentuan nilai yaitu nilai 1 (low correlation), nilai 3 (medium
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correlation) dan nilai 9 (high correlation), serta untuk kolom weight (bobot)
diperoleh dari bobot hasil identifikasi dengan metode Weight (bobot)
diperoleh dari hasil final result (%) melalui proses assessment
menggunakan WRM dan WAQ.
g. Usulan perbaikan dengan menggunakan FMEA.

Dalam tahap ini metode FMEA. Pertama mengunakan fhisbobne diagram
digunakan untuk mengetahui akar penyebab Kritis dari waste dan untuk
memberikan usulan perbaikan yaitu menggunakan perhitungan RPN untuk
menghitung root cause dari waste yang terjadi diperusahaan. Usulan
perbaikan dilakukan berdasarkan nifai RPN tertinggi pada masing-masing

waste sehingga diperlukan usulan perbaikan dan membuat future state

mapping.

3.1.4 Analisa Dan Pembahasan

Pada tahap ini peneliti melakukan analisa terhadap data yang telah di olah
pada tahap sebelumnya. Analisa data dilakukan pada setiap metode yang digunakan
untuk dalam proses minimasi waste. Metode yang pertama yaitu metode Waste
Assessment Model (WAM) yang dimana terdapat dua metode didalamnya yaitu
WRM dan WAQ. Hasil pengolahan data kedua metode WAM dianalisis dengan
cara membandingkan tingkat persentase antar jenis waste untuk mengetahui waste
yang dominan. Selanjutnya yaitu analisis terhadap hasil dari identifikasi akar
penyebab waste. Akar penyebab waste menggunakan fishbone diagram dan
dianalisis berdasarkan hasil dari metode FMEA vyaitu untuk mengetahui potensi
bahaya yang ditimbulkan dengan mengalikan tiga faktor yaitu Severity X
Occurrence x Detection yang digunakan untuk mencari hasil dari nilai RPN
tertinggi dan memberikan usulan yang dapat dijadikan pertimbangan oleh
perusahaan.
3.1.5 Kesimpulan Dan Saran

Kesimpulan dan saran merupakan tahap akhir dari penelitian. Kesimpulan

merupakan hasil dari keseluruhan proses penelitian. Kesimpulan harus sesuai
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dengan tujuan awal penelitian. Sedangkan saran digunakan sebagai acuan pada
penelitian selanjutnya agar tercipta suatu perbaikan dari penelitian terdahulu.
3.1.6 Diagram Alir Penelitian

Proses penelitian dalam penelitian tugas akhir ini dapat dilihat pada gambar

3.1 sebagai berikut ini :
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Data Primer :
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Transportasi

e Data Defect
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e  Gambaran Umum Perusahaan
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e  Studi Literatur
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Menghitung Rata-rata Waktu Siklus :

e Waktu Proses Operasi
e Waktu Setup Mesin
e Waktu Transportasi
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‘ Membuat Current State Mapping ‘
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Gambar 3. 1 Diagram Alir Penelitian
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Pengolahan Data :

Mengidentifikasi dan pengukuran waste dengan Waste
ssment Model (WAM) :

Menyebar kuesioner untuk mengetahui hubungan antar waste
Melakukan pembobotan pada hasil kuesioner melalui seven
waste relationship untuk mengetahui keterkaitan antar waste.
Membuat Waste Relationship Matrix (WRM) dari hasil
pembobotan kuesioner untuk mengetahui hubungan antar
waste

Mengidentifikasi level waste dengan kuesioner Waste
Assessment Questionnaire (WAQ)

Pembobotan dengan algoritma WAQ untuk mengetahui waste
yang paling dominan.

Mengidentifikasi waste dengan Value Stream Analysis Tools
LSAT) yang terpilih.
Menghitung nilai Manufacturing Cycle Effectiveness (MCE)

Identifikasi Akar Penyebab Waste
Mnggunakan Fhishone Diagram.

Identifikasi dan Usulan Perbaikan
dengan FMEA.

Pembuatan Future State Value Stream
Mapping (FSVSM)

Selesai )
Gambar 3. 2 Diagram Alir Penelitian (Lanjuta)
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BAB IV
HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

4.1  Pengumpulan Data

Pengumpulan data ini yaitu berisi tentang data-data yang akan dikumpulkan
yaitu dengan melakukan observasi secara langsung di lapangan dan wawancara kepada
bagian produksi. Data yang akan diambil yaitu merupakan data yang berhubungan
dengan proses produksi plywood di CV. Treewood Abadi Grup. Data-data tersebut
antara lain yaitu : gambaran umum perusahaan, struktur organisasi perusahaan,
urutan pada proses kegiatan plywood dari awal hingga akhir, gambaran layout
perusahaan, data observasi yang ada pada proses produksi dan data yang digunakan

untuk current state mapping.

4.1.1 Profil Umum Perusahaan
Nama Perusahaan : CV. Treewood Abadi Grup.
Bidang Usaha : Plywood (papan tiruan).

Lokasi Perusahaan - :JIn No.Rt 01, Kemloko Manis, Tengguli, Bangsri,
Jepara Regency, Central Java 59453.

Gambar 4. 1 Profil Perusahaan
CV. Treewood Abadi Grup berdiri pada tahun 2011 yang dipimpin oleh
Bapak Firmansyah yang menjabat sebagai general manager di perusahaan tersebut.
Lokasi CV. Treewood Abadi Grup berlokasikan di Kabupaten Jepara, Kecamatan
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Bangsri, Desa Tengguli, merupakan sebuah perusahaan yang bergerak di dalam
bidang manufacture. CV. Treewood Abadi Grup lebih menekankan ke pembuatan
papan tiruan (plywood) yang biasanya igunakan keperluan pembangunan dan
proyek lainnya.

Karyawan yang berkerja di CV. Treewood Abadi Grup merupakan pekerja
lepas (pekerja harian) dengan umur rata-rata yaitu 17 tahun-50 tahun. CV.
Treewood Abadi Grup dalam menetapkan aturan kerja bagi karyawan dalam
melaksanakan kegiatan opersional perusahaan. Karyawan bekerja dari hari senin-
sabtu, apabila terdapat banyak order dan harus segera dikirim, maka karyawan
akan bekerja lembur untuk menyelesaikan target order tersebut.

Jadwal jam beroperasi CV. Treewood Abadi Grup dapat dilihat pada tabel

4.1.

Tabel 4. 1 Jadwal Jam Kerja Karyawan
Hari Jam kerja
Senin 08.00-16.00 WIB
Selasa 08.00-16.00 WIB
Rabu 08.00-16.00.WIB
Kamis 08.00-16.00 WIB
Jum’at 08.00-16.00 WIB
Sabtu 08.00-16.00 WIB

Sumber : Jadwal Masuk Karyawan CV. Treewood Abadi Grup



4.1.2 Struktur Organisasi Perusahaan
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Berikut adalah merupakan bagan struktur organisasi dari perusahaan dari CV. Treewood Abadi Grup dapat dilihat pada gambar

STRUKTUR ORGANISASI
CV. TREEWOOD ABADI GRUP
Dewan Komensari Direktur

General Manager

Bpk. Fi#ﬁansyah

Facton r

Bpk. Puguh
Produksi Mekanik
Bpk. Jumadi Bpk. Edris
Kepala Bagian Amué?mg %IQ Gudang Supervisor
Bpk. Ali Bpk. Candra Bpk. Agus Susanto Bpk. Yazid, Bpk. Agus W, Bpk Rudi, Bpk. Pujo

Sl.af.f_ém.um I:I.ED Keuangan
bu Tyas Bpk. Puji Ibu Ayuk

Gambar 4. 2 Struktur Organisasi Perusahaan
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413 Produk Perusahaan

CV. Treewood Abadi Grup merupakan salah satu perusahaan industri
manufaktur yang bergerak di bidang furniture. khususnya yaitu plywood (papan
tiruan), untuk membuat sebuah harus plywood melalui beberapa tahapan proses
yaitu mulai dari proses pemilihan veneer, assembly, press, pemotongan, inspeksi
dan proses packing. Produk plywood yang diproduksi di CV. Treewood Abadi Grup
adalah plywood jenis “multiplek”. plywood jenis multiplek ini terbuat dari kulit kayu
terdiri dari tiga lapisan yaitu face, core dan back yang disusun dan direkatkan secara
berlapis-lapis. Setelah itu, susunan bahan dasar ini akan di press dengan mesin
dengan suhu yang bertekanan tinggi sehingga menghasilkan papan tiruan
(plywood). Produk dari CV. Treewood Abadi Grup dapat dilihat pada gambar 4.3

Gambar 4. 3 Jenis Plywood
e Spesifikasi Produk :
- Nama Produk : plywood jenis multiplek
- Ukuran : 2400 mm x 1120 mm ketebalan 8 mm

4.1.4 Gambaran Proses Produksi Plywood
Gambaran alur proses produksi plywood yang ada di CV. Treewood Abadi
Grup yaitu terdiri dari tuju tahapan proses yaitu mulai dari proses pemilihan veneer,
assembly, press, pemotongan, inspeksi dan proses packing. Pada gambar 4.4
dibawah ini merupakan alur proses produksi plywood :
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PROSES PRODUKSI PLYWOOD

Pemilihan Veneer > Assembly

v

Cold Press > Hot Press

A 4

Packing Inspeksi Pemotongan

A

A

Gambar 4. 4 Gambaran Proses Produksi Plywood
Pemilihan eneer atau pengeringan (Stasiun kerja I)
Didalam tahap ini yaitu dilakukan pekerjaan pemeriksaan kadar air yang
terkandung di bahan log core, tujuannya yaitu menurunkan kadar air sesuai
standar kadar air yang disyaratkan untuk plywood yaitu untuk mengeringkan
dari kadar air 80% menjadi 8% sampai 14% biasanya pada tahap ini
menggunakan bantuan sinar matahari dan ketika musim penghujan yaitu
dengan menggunakan bantuan mesin press driyer. Pada gambar 4.5

dibawah ini adalah proses pemilihan veneer.

Y

Gambar 4. 5 Proses Pemilihan Veneer

Assembly (Stasiun kerja 1)

Didalam tahap ini yaitu dilakukan pengeleman pada plywood yang
menghubungkan face, core dan back. Lembaran plywood yang telah lolos
dari proses driyer selanjutnya akan dilakukan assembly (pengabungan) pada
proses glue yaitu dengan menggunakan mesin glue spreader sebelum
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memasuki tahapan selanjutnya yaitu proses press. Pada gambar 4.6

dibawah ini adalah proses assembly.

Gambar 4. 6 Proses Assembly
Cold Press (Stasiun kerja I11)

Didalam tahap cold press ini diartikan pengempaan dingin. Tujuan proses
ini yaitu untuk meratakan dan meresapkan lem (glue) sehingga face, core
dan back tersusun rapi menjadi sebuah Plywood. Pengempaan dingin ini
dilakukan dengan mesin cold press selama jangka waktu 30 sampai 45
menit agar mendapatkan hasil yang maksimal dengan standar tekanan
kurang lebihnya yaitu 10 kg. Pada gambar 4.7 dibawah ini adalah proses

cold press.

Gambar 4. 7 Proses Cold Press

Hot Press (Stasiun kerja V)

Tujuan proses hot press ini ialah untuk mematikan struktur glue yang ada
pada lembaran Veneer agar tidak terkontaminasi terhadap kelembapan
udara. Pengepresan panas ini dilakukan menggunakan mesin hot press yaitu

dengan suhu 120°C selama hampir 10 menit. Akurasi perkiraan waktu
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pengepresan, tingginya tekanan dan temperature sangat penting dalam
proses ini agar struktur glue benar-benar mengering sempurna. Pada

gambar 4.8 dibawah ini adalah proses hot press.
7 S g

Gambar 4. 8 Proses Hot Press
Pemotongan atau Double Saw (Stasiun kerja V)
Setelah tahap hot press tahap selanjutnya yaitu pemotongan bagian plywood
sisi Panjang (P) dan lebar (L) yang harus disesuaikan sesuai ukuran standar
yaitu menggunakan mesin double saw. Pada proses ini dikerjakan oleh 2

operator. Pada gambar 4.9 dibawah ini adalah proses pemotongan.
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Gambar 4. 9 Proses Pemotongan

Pemeriksaan atau Inspeksi (Stasiun kerja VI)

Pada tahap inspeksi ini bertujuan untuk mengetahui hasil akhir dari prduk
plywood apakah terjadi adanya defect atau tidak sebelum masuk ke proses
packing, proses ini biasanya yaitu dilakukan secara manual. Pada gambar

4.10 dibawah ini adalah proses inspeksi.

Taat® o
"s\ i 3 !
i< =
;

Gambar 4. 10 Proses Inspeksi
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7. Packing (Stasiun kerja VII)
Setelah lolos dari proses inspeksi maka tahap selanjutnya yaitu melakukan
packing sebelum plywood diserahkan ke konsuen. Adapun yang harus
dilakukan pada proses ini yaitu pemeriksaan jumlah lembar plywood pada
setiap kemasan, pemeriksaan sistem kemasan dan pemeriksaan hasil
pengemasan yang sesuai agar saat pengiriman plywood tidak mengalami

kerusakan. Pada gambar 4.11 dibawah ini adalah proses packing.

Gambar 4. 11 Proses Packing

415 Layout Perusahaan
Pengaturan tata letak fasilitas pabrik merupakan rncana pengaturan semua
fasilitas guna untuk memperiancar kegiatan produksi agar lebih efektif dan efisien.
CV. Treewood Abadi Grup dalam mengatur tata letak fasilitas produksinya
yaitu menggunakan sisitem alur produksi dengan tipe sistem product layout, yang
dimana peralatan atau pekerjaan proses diatur sesuai dengan langkah-langkah

dimana produk yang akan dibuat.
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Keterangan Kode :

2 1= Gudang

2 = Proses Pemilihan Veneer

3 =Proses Assenbly
4 =Proses Cold Press
5 = Proses Hot Press
6 = Proses Double Saw
7 = Proses Inspeksi
8 = Proses Packing

—p = Aliran Proses

TOILET

MUSHOLA \\/

Gambar 4. 12 Layout Persahaan
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4.1.6 Data Jumlah Mesin Produksi
Pada proses produksi plywood ini menggunakan 5 jenis mesin yaitu pada
proses pemilihan veneer, assembly, cold press, hot press dan pemotongan.
Sedangkan untuk proses inspeksi dan packing dilakukan secara manual. Penjelasan

jumlah masing-masing mesin dapat dilihat pada tabel 4.2 dibawah :
Tabel 4. 2 Mesin Yang Digunakan Untuk Produksi

Stasiun Jumlah
Kerja Proses Nama Mesin Mesin Fungsi
I Pemilihan Veneer | Mesin press driyer 2 Mengeringkan lembaran core
Mesin glue Tempat pengeleman untuk
I Assembly spreader 1 merekatkan lembaran core
Merekatkan & meresapkan glue
Il Cold Press Mesin Cold Press 2 pada plywood
v Hot Press Mesin Hot Press 2 Merekatkan plywood
\Y Pemotongan Mesin double saw 1 Memoong sisi-sisi plywood

4.1.7 Data Tenaga Kerja
Pada aktivitas kegiatan produksi plywood di CV. Treewood Abadi Grup
tidak semua proses menggunakan. bantuan machine, tetapi ada beberapa proses
yang dilakukan oleh bantuan tenaga manusia. Penjelasan jumlah tenaga kerja di tiap
stasiun kerja dapat dilihat pada tabel 4.3 dibawah :
Tabel 4. 3 Pembagian Tenaga Kerja

Stasiun
Kerja Proses Tenaga kerja

I Pemilihan Veneer 2

I Assembly 12

i Cold Press 4
v Hot Press 4
\Y Pemotongan 5
Vi inspeksi 2
VIl Packing 5
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4.1.8 Data Jumlah Permintaan
Berdasarkan data historis di CV. Treewood Abadi Grup pada proses
produksi plywood didapatkan jumlah permintaan plywood dari bulan januari sampai

september 2022, berikut ini adalah rinciannya dapat dilihat pada tabel 4.4
Tabel 4. 4 Produksi Plywood

Bulan
Januari-september Total Permintaan (pcs)

(2022)
Januari 5.260
Febuari 5.400
Maret 5.600
April 5.100
Mei 6.070
Juni 5.800
Juli 7.600
Agustus 6.580
September 7.880

Sumber : Data Historis. CV. Treewood Abadi Grup Januari-September 2022

4.1.9 Data Waktu Pengukuran

Data waktu pengukuran ini meliputi data waktu setup mesin, data waktu
proses operasi dan data waktu transportasi.
4.1.9.1 Waktu Setup Mesin

Waktu setup mesin adalah waktu persiapan terhadap mesin-mesin yang
akan melakukan produksi sampai mesin tersebut produktif untuk menghasilkan
suatu produk. Pada proses produksi ini, terdapat beberapa stasiun kerja yang tidak
memerlukan waktu set up mesin yaitu proses inspeksi (pemeriksaan) dan packing.
Berikut ini adalah data waktu set up mesin di di CV. Treewood Abadi Grup pada
pembuatan plywood dapat dilihat pada tabel 4.5 dibawabh ini:



66

Tabel 4. 5 Pengumpulan Data Waktu Setup Mesin

Pengamatan ke- (Detik)

No Proses 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 | Pemilihan Veneer | 41 44 40 44 44 41 41 40 42 43
2 Assembly 616 | 702 | 729 | 682 | 776 | 658 | 673 | 772 | 754 | 642
3 Cold Press 1082 | 1216 | 1187 | 1216 | 1187 | 1138 | 1096 | 1152 | 1184 | 1236
4 Hot Press 582 | 621 | 638 | 667 | 589 | 661 | 589 | 553 | 661 | 595
5 Pemotongan 60 66 62 68 72 69 68 65 66 64

4.1.9.2 Waktu Proses Operasi

Pada perhitungan waktu siklus proses operasi ini yaitu dilakukan dengan

cara mengukur waktu pengerjaan di setiap proses atau bagian untuk tiap satu pcs

plywood yang dilakukan dengan pengukuran secara langsung menggunakan

stopwatch. Berikut ini merupakan data waktu proses produksi plywood. Jumlah data

yang dikumpulkan yaitu sebanyak 10 kali melakukan pengamatan dapat dilihat

pada tabel 4.6 dibawah ini :

Tabel 4. 6 Pengumpulan Data Waktu Proses Produksi
Pengamatan ke- (Detik)

No Proses 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10
1 | Pemilihan Veneer | 1800 | 1800 | 1700 | 1680 | 1708 | 1699 | 1800 | 1750 | 1807 | 1722
2 Assembly 47 43 45 40 41 43 44 45 46 50
3 Cold Press 2398 | 2366 | 1890 | 2230 | 1973 | 2170 | 2141 | 2230 | 2087 | 1980
4 Hot Press 300 | 330 | 300 | 321 | 300 | 308 | 358 | 322 | 309 | 340
5 Pemotongan 17 18 18 20 21 19 19 18 20 18
6 Inspeksi 709 | 688 | 670 | 653 | 598 | 596 | 701 | 678 | 645 | 676
7 Packing 287 | 309 | 277 | 243 | 305 | 255 | 278 | 300 | 300 | 302
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4.1.9.3 Waktu Transportasi

Transportasi adalah bentuk dari kegiatan yang dilakukan guna untuk

memindahkan suatu barang atau produk dari satu tempat ketempat yang lain dengan

menggunakan alat transportasi baik itu manusia maupun alat angkut . Transportasi

yang dilakukan pada proses plywood ini sebagai adalah berikut :

>

Transportasi dari gudang ke proses pemilihan veneer, transportasi ini
dilakukan oleh dua orang pekerja operator. Pekerjaan yang dilakukan untuk
mengangkat material hadling lembaran core ke mesin driyer untuk masuk
ke tahap selanjutnya yaitu pemilihan veneer, alat bantu pada proses ini
adalah berupa forklift dengan jenis beban 3 ton,

Transportasi dari proses pemilihan veneer ke proses assembly, pada
transportasi ini dilakukan oleh dua orang pekerja operator forklift.
Pekerjaan yang dilakukan untuk mengangkat material hadling lembaran
core yang sudah lolos seleksi kadar air yang ada pada mesin driyer,
selanjutnya lembaran core tersebut akan masuk ke proses assembly untuk
merekatkatkan lembar core menggunakan lem.

Transportasi dari proses assembly ke proses cold press, pada transportasi ini
dilakukan secara estafet oleh beberapa pekerja menuju kereta dorong untuk
selanjutnya yaitu merekatkan dan meresapkan glue pada plywood pada
tahap cold press.

Transportasi dari proses cold press ke proses hot press, pada transportasi
ini yaitu digunakan alat material handling berupa kereta dorong, setelah
glue pada plywood merekatkan dan meresapkan maka tahap selanjutya yaitu
menuju ke proses hot press untuk dissmpurnakan pada lapisan yang masih
mengandung glue.

Transportasi dari proses hot press ke proses pemotongan , pada transportasi
ini yaitu digunakan alat material handling berupa kereta dorong, setelah
glue pada plywood benar-benar merekat dan meresap sempurna maka
selanjutnya yaitu menuju ke proses pemotongan guna untuk merapikan

bagian sisi plywood sesuai standar menggunakan mesin double saw.
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Transportasi dari proses pemotongan ke proses inspeksi pada transportasi
ini setelah selesai dari proses pemotongan maka plywood akan ditumpuk
kembali dan akan diangkut menggunakan forklift menuju ke tahapan
selanjutya yaitu inspeksi, disini dilakukan pemeriksaan dan juga seleksi
sebelum plywood masuk ke proses packing.

Transportasi dari proses inspeksi ke proses packing, pada transportasi ini
dilakukan secara manual. Selanjutnya yaitu ke proses packing untuk
memastikan keamanan plywood.

Transportasi dari proses packing ke gudang atau tempat penyimpanan, pada
transportasi ini juga dilakukan menggunakan forklift.

Berikut ini adalah data proses waktu siklus transportasi antar proses diatas

yang dapat dilihat pada tabel 4.7 di bawah ini :

Tabel 4. 7 Pengumpulan Data Waktu Transportasi

Pengamatan ke- (Detik)
No i 1] 23] 4 [5]6]]7]s8]o9]10
1 | dari gudang ke proses pemilihan
26 | 26 | 26 | 25 | 27 |31 | 30 | 29 | 28 25
veneer
2 | dari proses pemilihan veneer ke
75 | 77 | 8 | 79 | 78 | 80 [ 89 | 8 | 83 77
proses assembly
3 | dari proses assembly ke proses
12 13 12 14 12 12 13 11 11 13
cold press
4 | dari proses cold press ke proses
tratg || LN 16 d heniLil i 15 14 | 14 | 13 15
hot press
5 | dari proses hot press ke proses
19 18 20 18 | 20 16 19 18 | 20 21
pemotongan
6 | dari proses pemotongan ke proses
. ] 45 | 45 | 51 | 53 | 56 | 56 | 54 | 53 | 52 55
inspeksi
7 | dari proses inspeksi ke proses
) 16 17 19 17 18 17 18 14 17 18
packing
8 | dari proses packing ke Gudang 14 13 11 12 12 13 13 12 14 13
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4.1.10 Uji Kecukupan Data

Uji kecukupan data yaitu dilakukan untuk mengetahui cukup atau tidaknya
data yang telah diambil pada setiap proses melalui pengamatan dan pengukuran
secara langsung di lantai produksi plywood. dalam uji kecukupan data penelitian ini
digunakan tingkat ketelitian dan tingkat kepercayaan sebesar 5% dan 95 %. Hal
tersebut menunjukkan bahwa penyimpangan yang diperbolehkan dari rata-rata
sebenarnya adalah sebesar 5% dan pengukuran yakin bahwa data yang diperoleh
itu bernilai benar sebesar 95%. Uji kecukupan data yang dilakukan meliputi waktu

proses, transportasi dan waktu set up mesin.

4.1.10.1 Uji Kecukupan Data Waktu Proses

Pada table 4.8 dibawah ini merupakan contoh dari perhitungan uji kecukupan

data proses pemilihan veneer.
Tabel 4. 8 Data Waktu Proses Pemilihan Veneer

No Xi (detik) i
1 1800 3240000
2 1800 3240000
3 1700 2890000
4 1680 2822400
5 1708 2917264
6 1699 2886601
7 1800 3240000
8 1750 3062500
9 1807 3265249
10 1722 2965284
Jumlah 17466 30529298

Diketahui

N =10

k = 2 (tingkat kepercayaan adalah 95%)

S =5% =0,05

yx = 17466

(X x)? =305061156
Yx?  =30529298



Perhitungan :

Kesimpulan :

cukup.

Keterangan :

Xi
N’
N

karena N’

r 2
k/s /Nsz—(Zx)z ‘
Sx

[2/0,05v/10 X 30529298-305061156

=1.22

17466

: Data pengamatan proses pemilihan veneer ke-i.
: Jumlah pengamatan yang seharusnya dilakukan.

: Jumlah pengamatan yang telah dilakukan.

¢
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< N maka data proses pemilihan veneer adalah

Pada tabel 4.9 berikut ini. merupakan rekapitulasi hasil perhitungan uji

kecukupan data untuk semua proses produksi plywood.

Tabel 4. 9 Rekapitlasi Uji kecukupan Data Waktu Proses

No Proses Z pe Z i (Z x)? N’ N | Keterangan
1 Pemilihan Veneer 17466 | 30529298 | 305061156 | 1.22 | 10 Cukup
2 Assembly 444 19790 197136 6.20 | 10 Cukup
3 Cold Press 21465 | 46327739 | 460746225 | 8.79 | 10 Cukup
4 Hot Press 3188 | 1019734 | 10163344 | 535 | 10 Cukup
5 Pemotongan 188 3548 35344 6.16 | 10 Cukup
6 Inspeksi 6614 | 4388240 | 43744996 | 5.03 | 10 Cukup
7 Packing 2856 820166 8156736 | 8.81 | 10 Cukup
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4.1.10.2 Uji Kecukupan Data Waktu Transportasi
Pada tabel 4.10 dibawah ini merupakan contoh dari perhitungan uji

kecukupan data waktu transportasi dari gudang ke pemilihan veneer.
Tabel 4. 10 Data Waktu Transportasi Dari Gudang Pemilihan Veneer

No Xi (detik) Xi?
1 26 676
2 26 676
3 26 676
4 25 625
5 27 729
6 31 961
7 30 900
8 29 841
9 28 784
10 25 625
Jumlah 273 7493

Diketahui

N =40

k = 2 (tingkat kepercayaan adalah 95%)

S =5% = 0,05

Y x =273

(Cx)? =74529
Yx?  =7493

Perhitungan :
2

k/sﬂ/Nsz—@x)z
N =

>x
_ 2
N’ — 2/0,05v10 X 7494—75529
L 273
N’ =8.61

Kesimpulan : karena N’ < N maka data waktu transportasi dari gudang ke

pemilihan veneer adalah cukup.



Keterangan :

Xi : Data pengamatan waktu transportasi dari gudang ke veneer ke-i.
N’ : Jumlah pengamatan yang seharusnya dilakukan.

N : Jumlah pengamatan yang telah dilakukan.
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Pada tabel 4.11 berikut ini merupakan rekapitulasi hasil perhitungan uji

kecukupan data untuk semua waktu transportasi produksi plywood.

Tabel 4. 11 Rekapitlasi Uji Kecukupan Data Waktu Transportasi

No Proses Z x Z xz (Z x)? N’ N | Keterangan
1 | Darigudang ke proses pemilihan veneer 273 | 7493 74529 8.61 | 10 Cukup
2 | Dari proses pemilihan veneer ke proses assembly | 804 | 64804 | 646416 | 4.02 | 10 Cukup
3 | Dari proses assembly ke proses cold press 123 | 1521 15129 8.57 | 10 Cukup
4 | Dari proses cold press ke proses hot press 146 | 2140 21316 6.31 | 10 Cukup
5 | Dari proses hot press ke proses pemotongan 189 | 3591 35721 8.47 | 10 Cukup
6 | Dari proses pemotongan ke proses inspeksi 520 [ 27186 | 270400 | 8.64 | 10 Cukup
7 | Dari proses inspeksi ke proses packing 171 | 2941 29241 9.25 | 10 Cukup
8 | Dari proses packing ke Gudang 127 | 1621 16129 8.04 | 10 Cukup

4.1.10.3 Uji Kecukupan Dara Waktu Setup Mesin

Pada table 4.12 dibawah ini merupakan contoh dari perhitungan uji

kecukupan data waktu setup pada proses pemilihan veneer.

Tabel 4. 12 Data Waktu Setup Mesin Pada Proses Pemilihan Veneer

No Xi (detik) Xi?
1 41 1681
2 44 1936
3 40 1600
4 44 1936
5 44 1936
6 41 1681
7 41 1681
8 40 1600
9 42 1764

10 43 1849

Jumlah 420 17664
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Diketahui

N =10

k = 2 (tingkat kepercayaan adalah 95%)
S =5% = 0,05

Yx =420

(X x)? =176400

Yx?  =17664

Perhitungan :
2

k/s./Nsz—(Zx)z
N’ —

nx
N’ — [2/0,05+/10 X41270664—176400]2
N’ 2
Kesimpulan : karena N’ < N maka data setup proses pemilihan veneer adalah
cukup.
Keterangan :
Xi : Data pengamatan proses pemilihan veneer ke-i.
N’ : Jumlah pengamatan yang seharusnya dilakukan.
N : Jumlah pengamatan yang telah dilakukan.

Pada tabel 4.13 berikut ini merupakan rekapitulasi hasil perhitungan uji

kecukupan data untuk semua setup proses produksi plywood.
Tabel 4. 13 Rekapitlasi Uji Kecukupan Data Waktu Setup Mesin

No Proses Z x Z . S x)? N’ N | Keterangan
1 Pemilihan Veneer 420 17664 176400 218 | 10 Cukup

2 Assembly 6937 4834383 | 48121969 | 7.38 | 10 Cukup

3 Cold Press 11694 | 13698890 | 136749636 | 2.80 | 10 Cukup

4 Hot Press 6156 3803816 | 37896336 | 5.99 | 10 Cukup

5 Pemotongan 660 43670 435600 4.04 | 10 Cukup
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4111 Uji Keseragaman Data
Uji keseragaman data dipakai guna untuk memastikan data yang kita ambil
melalui pengamatan secara langsung untuk setiap proses masih berada dalam batas
kontrol atas (BKA) dan batas kontrol bawah (BKB), sehingga tidak ada data yang
berada diluar batas kontrol atas dan batas kontrol bawah.
4.1.11.1 Uji Keseragaman Data Waktu Proses
Pada tabel 4.14 dibawah ini merupakan contoh dari perhitungan uji

keseragaman data proses pemilihan veneer.
Tabel 4. 14 Data Waktu Proses Pemilihan Veneer

No Xi Xi? Xi-x Xi —%)°
1 1800 3240000 53.4 2851.56
2 1800 3240000 53.4 2851.56
3 1700 2890000 -46.6 2171.56
4 1680 2822400 -66.6 4435.56
5 1708 2917264 -38.6 1489.96
6 1699 2886601 -47.6 2265.76
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No Xi Xi? Xi-x Xi —%)*
7 1800 | 3240000 53.4 2851.56
8 1750 | 3062500 3.4 11.56
9 1807 | 3265249 60.4 3648.16
10 1722 | 2965284 -24.6 605.16
Jumlah | 17466 | 30529298 0 23182.4
Diketahui :
N =10
o Xx/Ws = 1K1
N
== 1746.6
10
P2
e Standar deviasi (o) = Z();;Tx)
23182.4 =508
10—1
o Batas Kendali Atas (BKA) =x+k.o
= 1746.6 + ( 2 x 50.8)
=1848.1
e Batas Kendali Bawah (BKB) =x-Kk.o

1746.6 - (2 X 50.8)
1645.1

Berikut ini merupakan grafik uji keseragaman data proses pemilihan veneer.

1900
1850

Pemilihan Veneer

1800 —
1750

1700
1650

1600
1550
1500

1 2

3

4 5

— | — X ar

6 7

8 9 10

BKA e=BKB

Gambar 4. 13 Grafik Uji Keseragaman Data Proses Pemilihan Veneer
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Pada gambar 4.13 grafik diatas menunjukkan bahwa data dianggap

seragam dikarenakan data berada dalam batas kontrol atas (BKA) dan batas kontrol

bawah (BKB). Pada tabel 4.15 ini merupakan rekapitulasi uji keseragaman data

untuk semua proses pada produksi plywood.

Tabel 4. 15 Rekapitlasi Uji Keseragaman Data Waktu Proses

No Proses Rata- | Standar | BKA BKB Min Maks | Keterangan
rata deviasi
Pemilihan
1 Veneer 1746.6 50.8 1848.1 1645.1 1680 1807 Seragam
2 Assembly 44.4 2.9 50.2 38.6 40 50 Seragam
3 Cold Press 2146.5 167.7 24819 | 1811.1 1890 2398 Seragam
4 Hot Press 318.8 19.4 357.7 279.9 300 358 Seragam
5 Pemotongan 18.8 1.2 21.3 16.3 17 21 Seragam
6 Inspeksi 661.4 39.1 739.5 583.3 596 709 Seragam
7 Packing 285.6 22.3 330.3 240.9 243 309 Seragam

4.1.11.2 Uji Keseragaman Data \Waktu Transportasi

keseragaman data transportasi dari Gudang ke proses pemilihan veneer.

Pada tabel 4.16 dibawah ini merupakan contoh dari perhitungan uji

Tabel 4. 16 Data Waktu Transportasi Dari Gudang Pemilihan VVeneer

No Xi Xi? Xi-x | (Xi-x)’
1 26 676 e 1.69
2 26 676 -1.3 1.69
3 26 676 -1.3 1.69
4 25 625 -2.3 5.29
5 27 729 -0.3 0.09
6 31 961 3.7 13.69
7 30 900 2.7 7.29
8 29 841 1.7 2.89
9 28 784 0.7 0.49
10 25 625 -2.3 5.29
Jumlah | 273 7493 0 40.1
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Diketahui :
N =10
o mWs - =2X

N
_ 273

—=27.3

10

. N2
e Standar deviasi (o) =/Z()§+1x)
= ﬁﬂﬂ;=21
10-1

e Batas Kendali Atas (BKA) =x+ko
=273+ (2x21)
= 315

e Batas Kendali Bawah (BKB) =x-k.o
=27.3-(2x21)
= 231

Berikut ini merupakan grafik uji keseragaman data transportasi dari gudang
ke pemilihan veneer.

Transportasi dari gudang ke pemilihan
veneer

40
30
20
10

1 2 3 4 3) 6 7 8 9 10
—Xi Xbar BKA —BKB

Gambar 4. 14 Grafik Uji Keseragaman Data Transportasi Gudang Ke Pemilihan Veneer
Pada gambar 4.14 grafik diatas menunjukkan bahwa data dianggap
seragam dikarenakan data berada dalam batas kontrol atas (BKA) dan batas kontrol
bawah (BKB). Pada tabel 4.17 ini merupakan rekapitulasi uji keseragaman data

untuk semua proses pada produksi plywood.



Tabel 4. 17 Rekapitulasi Uji Keseragaman Data Waktu Transportasi
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No Proses Rata- | Standar | BKA | BKB | Min | Maks | Keterangan
rata | deviasi
1 | Darigudang ke proses 273 ”1 315 | 231 - 31
pemilihan veneer ' ' ' ' Seragam
2 | Dari proses pemilihan veneer ke
80.4 4.2 889 | 719 | 75 89 Seragam
proses assembly
3 | Dari proses assembly ke proses 123 09 122 | 104 1 1
cold press ' ' ' ' Seragam
4 | Dari proses cold press ke proses 1468 o 165 | 127 13 16
hot press ’ ' ' ' Seragam
5 | Dari proses hot press ke proses
18.9 1.4 21.8 16 16 21 Seragam
pemotongan
6 | Dari proses pemotongan ke
. - 52 4.0 60.1 | 439 | 45 56 Seragam
proses inspeksi
7 | Dari proses inspeksi ke proses o \ M ¥ 1 19
packing : - ] : Seragam
8 | Dari proses packing ke Gudang, | 12.7 0.9 146 | 10.8 11 14 Seragam

4.1.11.3 Uji Keseragaman Data Waktu Setup Mesin

Pada table 4.18 dibawah ini merupakan contoh dari perhitungan uji

keseragaman data proses pemilihan veneer.

Tabel 4. 18 Data Waktu Setup Mesin Pada Proses Pemilihan Veneer

No Xi X1 Xi-x Xi — %)°
1L 41 1681 1 1
2 44 1936 -2 4
3 40 1600 2 4
4 44 1936 -2 4
5 44 1936 -2 4
6 41 1681 1 1
7 41 1681 1 1
8 40 1600 2 4
9 42 1764 0 0
10 43 1849 -1 1

Jumlah 420 17664 0 24




Diketahui :

N =10

o mWs  =2X
N

_ 420 _
10

;N2
e Standar deviasi (o) = /Z()A(,%C)
= ’i =1.63
10-1

e Batas Kendali Atas (BKA) =x+ko
=42 + (2 x 16.3)
=45.2

e Batas Kendali Bawah (BKB)  =x-Kk.o
=42 -(2x16.3)
= 38.6

42

Berikut ini merupakan grafik uji keseragaman data proses pemilihan veneer.

Setup mesin pemilihan veneer
46

*

40 7 \/ w

38
36

34

e X i Xbar BKA e BKB

Gambar 4. 15 Grafik Uji Keseragaman Data Setup Mesin Proses Pemilihan Veneer
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Pada gambar 4.15 grafik diatas menunjukkan bahwa data dianggap

seragam dikarenakan data berada dalam batas kontrol atas (BKA) dan batas kontrol

bawah (BKB). Pada tabel 4.19 ini merupakan rekapitulasi uji keseragaman data

untuk semua proses pada produksi plywood.



Tabel 4. 19 Rekapitlasi Uji Keseragaman Data Waktu Setup Mesin
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No Proses Rata- | Standar | BKA | BKB | Min | Maks | Keterangan
rata | deviasi
1 | Pemilihan Veneer 42 1.63 45.3 38.7 40 44 Seragam
2 Assembly 693.7 49.6 793 594.4 | 616 776 Seragam
3 Cold Press 1169.4 | 51.6 | 12725 | 1066.3 | 1082 | 1236 Seragam
4 Hot Press 615.6 39.7 695 536.2 | 553 667 Seragam
5 Pemotongan 66 3.50 73 60 72 Seragam
4.1.12 Perhitungan Waktu Rata-Rata (WS5)

Berdasarkan hasil dari uji kecukupan data dan uji keseragaman data yang

sudah dilakukan. Dapat disimpulkan bahwa data dari waktu proses, waktu

transportasi dan waktu setup mesin di atas dinyatakan cukup dan seragam, maka

data tersebut dapat dilakukan untuk pengolahan data di tahapan selanjutnya.

Perhitungan waktu siklus tiap proses merupakan perhitungan waktu rata-rata tiap

proses. Dibawah ini merupakan perhitungan waktu siklus tiap proses.
4.1.12.1 Waktu Siklus Proses Operasi

Berikut ini adalah contoh perhitungan waktu rata-rata (Ws) pada proses

pemilihan veneer.

Ws _ 1800+1800+1700+1680+1708+1699 + 1800 +1750+1087+1722
10
=20 = 1746.6
Tabel 4. 20 Rata-rata Waktu Proses
Pengamatan ke- (Detik)

No Proses Rata-

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 rata
1 | Pemilihan Veneer | 1800 | 1800 | 1700 | 1680 | 1708 | 1699 | 1800 | 1750 | 1807 | 1722 | 1746.6
2 Assembly 47 43 45 40 41 43 44 45 46 50 444
3 Cold Press 2398 | 2366 | 1890 | 2230 | 1973 | 2170 | 2141 | 2230 | 2087 | 1980 | 2146.5
4 Hot Press 300 330 300 321 300 308 358 322 309 340 318.8
5 Pemotongan 17 18 18 20 21 19 19 18 20 18 18.8
6 Inspeksi 709 688 670 653 598 596 701 678 645 676 661.4
7 Packing 287 309 277 243 305 255 278 300 300 302 285.6
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4.1.12.2 Waktu Siklus Transportasi
Berikut ini adalah contoh perhitungan waktu rata-rata (Ws) pada

Transportasi dari proses pemotongan ke proses inspeksi.

_ 45+45+51+53+56+54+53+52+55

Ws
10
520
=—=052
10
Tabel 4. 21 Rata-rata Waktu Transportasi
Pengamatan ke- (Detik)
Proses Rata
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 _rata

dari gudang ke proses pemilihan
26 26 | 26 25 | 27 31 30 29 28 25 | 973
veneer .

dari proses pemilihan veneer ke
75 77 (8 | 79 | 78 | 80 | 89 | 8 | 83 7 | 804
proses assembly '

dari proses assembly ke proses
12 (113 | 12 | 14| 12 |12 | 13 | 11 | 11 13 | 123
cold press '

dari proses cold press ke proses
14 | 14 16 16 15 i, 14 14 13 15 14.6
hot press '

dari proses hot press ke proses
19 18 | 20 18 | 20 16 19 18 20 21 18.9
pemotongan '

dari proses pemotongan ke proses
) ) 45 | 45 | 51 53 | 56 | 56 | 54 53 52 55 52
inspeksi

dari proses inspeksi ke proses
. 16 | 17 | 19 | 17 | 18 | 17 | 18 | 14 | 17 | 18 | 174
packing .

dari proses packing ke Gudang 14 13 11 12 12 13 13 12 14 13 12.7

4.1.12.3 Waktu Siklus Setup Mesin
Berikut ini adalah contoh perhitungan waktu rata-rata (Ws) pada proses

pemilihan veneer.

_ 414+42+40+44+44+41+41+40+42+43
10

Ws

_ 420 _
10

42




Tabel 4. 22 Rata-rata Waktu Setup Mesin
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Pengamatan ke- (Detik)

No Proses Rata-
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 rata
1 Pemilihan Veneer 41 44 40 44 44 41 41 40 42 43 42
2 Assembly 616 702 729 682 776 658 673 772 754 642 693.7
3 Cold Press 1082 | 1216 | 1187 | 1216 | 1187 | 1138 | 1096 | 1152 | 1184 | 1236 | 1169.4
4 Hot Press 582 621 638 667 589 661 589 553 661 595 615.6
5 Pemotongan 60 66 62 68 72 69 68 65 66 64 66
4.1.13 Operations Proses Chart (OPC)

Operations Proses Chart merupakan peta yang dapat menggambarkan

aktivitas suatu proses dalam membuat produk melai dari bahan baku sampai produk

jadi ataupun hanya sebagian komponen saja. Dari hasil perhitungan waktu siklus

(WS) yang telah dilakukan di atas, maka dapat dibuat peta proses operasi

pembuatan plywood seperti pada gambar 4.16 di bawah ini :
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Nama Produk : Pembuatan plywood
Nomor Peta 101 B Sekarang
Dipetakan Oleh : Septian Aryo Kuncoro O Usulan
Tanggal Dipetakan : 07 Maret 2023

Log core

Pemilihan veneer

1746.6 Mesin press driyer

Lem (glue)

» Assembly
444 "
Mesin glue spreader

Cold press

2146.5 Mesin cold press

Hot press

1N Mesin hot press

Pemotongan

e Mesin double saw

Ringkasan

Kegiatan Jumlah  |Waktu (detik) Inspeksi

w4 Manual

(Ooperasi 3 2484.1
| Plastik

Dlnspekm - - — >

7 Inspeksi

’ & Operasi 4 2738
Total 5222.1

Packing
Manual

285.6

Finish good stroge

2o~ i 2@

Gambar 4. 16 Operations Proses Chart Pembuatan Plywood
Berdasarkan Operations Proses Chart pada proses pembuatan plywood di

atas diketahui bahwa pada proses pemilihan veneer termasuk proses operasi dan
inspeksi dengan waktu yaitu 1746.6 detik, proses assembly termasuk proses operasi
dengan waktu yaitu 44.4 detik, proses cold press termasuk proses operasi dengan
yaitu 2146.5 detik, proses hot press termasuk proses operasi dengan waktu yaitu

318.8 detik, proses pemotongan termasuk proses operasi dengan waktu yaitu 18.8
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detik, proses inspeksi termasuk proses operasi dan inspeksi dengan waktu yaitu
661.4 detik, proses packing termasuk proses operasi dan inspeksi dengan waktu
yaitu 285.6 dan yang terahir setelah plywood jadi maka akan masuk ke finish good

stroge untuk disimpan sebelum sampai ke tangan konsumen.

4.1.14 Membuat Diagram SIPOC
Diagram SIPOC adalah sebuah alat yang digunakan untuk melakukan
identifikasi semua elemen yang ada mulai dari supplier sampai customer. Berikut

ini merupakan elemen-elemen yang digunakan dalam diagram SIPOC antara lain :

1. Supplier : Perusahaan X merupakan pemasok log core
2. Input : Bahan yang digunakan dalam proses pembuatan plywood
3. Process : Proses yang dilakukan dalam membuat plywood muali dari

pemilihan veneer sampai dengan packing.
4. Output . Hail yang dikeluarkan dari kegiatan produksi yaitu plywood
(papan tiruan).

5. Customer : Buyer yang memesan produk plywood.

Supplier Input Process QOutput Custamer

Perusahaan X... Bahan yang akan
Pemasok Log Core dipakai yaitu log
core, lem, tepung

dan air

» - Pemilihan veneer

Assembley

Produk plywood Buyer Plywood

|

Gambar 4. 17 Diagram SIPOC Proses Pembuatan Plywood
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4.1.15 Data Pembuatan Current State Mapping

Untuk pmbuatan current state mapping dibutuhkan beberapa data, data-data
yang dibutuhkan tersebut diperoleh melalui observasi, wawancara serta melalui
perhitungan. Data-data yang digunakan adalah sebagai berikut :
> Menghitung Scrape Proses Pemotongan

Scrap merupakan segala yang bentuk sisa material yang dihasilkan dari
proses produksi, data scrap diperoleh melalui pengamatan secara langsung di
stasiun kerja proses pemotongan dikarena hanya stasiun kerja ini yang
menghasilkan scrap. Dibawah ini merupakan data hasil pengukuran scrap plywood
pada stasiun kerja pemotongan yang dibagi menjadi 2 tahap yaitu scrap Panjang
plywood dan scrap lebar plywood.

a. Scrap Panjang plywood
Tabel 4. 23 Scrap Di Stasiun Kerja Pemotongan (Panjang)

Pengamatan | Panjang Plywood | Jumlah Plywood Panjang Plywood yang
Awal (mm) (pcs) dibuang (mm)
1 2450 5 50
2 2450 5 50
3 2450 5 50
4 2450 ) 50
5 2430 5 30
6 2430 5 30
7 2450 5 50
8 2445 5 45
9 2440 5 40
10 2450 5 50

Scrap dapat dihitung dalam bentuk presentase dengan rumus sebagai berikut

Panjang plywood yang dibuan
' jang pty yang : g x 100%
panjang awal plywood sebelum dipotong

Scrape =

Setiap produk plywood memiliki standar ukuran yaitu 2400 mm x 1120 mm.
Kemudian dipotong sesuai standar ukuran yang sudah diatur sebelumnya. Dibawah
merupakan contoh perhitungan scrap di stasiun kerja proses pemotongan pada

pengamatan 1 :



Scrape =

50mm x 5 lembar

X 100%

50mm x 5 lembar

X 100%

2450 mm x 5 lembar

panjang awal plywood sebelum dipotong
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=2.04%
Tabel 4. 24 Rekapitulasi Perhitungan Scrap Proses Pemotongan (Panjang)

No Panjang Jumlah | Panjang Plywood Total Panjang Panjang Scrape
Plywood Plywood yang dibuang Plywood Awal Plywood yang rate
Awal (mm) (pcs) (mm) (mm) dibuang (mm) (%)

a b c d=axb e=bxc (e/d) x 100

1 2450 5 50 12250 250 2.04
2 2450 5 50 12250 250 2.04
3 2450 5 50 12250 250 2.04
4 2450 5 50 12250 250 2.04
5 2430 5 30 12150 150 1.23
6 2430 5 30 12150 150 1.23
7 2450 5 50 12250 250 2.04
8 2445 5 45 12225 225 1.84
9 2440 5 40 12200 200 1.64
10 2450 5 50 12250 250 2.04
Rata-rata 12222.5 222.5 1.82

b. Scrap lebar plywood

Tabel 4. 25 Scrap Di Stasiun Kerja Pemotongan (Lebar)

Pengamatan | ' Panjang Plywood | Jumlah Plywood Panjang Plywood yang
Awal (mm) (pcs) dibuang (mm)
1 1170 5 50
2 1170 5 50
3 1170 5 50
4 1170 5 50
5 1150 5 30
6 1150 5 30
7 1170 5 50
8 1165 5 45
9 1160 5 40
10 1170 5 50
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Scrap dapat dihitung dalam bentuk presentase dengan rumus sebagai

berikut:

Scrape =

Panjang plywood yang dibuang

panjang awal plywood sebelum dipotong

X 100%

Setiap produk plywood memiliki standar ukuran yaitu 2400 mm x 1120 mm.

Kemudian dipotong sesuai standar ukuran yang sudah diatur sebelumnya. Dibawah

merupakan contoh perhitungan scrap di stasiun kerja proses pemotongan pada

pengamatan 1 :

50mm x5 lembar

Scrape = panjang awal plywood sebelum dipotong X 100%
= o a3 oy X 100%
=4.27%
Tabel 4. 26 Rekapitulasi Perhitungan Scrap Proses Pemotongan (Lebar)
No Panjang Jumlah | Panjang Plywood Total Panjang Panjang Scrape
Plywood Plywood yang dibuang Plywood Awal Plywood yang rate
Awal (mm) (pcs) (mm) (mm) dibuang (mm) (%)
a b C d=axb e=bxc (e/d) x 100
1 1170 5 50 5850 250 4.27
2 1170 5 50 5850 250 4.27
3 1170 5 50 5850 250 4.27
4 1170 ) 50 5850 250 4.27
5 1150 5 30 5750 150 2.61
6 1150 5 30 5750 150 2.61
7 1170 5 50 5850 250 4.27
8 1165 5 45 5825 225 4.29
9 1160 5 40 5800 200 3.45
10 1170 5 50 5850 250 4.27
Rata-rata 5822.5 222.5 3.82

> Menghitung Uptime

Uptime dapat menyatakan kapasitas mesin yang digunakan dalam

mengerjakan suatu proses tertentu. Berikut ini merupakan rumus perhitungan dari

uptime :

Uptime =

Actual production time of machine—value added time

availability time

x 100%
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Keterangan :

e Actual production of machine merupakan waktu aktual mesin saat
melakukan produksi selama satu shift kerja dan selama satu bulan (24
hari) dengan waktu kerja pershift selama 7 jam. Jeda 1 jam digunakan
pekerja istirahat. Berikut ini merupakan perhitungan actual production
time of machine :

Actual = (24 hari x 7 jam x 60 menit x 60 detik)
= 604800 detik.

e Value added time adalah waktu siklus masing-masing proses.

e Availability time merupakan waktu aktual yang tersedia selama satu shift
kerja dan selama satu bulan (24 hari) dengan satu shift kerja 8 jam.
berikut ini merupakan perhitungan availability time :

Availability = (24 hari x 8 jam x 60 menit X 60 dertik)
= 691200 detik.
Berikut adalah contoh dari perhitungan uptime untuk proses pemilihan

Veneer :

_ Actual production time of machine—value added time

Uptime (%) x 100%

availability time

_ 24 harix 7 jam x 60 menit x 60 detik—1746.6
A 24 hari x 8 jam x 60 menit x 60 dertik

=87.25%

Pada tabel 4.27 di bawah ini adalah rekapitulasi dari perhitungan uptime

X 100%

untuk semua proses pada produksi plywood
Tabel 4. 27 Rekapitulasi Data Uptime

No Proses Actual Availiability | Value added time | Uptime (%)
1 Pemilihan Veneer 604800 691200 1746.6 87.25
2 Assembly 604800 691200 44.4 87.49
3 Cold Press 604800 691200 2146.5 87.19
4 Hot Press 604800 691200 318.8 87.45
5 Pemotongan 604800 691200 18.8 87.50
6 Inspeksi 604800 691200 661.4 87.40
7 Packing 604800 691200 285.6 87.46
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> Work in process (WIP)

Work in process adalah barang atau produk setengah jadi yang menunggu
untuk selanjutnya diproses pada proses selanjutnya. Work in process terjadi apabila
terdapat jumlah WIP pada setiap proses jumlahnya sendiri tidak pasti atau tidak
mempunyai ketentuan jumlah yang ditetapkan, maka jumlah WIP yaitu didapat
dengan melakukan observasi dan wawancara pada setiap operator mengenai rata-
rata jumlah WIP yang harus dikumpulkan pada saat proses pembuatan plywood

dilakukan.
Tabel 4. 28 Data Waktu Proses, Setup dan Transportasi

Waktu Waktu Waktu
No Setup setup proses proses Transportasi transportasi

(detik) (detik) (detik)
1 | Pemilihan Veneer 42 Pemilihan Veneer 1746.6 - -
2 | Assembly 693.7 | Assembly 44.4 Ke assembly 80.4
3 | Cold Press 1169.4 | Cold Press 2146.5 Ke Cold press 12.3
4 | Hot Press 615.6 | Hot Press 318.8 Ke hot press 14.6
5 | Pemotongan 66 Pemotongan 18.8 Ke pemotongan 18.9
6 - - Inspeksi 661.4 Ke inspeksi 27.3
7 - - Packing 285.6 Ke packing 17.1
9 - = - _ Ke gudang 12.7

Dari table di atas diketahui bahwa waktu setup, proses pemilihan veneer dan
transportasi ke assembly masing-masing memiliki waktu sebesar 42 detik, 1746.6
detik dan 80.4 detik sehingga total dari kegiatan proses pemilihan veneer yaitu 42
+1746.6 + 80.4 = 1869 detik. Sedangkan untuk waktu jam kerja diperoleh sebesar
8 jam x 60 menit x 60 detik = 28800 detik

Sehingga dapat diketahui kapasitas proses produksi pemilihan veneer

adalah sebagai berikut :

. . ilable ti
Kapasitas pemilihan veneer =&~ "¢
cycle time

= 15.41 palet/shift

_ 28800
1869

Berikut ini adalah rekapitulasi perhitungan kapasiatas produksi dari masing-

masing proses :
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Tabel 4. 29 Rekapitulasi Kapasitas Setiap Proses

Jumlah
No Proses Kapasitas kelompok | Jumlah shift Kapasitas (palet)
4 b . d=(axbxc)

1 | Pemilihan Veneer 15.41 2 1 30.82

2 | Assembly 38.38 1 1 38.38

3 | Cold Press 8.65 2 1 17.3

4 | Hot Press 30.21 2 1 60.42

5 | Pemotongan 256.91 1 1 256.91

6 | Inspeksi 42.45 2 1 84.9

7 | Packing 96.55 2 1 193.1

Berdasarkan perhitungan kapasitas tersebut maka perhitungan lead time
WIP pada proses pemilihan veneer adalah sebagai berikut :

Lead time = W”,’ =29 = 0.781657 hari
kapasitas = 30.82

Nilai lead time pada proses pemilihan veneer adalah sebesar 0.781657 hari.

Berikut merupakan prekapitulasi perhitungan lead time WIP untuk seluruh

proses :
Tabel 4. 30 Rekapitulasi Perhitungan Lead Time
WIP LT WIP
No Proses Kapasitas (palet) (hari)
a b c=(alb)
1 | Gudang - Pemilihan veneer 30.82 - -
2 | Pemilihan veneer - Assembly 38.38 30 0.782
3 | Assembly - Cold Press 17.3 10 0.578
4 | Cold Press - Hot Press 60.42 10 0.166
5 | Hot Press - Pemotongan 256.91 10 0.039
6 | Pemotongan - Inspeksi 84.9 10 0.118
7 | Inspeksi - Packing 193.1 10 0.052
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4.1.16 Identifikasi Jenis Kegiatan Yang Termasuk Kategori Waste
Identifikasi aktivitas atau kegiatan yang masuk dalam kategori pemborosan
bertujuan untuk mengetahui gambaran secara menyeluruh tentang pemborosan
yang terjadi saat ini pada aliran proses produksi plywood saat ini dengan cara
melakukan observasi secara langsung maupun wawancara terhadap pihak
perusahaan. Berikut merupakan gambaran dari tiap pemborosan yang terjadi saat
ini pada proses produksi plywood :
> Mengidentifikasi Pemborosan Motion
Berdasarkan observasi atau pengamatan secara langsung diketahui bahwa
alat material handling yang kurang efektif pada kereta dorong pengangkut
(coveyor) yang digunakan saat ini untuk mengangkut material maupun plywood
dikarenakan sebelumnya alat ‘material handling (conveyor) tidak memiliki

Gambar 4. 18 Alat Material Handling

Berdasarkan gambar 4.18 diatas alat material handling (conveyor) tidak
memiliki pegangan sehingga ketika pekerja ingin mendorong akan sedikit
kesusahan, alhasil menimbulkan gerakan yang tidak perlu dilakukan oleh pekerja
yang apabila dilakukan secara terus-menerus dapat mengakibatkan cidera

punggung.
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> Mengidentifikasi Pemborosan Inventory

Berdasarkan observasi atau pengamatan secara langsung diketahui bahwa
dalam Kkegiatan proses produksi pembuatan plywood terkadang dari pihak
perusahaan tidak memperhatikan permintaan konsumen sehingga untuk
mempertahankan produk yang tidak terjual tersebut yaitu dengan cara
meningkatkan biaya penyimpanan. Selain itu Penyebab lainya yaitu adanya cacat
produk kategori rework dan cacat produk kategori reject yang sering kali tidak
tertata dengan rapi bahkan cacat kategori rework ini seringkali dijumpai di

werhouse bahan baku dan penyimpanan barang jadi.

e

Gambar 4. 19 Produk Cacat Yang Disimpan Pada Warehouse
Berdasarkan permasalahan yang terjadi diatas secara tidak langsung dapat

mempengaruhi keuntungan yang ingin dicapai oleh Perusahaan dikarenakan jumlah
biaya penyimpanan yang mengalami peningkatan.
> Mengidentifikasi Pemborosan Transportasi & Waiting

Layout yang tidak ditata dengan baik dapat mempengaruhi efisiensi dan
efektivitas kegiatan transportasi, seperti yang terjadi pada lantai produksi di CV.
Treewood Abadi Grup yang dimana proses produksi tidak berjalan dengan baik
dikarenakan sistem perancangan tata letak fasilitas yang kurang efektif. terutama
pada proses pemilihan venner menuju proses assembly dimana panjangnya jarak
perpindahan material yang terlalu jauh sepanjang 76.42 meter, selain itu pada
proses pemotongan menuju proses inpeksi memiliki jalur yang belawanan antar
proses pemilihan venner menuju proses assembly yang mengakibatkan
berpapasannya forklift satu dengan lainya, sehingga salah satu forklift harus
mengalah terlebih dahulu, pada permasalahan tersebut dapat mengakibatkan
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waiting (pemborosan waktu) yang menganggu pada proses kegiatan produksi
plywood. Secara detail berikut adalah gambaran kondisi layout di lantai produksi
CV. Treewood Abadi Grup dapat dilihat pada gambar 4.20.

Keterangan Kode :

2 1= Gudang
2 = Proses Pemilihan Veneer

3 = Proses Assenbly

4 = Proses Cold Press
B 5 = Proses Hot Press

6 = Proses Double Saw

7 = Proses Inspeksi

8 = Proses Packing

—p = Aliran Proses

LI

Gambar 4. 20 Layout Awal Perusahaan

Sumber : Layout bagian produksi CV.Treewood Abadi Grup
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> Mengidentifikasi Pemborosan Defect, Overprocessing &
Overproduction
Berdasarkan pengamatan dan data historis perusahaan dari bulan januari
sampai bulan September 2022 diketahui bahwa defect yang dialami oleh

perusahaan memiliki 2 kategori. Tabel 4.31 ini adalah rekapitulasi defect plywood.
Tabel 4. 31 Data Defect Produksi Plywood

Bulan Defect Jumlah Presentase
Januari- Total (pcs) Defect Defect
september Permintaan (pcs) (%)
(2022) (pcs) Recycle Reject
Januari 5.260 243 27 270 5%
Febuari 5.400 253 31 284 5%
Maret 5.600 279 29 308 5%
April 5.100 246 24 270 5%
Mei 6.070 351 44 395 6%
Juni 5.800 144 22 166 3%
Juli 7.600 456 66 522 6%
Agustus 6.580 224 35 259 4%
September 7.880 435 52 487 6%
Rata-rata 292 37 329 5%

Sumber : Data Historis CV. Treewood Abadi Grup Januari-September 2022
Berdasarkan data defect di atas diketahui bahwa jenis defect dibagi menjadi

dua kategori yaitu kategori rework dan reject, kategori rework merupakan defect
yang dapat di rework atau diproses kembali menjadi produk plywood namun dengan
mengeluarkan biaya produksi tambahan seperti material, tenaga kerja dan
penggunaan mesin. Sedangkan kategori ke dua yaitu kategori reject, kategori reject
merupakan defect yang sudah tidak dapat diolah kembali. defect kategori reject ini
sendiri biasanya terjadi pada saat proses pemotongan plywood.
4.1.17 Mengidentifikasi Aktifitas Value Added, Non Value Added Dan
Necessary But Non Value Added
Sebelum melakukan pembuatan current state mapping, maka akan terlebih
dahulu dilakukan klasifikasi terhadap aktivitas value added activity, non value

added activity dan necessary but non value added activity. Value added activity



95

adalah segala aktivitas proses seperti proses pemilihan veneer ssampai dengan

proses yang terahikhir yaitu packing , yang dimana proses-proses tersebut

mempunyai nilai tambah. Sedangkan necessary but non value added activity adalah

segala aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah akan tetapi kebutuhanya

keberadaanya dibutuhkan untuk menjalankan suatu proses mulai dari tahap awal

sampai akhir seperti waktu transportasi dan set up mesin dapat dilihat di tabel 4.32.
Tabel 4. 32 Klasifikasi VA, NVA dan NNVA

Waktu Kategori

No Aktivitas (detik) _@

Memindahkan lapisan veneer ke proses pemilihan
1 veneer menggunakan forklift. 273 v
2 | Setup mesin press driyer 42 N
3 | Proses pemilihan veneer 1746.6 N

Memindahkan plywood ke proses assembly
4| menggunakan forklift. 80.4 v
5 | Delay sebelum assembly 1827 N
6 | Mengambil dan. mencampur lem 108.2 N
7 | Setup mesin glue spreader 693.7 N
8 | Proses assembly. 44.4 v

Memindahkan plywood ke proses cold press secara
9 | manual menggunakan conveyor 18 v
10 | Delay sebelum proses cold press 56.7 N
11 | Menata lembaran core dari proses assembly 223 N
12 | Mengatur suhu pada mesin cold press 142.3 N
13 | Setup mesin cold press 1169.4 N
14 | Proses cold press 2146.5 N

Memindahkan plywood ke proses hot press secara | 14.6 N
15 manual menggunakan conveyor
16 | Delay sebelum proses hot press 2161.1 N
17 | Mengatur suhu pada mesin hot press 134.5 N
18 | Setup mesin hot press 615.6 N
19 | Proses hot press 318.8 N

Memindahkan plywood ke proses pemotongan
20 secara manual menggunakan conveyor 18.9 v
21 | Delay sebelum proses double saw 337.7 N
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Waktu Kategori
No Aktivitas (detik) _@
Menata lembaran core menjadi 1 palet berisi 5
22 lembar plywood 235.1 v
23 | mengambil pisau gergaji dan pelumas 62 N
24 | Setup mesin double saw 66 N
25 | Proses double saw 18.8 N
Memindahkan plywood ke proses inspeksi
26 menggunakan forklift. 52 v
27 | Delay sebelum proses inspeksi 70.8 N
28 | Proses inspeksi 661.4 N
Memindahkan - plywood ke  proses packing
29 menggunakan forklift. LA v
30 | Delay sebelum proses packing 678.5 N
Merapikan plywood menjadi 1 palet dengan jumlah
31 20 lembar B v
32 | Proses packing 285.6 \
Memindahkan palet plywood yang sudah dikemas
33 ke gudang barang jadi (warehouse) menggunakan 2 v
forklift.
4.1.18 Pembuatan Peta Untuk Setiap Kategori Proses

Pembuatan peta untuk setiap kategori proses dapat dengan menggunakan

datawaktu siklus dilengkapi dengan data lainnya seperti setup mesin, availability

time, uptime, jumlah operator, kapasitas, scrap dan jumlah mesin yang ada dalam

proses pembuatan plywood. Berikut ini adalah langkah-langkah contoh pembuatan

peta kategori untuk proses pemilihan veneer dapat dilihat pada gambar 4.21.

1.
2.
3.

Mengisi nama pada bagian proses di bagian atas process box.

Memasukkan jumlah operator pada proses tersebut.

Melengkapi proses box dengan data cycle time, uptime, availability time, set

up mesin, kapasitas, scrap dan jumlah mesin di proses produksi plywood.
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Setelah semua langkah diatas dilakukan, akan diperoleh peta kategori proses
pemilihan veneer seperti gambar 4.21 berikut :

Pemilihan veneer

2

Q)
C/T :1746.6

SetUp:42
Uptime : 88.34
A/T : 864000
Capacity :

Srape Rate : 0
Jumlah Mesin : 2

Gambar 4. 21 Peta Kategori Proses Pemilihan Veneer
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4.1.19 Current State Mapping

Current State Mapping

Motion

Supplier

Customer

(®)
Warehouse y
bahan baku i S Warehouse
| produk jadi
_— T
Pemilihan veneer | _ —Assembly | ' Cold Press I = Hot Press \L Pemotongan ™~ ~ Inspeksi | Packing |
=) ) ) " -t , =) = . ) - . =)
\O/ \Q/ O/ \Q/ Oy O/ \Q/
CIT :1746.6 iz CIT:44.4 A C/T :2146.5 ii C/T :318.8 A C/T:18.8 ii C/T : 661.4 iz C/T :285.6
Set Up : 42 Set Up : 693.7 Set Up : 1169.4 Set Up : 615.6 Set Up : 66 SetUp: 0 SetUp: 0
Uptime : 87.25 Uptime : 87.49 Uptime : 87.19 Uptime : 87.45 Uptime : 87.50 Uptime : 87.40 Uptime : 87.46
AT : 691200 AT : 691200 AIT : 691200 AIT 1691200 AT : 691200 AT : 691200 AT : 691200
Capacity : 30.82 Capacity : 38.38 Capacity : 17.3 Capacity : 60.42 Capacity : 256.91 Capacity : 84.9 Capacity : 193.1
Scrape rate : 0 Scrape Rate : 0 Scrape Rate : 0 Scrape Rate : 0 Scrape Rate : 5.68 Scrape Rate : 0 Scrape Rate : 0
Jumlah Mesin : 2 Jumlah Mesin : 1 Jumlah Mesin : 2 Jumlah Mesin : 2 Jumlah Mesin : 1 Jumlah Mesin : 0 Jumlah Mesin : 0
1746.6 44.4 2146.5 318.8 18.8 661.4 285.6

6& \ﬂ/ 1603.7 2925.8 7203 122.8 1126.6 \ﬁ7 NA :5222.1 detik

NVA :9290.5 detik

Distance : 221.75 meter

2429 m N2 17m 8m 11.18 m 35m 12m 37.85m

Ket:
C/T : Cycle Time
AT : Availability Time

Gambar 4. 22 Current State Map
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4.2  Pengolahan Data
4.2.1 ldentifikasi Waste

Pada tahap pengolahan data dilakuan identifikasi weste yaitu dengan
menggunakan Waste Assessment Model (WAM), dimana di dalam WAM terdiri
dari 2 metode yang akan digunakan yaitu yang pertama adalah metode Waste
Relationship Matrix (WRM) dan yang ke dua yaitu metode Waste Assessment
Questionaire (WAQ). Berikut merupakan penjabaran penggunaan kedua metode
tersebut :
> Untuk mengidentifikasi hubungan antar jenis waste dengan menggunakan

metode Waste Relationship Matrix (WRM) tujuanya untuk mengetahui

keterkaitan antar waste yang terjadi.
> Mengidentifikasi waste dengan metode Waste Assessment Questionaire

(WAQ) dengan tujuan untuk mengetahui waste yang paling dominan dan

level antar waste.

Selanjutnya adalah merekap hasil dari WRM dan WAQ digunakan dalam
proses Analisa dengan menggunakan tools terpilih berdasarkan Value Stream
Analysis Tools (VALSAT). Konsep dari lean manufacturing sendiri yaitu
digunakan untuk mengidentifikasi dan mengeliminasi waste yang terjadi, sehingga
dalam menentukan tingkat hubungan masing-masing waste merupakan hal yang
sangat penting untuk dilakukan.

4.2.2 ldentifikasi Hubungan Antar Jenis Waste Dengan Menggunakan
Metode WRM

Dalam menentukan hubungan antar jenis waste terdapat beberapa langkah

dalam mengidentifikasi hubungan antar waste dengan menggunakan WRM vyaitu :
e Langkah pengumpulan data identifikasi waste
e Langkah pembobotan dengan seven waste relationship

e Langkah pembobotan dengan waste relationship matrix
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4.2.2.1 Data ldentifikasi Waste

Pada tahap pengumpulan data ini identifikasi waste dapat dilakukan dengan
menggunakan 2 cara yaitu :
1. Kuesioner

Langkah awal yang dilakukan dalam mengidentifikasi waste sebelum
dilakukan pembobotan yaitu memberikan kuesioner kepada responden, dimana
responden tersebut terdiri dari 2 orang yaitu leader bagian produksi (meneger
factory) dan accounting, pada CV. Treewood abadi grup. Responden tersebut
dipilih karena kuesioner ini bersifat assessment yang didalamnya terdiri dari
beberapa pertanyaan-pertanyaan yang tidak semua orang memahaminya, tetapi
lebih kepada kompetensi dan pengalaman yang dikuasai oleh responden tersebut.
2. Brainstorming

Brainstorming merupakan wawancara atau diskusi yang dilakukan dalam
rangka dan tujuan untuk menyamaratakan pendapat atau persepsi pemahaman
terhadap waste dan hubungan seven waste relationship. Berdasarkan hasil dari
brainstorming yang telah dilakukan terdapat 7 waste yang terjadi pada kondisi
aktual perusahaan yaitu
a. Overproduction (O)
b. Waiting time (W)

c Excessive inventory (1)

d. Excessive transportation (T)
e. Inappropriate processing (P)
f. Unnecessary motion (M)

g. Defect (D)
4.2.2.2 Seven Waste Relationship

Setelah hasil kuesioner yang dibagikan kepada responden terkumpul,
langkah selanjutnya yaitu melakukan pembobotan terhadap kuesioner keterkaitan
waste dengan cara mengakumulasikan nilai skor pada setiap pertanyaan question
type berdasarkan hubungan antar waste yang disajikan di dalam kuesioner. Tujuan
dilakukan pembobotan ini untuk mengetahui hubungan antar waste yang satu
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dengan waste yang lainnya pada perusahaan, sifat waste sendiri yaitu inter-
dependent dan berpengaruh terhadap timbulnya waste lain.

Pembobotan ini dilakukan untuk mengethui hubungan antar waste, melalui
hubungan yang diperlukan secara mutlak samapai hubungan tidak penting.
Kemudian setelah itu diketahui hasil skor kuesioner dilakukan konversi rentang
skor ke dalam bentuk symbol huruf WRM dengan keterangan pada tabel 4.33

sebagai berikut :
Tabel 4. 33 Konversi Rentang Skor ke Simbol Huruf WRM

Rentang skor Jenis hubungan Simbol
17-20 Absolutely Necessary A
13-16 Especially Inportant E
9-12 Important |

5-8 Ordinary Closeness @]
1-4 Unimportant U

Berikut ini merupakan rekapitulasi hasil skor dari kuesioner WRM dapat
dilihat pada tabel 4.34 dibawah ini :
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Tabel 4. 34 Hasil Rekapitulasi Kuesioner WRM

Relationship

Total

Skor

14

13

11
11

18

15
12

16

Pertanyaan

Skor

Jwb

Skor

Jwb

Skor

Jwb

Skor

Jwb

Skor

Jwb

Skor

Jwb

Hubungan

o_T

D O

DT

D_WwW

M_P

No

10
11
12
13
14
15
16
17
18
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Relationship

Total

Skor

17

12
11
14

14
12

Pertanyaan

Skor

Jwb

Skor

Jwb

Skor

Jwb

Skor

Jwb

Skor

Jwb

Skor

Jwb

Hubungan

T O

T D
T_M

T W
P_O

P_I

P_D
P_M
P_W

W_0O

No

19
20
21

22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
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4.2.2.3 Pembobotan Waste Relationship Matrix (WRM)

Langkah selanjutnya yang dilakukan setelah skor dan hubungan antar waste
diketahui adalah membuat Waste Relationship Matrix (WRM). Skor yang telah
dikonversi ke bentuk simbol huruf WRM pada tabel 4.35 diatas kemudian

dimasukkan ke dalam baris dan kolom WRM sebagai berikut :
Tabel 4. 35 Waste Relationship Matrix Value

FIT o) | D M T P w
o) A E [ E U X o)
[ | A [ U 0 X X
D [ A jy\ 0 I X E
M X | oégz\ X U E
T U U [ A LA X 0
P | | E [ X A [
w 0 E [ X X X A

Berdasarkan dari tabel 4.35 diatas, kemudian dilakukan perhitungan
terhadap score tingkat pengaruh dari masing-masing jenis waste dengan cara
melakukan konversi simbol huruf WRM ke dalam bentuk bobot angka sesuai
dengan ketentuan yang telah ditetapkan yaitu huruf A = 10, huruf E = 8, huruf | =
6, huruf O = 4, huruf U = 2 dan huruf X = 0. Berikut ini merupakan konversi simbol

huruf WRM ke dalam bentuk bohot angka yaitu dapat dilihat di tabel 4.36.
Tabel 4. 36 Waste Relationship Matrix Value

FIT O | D M T P W
@) 10 8 6 8 2 0 4
I 6 10 6 2 4 0 0
D 6 10 10 4 6 0 8
M 0 6 4 10 0 2 8
T 2 2 6 10 10 0 4
P 6 6 8 6 0 10 6

W 4 8 6 0 0 0 10

angka,

Kemudian setelah semua simbol huruf WRM dikonversi kedalam bentuk

lalu dilakukan perhitungan nilai

score dengan cara melakukan
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penjumlahkan nilai bobot dari masing-masing waste. Sebagai contoh dibawah ini
perhitungan nilai score baris overproduction yaitu :

Overproduction (O)=10+8+6+8+2+0+4=38

Selanjutnya setelah diketahui semua score waste dilakukan perhitungan
persentase dari masing-masing waste. Sebagai contoh dibawah ini perhitungan
persentase baris overproduction yaitu :

_ Nilai score

Overproduction (O) = Tt X 100
= =2 X100
= 1557 %
Tabel 4. 37 Rekapitulasi Perhitungan Score dan Persentase Waste
FIT O | D M & P W Score %
0 10 w 8 6 8 2 0 4 38 | 1557
[ 6 6 2 4 0 0 28 | 11.48
D 6 %3,_@9 4 6 0 8 44
M 0 6 4 0 2 8 30 | 12.30
T 2 2 6 0 B / 0 4 34 | 13.93
P 6 6 8 6 0 6 42 | 1721
w 4 8 6 0 0 1(;350 28 | 11.48
Score 34 50 46 40 22 12 20 244
% 13.93 1885 | 16.39 | 9.02 | 492 | 16.39 100.00

Berdasarkan tabel 4.37 diatas diketahui bahwa nilai dari baris from defect
(D) memiliki score dan persentase yang paling besar yaitu sebesar 18.03 %.
Persentase tersebut menunjukkan bahwa waste defect apabila terjadi akan
memberikan pengaruh yang cukup besar terhadap munculnya waste lain.
Sedangkan pada kolom matrix diketahui juga nilai dari to Inventory (I)
memiliki score dan persentase yang paling besar yaitu sebesar 20.49%. Persentase
tersebut menunjukkan bahwa waste Inventory merupakan waste yang paling banyak
dipengaruhi oleh waste lain.
4.2.3 Waste Assessment Questionaire (WAQ)
Setelah diketahui hasil pembobotan pada WRM, maka langkah selanjutnya

adalah melakukan pembobotan dengan menggunakan algoritma waste assessment
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questionaire (WAQ). Data yang digunakan dalam pembobotan ini berasal dari data
kuesioner WAQ terdiri dari 68 pertanyaan yang berbeda-beda, dimana setiap
pertanyaan kuesioner mempresentasikan suatu aktivitas, kondisi atau suatu sifat
yang mungkin dapat menimbulkan pemborosan tertentu. Kuesioner WAQ terbagi
dalam dua jenis kelompok pertanyaan yaitu “from” dan “to”.

Untuk kategori pertanyaan “from” mempunyai arti bahwa pemborosan
tersebut dapat mempengaruhi atau menghasilkan pemborosan yang lain, sedangkan
pertanyaan “t0” mempunyai arti bahwa pemborosan tersebut dipengaruhi atau
dihasilkan oleh pemborosan lain. Selain itu pertanyaan kuesioner WAQ dibedakan
berdasarkan kategori hubungan waste yaitu kategori A dan B. Perbedaan kedua
kategori ini terletak pada pembobotan jawaban dari setiap pertanyaan kuesioner,
dimana kategori A jika responden menjawab “ya” bernilai 1, jika menjawab
“sedang” bernilai 0,5 dan jika menjawab “tidak’ maka bernilai 0. Begitupun
sebaliknya kategori B jika responden menjawab “ya” bernilai 0, jika menjawab
“sedang” bernilai 0,5 dan jika menjawab “tidak’ maka bernilai 1. Kuesioner WAQ
dapat dilihat pada Lampiran 4.

Ada 7 tahapan dalam melakukan identifikasi pemborosan dengan WAQ
untuk mencari hasil akhir berupa ranking waste yaitu :

a. Melakukan pengelompokkan dan menghitung jumlah pertanyaan kuesioner

berdasarkan kelompok “from” dan “to” untuk setiap jenis waste yang ada.

Tabel 4. 38 Pengelompokan Jenis Pertanyaan

No Type Relationship No of Questions (Ni)
1 From overproduction 3
2 From inventory 6
3 From defect 8
4 From motion 11
5 From transportation 4
6 From process 7
7 From waiting 8
8 To defect 4
9 To motion 9
10 To transportation 3
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No Type Relationship No of Questions (Ni)
11 To waiting 5
Jumlah Pertanyaan 68

Kemudian memasukkan bobot dari tiap pertanyaan berdasarkan waste
relationship matrix value pada tabel 4.39. Berikut ini merupakan bobot

awal waste berdasarkan waste relationship matrix value yaitu :
Tabel 4. 39 Bobot Awal Yang Diperoleh Dari Waste Relationship Matrix Value

Question | Bobot untuk setiap jenis pemborosan

Ques Type Kategori 4 o) I DI MIT P T W

To motion 1 8 2 4 |10 |10 | 6 0
From motion 2 0 6 4 10| O 2 8
From defects 3 6 |10 [ 10 | 4 6 0 8
From motion Kategori 1 4 0| 6 | 4|10]0]2]S8
From motion Man 5 0 | 6|4 |10/ 0] 2] 8
From defects 6 6 |10 | 10 | 4 6 0 8
From process 7 6 6 8 6 0 |10| 6
To waiting 8 4 0 8 8 4 6 10
From waiting 4 4 8 6 0 0 0 | 10
From transportation 10 2 2 6 10 | 10| O 4
From inventory 11 6 |10 | 6 2 4 0 6
From inventory 12 6 |10 | 6 2 4 0 6
From defects 13 6 | 10 | 10 | 4 6 0 8
From inventory 14 6 | 10 | 6 2 4 0 6
From waiting Kategori 2 15 41816 |0]0]o0]10

To defects Material 16 6 | 6|10 46|86
From defects 17 6 |10 | 10| 4 6 0 8
From transportation 18 2 2 6 10 | 10 | O 4
To motion 19 8 2 4 |10 |10 | 6 0
From waiting 20 4 8 6 0 0 0 | 10
From motion 21 0 6 4 10| 0 2 8
From transportation 22 2 2 6 10 | 10 | O 4
From defects 23 6 |10 | 10 | 4 6 0 8
From motion 24 0 6 4 10| 0 2 8
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Question | Bobot untuk setiap jenis pemborosan
Ques Type Kategori # o) I DI MT T TP W
From inventory 25 6 | 10| 6 2 4 0 6
From inventory 26 6 | 10| 6 2 4 0 6
To waiting 27 4 0 8 8 4 6 10
From defects 28 6 | 10| 10 | 4 6 0 8
From waiting 29 4 8 6 0 0 0 | 10
From overproduction 30 10 | 8 6 8 2 0 4
To motion 31 8 2 4 |10 | 10| 6 0
From process 32 6 6 8 6 0 |10 6
To waiting ) 4 0 8 8 4 6 10
From process 34 6 6 8 6 0 |10| 6
From transportation k<) 2 2 6 10 | 10| O 4
To motion Kategori 3 36 8|24 [100|10]6 |0
From overproduction Machine 37 10 | 8 | 6 8 2 |0 4
From waiting 38 4 8 6 0 0 0 | 10
From waiting 39 4 8 6 0 0 0 | 10
To defects 40 6 6 (10 | 4 6 8 6
From waiting 41 4 8 6 0 0 0 | 10
To motion 42 8 2 4 |10 |10 | 6 0
From process 43 6 6 8 6 0 10 6
To transportation 44 2 4 6 0 10| 0 0
From motion 45 0 6 4 110 | 0 2 8
From waiting 46 4 8 6 0 0 0 10
To motion 47 8 2 4 |10 |10 | 6 0
To waiting 48 4 0 8 8 4 6 10
To defects Kategori 4 49 6 |6 |10 4]6][8]6®6
From motion Method 50 0o[6|4]10][0]2]TSs
From defects 51 6 |10 | 10| 4 6 0 8
From motion 52 0 6 4 |10 | O 2 8
To waiting 53 4 0 8 8 4 6 10
From process 54 6 6 8 6 0 |10 | 6
From process 55 6 6 8 6 0 |10 6
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Question | Bobot untuk setiap jenis pemborosan
Ques Type Kategori 4 o) I DT ™M1 T P T W
To defects 56 6 6 10 | 4 6 8 6
From inventory 57 6 10 6 2 4 0 0
To transportation 58 2 4 6 0 10 0 0
To motion 59 8 2 4 |10 | 10| 6 0
To transportation 60 2 4 6 0 10 0 0
To motion 61 8 2 4 10 | 10 6 0
To motion 62 8 2 4 10 | 10 6 0
From motion 63 0 6 4 10 | O 2 8
From motion 64 0 6 4 10 | O 2 8
From motion 65 0 6 4 10 | O 2 8
From overproduction 66 10 | 8 6 8 2 0 4
From process 67 6 6 8 6 0 10 6
From defects 68 6 10 | 10 | 4 4 0 8

C. Kemudian selanjutnya adalah membagi tiap bobot pertanyaan dengan

jumlah dari masing-masing tipe pertanyaan (NI) serta menghitung total skor
(Sj) dan frekuensi (Fj) dengan mengabaikan bobot yang bernilai nol (0,00).
Berikut ini contoh perhitungan nilai overproduction (O) pada question type
to motion, diketahui bobot awal pada tabel 4.39 nilai overproduction (O)
dengan question type “to motion” yaitu 8, sedangkan nilai (Ni) pada
question type yaitu 9, kemudian didapatkan nilai bobot overproduction (O)

untuk to motion

WRM value
Ni question type
8

=-=0.89
9



Tabel 4. 40 Pembobotan Berdasarkan Nilai Ni
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Question Bobot untuk setiap jenis pemborosan
Ques Type Kategori Ni 4 o) I D M T P W
To motion 9 1 089|022 044|111 |1.11)0.67 | 0.00
From motion 11 2 0.00 | 0.55 | 0.36 | 0.91 | 0.00 | 0.18 | 0.73
From defects 8 3 0.75] 125|125 |050|0.75|0.00 | 1.00
From motion Kategori 1 11 4 0.00 | 0.55 | 0.36 | 0.91 | 0.00 | 0.18 | 0.73
From motion Man 11 5 0.00 | 0.55 | 0.36 | 0.91 | 0.00 | 0.18 | 0.73
From defects 8 6 0.75] 125|125 | 0.50 | 0.75 | 0.00 | 1.00
From process 7 7 0.86 | 0.86 | 1.14 | 0.86 | 0.00 | 1.43 | 0.86
To waiting 5 8 0.80 | 0.00 | 1.60 | 1.60 | 0.80 | 1.20 | 2.00
From waiting 8 9 0.50 | 1.00 | 0.75 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 1.25
From transportation 4 10 0.50 | 0.50 | 1.50 | 2.50 | 2.50 | 0.00 | 1.00
From inventory 6 11 1.00 | 1.67 | 1.00 | 0.33 | 0.67 | 0.00 | 1.00
From inventory 6 12 1.00 | 1.67 | 1.00-| 0.33 | 0.67 | 0.00 | 1.00
From defects 8 13 075|125 |1.25 | 050 | 0.75 | 0.00 | 1.00
From inventory 6 14 1.00 | 1.67 | 1.00 | 0.33 | 0.67 | 0.00 | 1.00
From waiting Kategori 2 [ g 15 050 | 1.00 | 0.75 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 1.25
To defects Material 4 16 | 150 | 1.50 | 2,50 | 1.00 | 1.50 | 2.00 | 1.50
From defects 8 17 0.75 | 1.25 | 1.25 | 0.50 | 0.75 | 0.00 | 1.00
From transportation 4 18 0.50 | 0.50 | 1.50 | 2.50 | 2.50 | 0.00 | 1.00
To motion 9 19 0.89 | 0.22 | 0.44 | 1.11 | 1.11 | 0.67 | 0.00
From waiting 8 20 0.50 | 1.00 | 0.75 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 1.25
From motion Al 21 0.00 | 0.55 | 0.36 | 0.91 | 0.00 | 0.18 | 0.73
From transportation 4 22 0.50 | 0.50 | 1.50 | 2.50 | 2.50 | 0.00 | 1.00
From defects 8 23 0.75] 125|125 |0.50|0.75| 0.00 | 1.00
From motion 11 24 0.00 | 0.55 | 0.36 | 0.91 | 0.00 | 0.18 | 0.73
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Question Bobot untuk setiap jenis pemborosan
Ques Type Kategori Ni 4 o) I D M T P W
From inventory 6 25 1.00 | 1.67 | 1.00 | 0.33 | 0.67 | 0.00 | 1.00
From inventory 6 26 1.00 | 1.67 | 1.00 | 0.33 | 0.67 | 0.00 | 1.00
To waiting 5 27 0.80 | 0.00 | 1.60 | 1.60 | 0.80 | 1.20 | 2.00
From defects 8 28 0.75] 125|125 |050|0.75|0.00 | 1.00
From waiting 8 29 0.50 | 1.00 | 0.75 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 1.25
From overproduction 3 30 3.33 | 2.67 | 2.00 | 2.67 | 0.67 | 0.00 | 1.33
To motion 9 31 0.89 022|044 |1.11|1.11)0.67 | 0.00
From process 7 32 0.86 | 0.86 | 1.14 | 0.86 | 0.00 | 1.43 | 0.86
To waiting 5 33 0.80 | 0.00 | 1.60 | 1.60 | 0.80 | 1.20 | 2.00
From process 7 34 0.86 | 0.86 | 1.14 | 0.86 | 0.00 | 1.43 | 0.86
From transportation 4 3P 0.50 | 0.50 | 1.50 | 2.50 | 2.50 | 0.00 | 1.00
To motion Kategori 3 9 36 0.89 | 0.22 | 0.44 | 1.11 | 1.11 | 0.67 | 0.00
From overproduction | Machine 3 37 3.33 | 2.67 | 2.00 | 2.67 | 0.67 | 0.00 | 1.33
From waiting 8 38 0.50 | 1.00 | 0.75 | 0:00 | 0.00 | 0.00 | 1.25
From waiting 8 39 0.50 | 1.00 | 0.75 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 1.25
To defects 4 40 1.50 | 1.50 { 2.50 | 1.00 | 1.50 | 2.00 | 1.50
From waiting 8 41 0.50 | 1.00 | 0.75 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 1.25
To motion 9 42 0.89 | 0.22 | 0.44 | 1.11 | 1.11 | 0.67 | 0.00
From process 7 43 0.86 | 0.86 | 1.14 | 0.86 | 0.00 | 1.43 | 0.86
To transportation 3 44 0.67 | 1.33 | 2.00 | 0.00 | 3.33 | 0.00 | 0.00
From motion 11 45 0.00 | 0.55 | 0.36 | 0.91 | 0.00 | 0.18 | 0.73
From waiting 8 46 0.50 | 1.00 | 0.75 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 1.25
To motion 9 47 0.89 | 0.22 | 0.44 | 1.11 | 1.11 | 0.67 | 0.00
To waiting 5 48 0.80 | 0.00 | 1.60 | 1.60 | 0.80 | 1.20 | 2.00
To defects Kategori4 [ 4 49 1.50 | 1.50 | 2.50 | 1.00 | 1.50 | 2.00 | 1.50
From motion Method 11 50 0.00 | 0.55 | 0.36 | 0.91 | 0.00 | 0.18 | 0.73
From defects 8 51 0.75] 125|125 | 0.50 | 0.75| 0.00 | 1.00
From motion 11 52 0.00 | 0.55 | 0.36 | 0.91 | 0.00 | 0.18 | 0.73
To waiting 5 53 0.80 | 0.00 | 1.60 | 1.60 | 0.80 | 1.20 | 2.00
From process 7 54 0.86 | 0.86 | 1.14 | 0.86 | 0.00 | 1.43 | 0.86
From process 7 55 0.86 | 0.86 | 1.14 | 0.86 | 0.00 | 1.43 | 0.86
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Question Bobot untuk setiap jenis pemborosan

Ques Type Kategori | Ni # o) I D M T P W
To defects 4 56 150 | 1.50 | 250 | 1.00 | 1.50 | 2.00 | 1.50
From inventory 6 57 1.00 | 167 | 1.00 | 0.33 | 0.67 | 0.00 | 0.00
To transportation 3 58 0.67 | 1.33 | 2.00 | 0.00 | 3.33 | 0.00 | 0.00
To motion 9 59 089 | 022 | 044 | 1.11 | 1.11 | 0.67 | 0.00

To transportation 3 60 0.67 | 1.33 | 2.00 | 0.00 | 3.33 | 0.00 | 0.00
To motion 9 61 0.89 | 022 | 0.44 | 1.11 | 1.11 | 0.67 | 0.00

To motion 9 62 0.89 | 022 | 0.44 | 1.11 | 1.11 | 0.67 | 0.00
From motion 11 63 0.00 | 055 | 0.36 | 091 | 0.00 | 0.18 | 0.73
From motion 11 64 0.00 | 055 | 0.36 | 091 | 0.00 | 0.18 | 0.73
From motion 11 65 0.00 | 0.55 | 0.36 | 091 | 0.00 | 0.18 | 0.73
From overproduction 3 66 333 | 267 | 2.00 | 267 | 0.67 | 0.00 | 1.33
From process [ 67 086 | 086 | 1.14 | 0.86 | 0.00 | 1.43 | 0.86
From defects 8 68 075 | 1.25 | 1.25 | 0.50 | 0.50 | 0.00 | 1.00
0 j { “}51.75 32.00 | 61.00

' j ! ' B .42 36 56

Kemudian memasukkan nilai dari hasil kuesioner (1, 0,5 atau 0) ke dalam
tiap bobot nilai pada tabel dengan cara mengalikan hasil rata-rata jawaban
kuesioner dengan bobot masing-masing nilai waste. Nilai hasil kuesioner
yang digunakan yaitu rata-rata dari jawaban kuesioner dari 2 responden.
Hasil penilaian kuesioner tersebut dapat dilihat pada lampiran 4.
Pembobotan waste berdasarkan rata-rata tiap jawaban kuesioner dapat
dilihat pada tabel 4.41, berikut ini merupakan contoh perhitungan nilai
bobot overproduction pada question type “to motion” sebagai berikut :
W,k = Rata-rata jawaban kuesioner x bobot overproduction (O)

=0.89x1.0=0.89
Melakukan perhitung total skor (sj) baru untuk tiap nilai bobot pada kolom

waste, dan frekuensi (fj) baru untuk nilai bobot pada kolom waste dengan
cara mengabaikan nilai nol (0,00). Hal tersebut dilakukan karena terkadang
jawaban dari responden terhadap kuesioner yang diberikan memiliki nilai
sama dengan nol. Nilai skor (sj) baru dan frekuensi (fj) baru dapat dilihat
pada tabel 4.41 di bawah ini :




Tabel 4. 41 Pembobotan Waste Berdasarkan Bobot Tiap Jawaban
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Rata-rata Bobot untuk setiap jenis pemborosan
Ques Type Kategori | o \vaban [ Wok [ Wik | Wak | Wmk | Wek | Wpk | Wwk
To motion 1.0 089 ]022| 044 | 1.11 | 1.11 | 0.67 | 0.00
From motion 0.0 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
From defects 0.0 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
From motion Kategori 0.0 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
From motion IMan 0.8 0.00 | 0.44 | 0.29 | 0.73 | 0.00 | 0.15 | 0.58
From defects 0.0 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
From process 0.3 0.26 | 0.26 | 0.34 | 0.26 | 0.00 | 0.43 | 0.26
To waiting 0.5 0.40 | 0.00 | 0.80 | 0.80 | 0.40 | 0.60 | 1.00
From waiting 0.0 0.00 { 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
From transportation 0.5 025|025 | 0.75 | 1.25 | 1.25 | 0.00 | 0.50
From inventory 0.0 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
From inventory 0.0 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
From defects 1.0 0.75 1 1.25 | 1.25 | 0.50 | 0.75 | 0.00 | 1.00
From inventory 0.5 0.50 | 0.83 | 0.50 | 0.17 | 0.33 | 0.00 | 0.50
From waiting Kategori 1.0 0.50 | 1.00 | 0.75 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 1.25
To defects 2Material 10 | 150 | 1.50 | 250 | 1.00 | 1.50 | 2.00 | 1.50
From defects 1.0 0.7511.25| 1.25 | 0.50 | 0.75 | 0.00 | 1.00
From transportation 0.5 0.25 1025 | 0.75 | 1.25 | 1.25 | 0.00 | 0.50
To motion 0.3 0.27 | 0.07 | 0.13 | 0.33 | 0.33 | 0.20 | 0.00
From waiting 0.5 0.25 | 0.50 | 0.38 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.63
From motion 0.3 0.00 | 0.16 | 0.11 | 0.27 | 0.00 | 0.05 | 0.22
From transportation 0.5 025 | 025 ]| 0.75| 1.25 | 1.25 | 0.00 | 0.50
From defects 0.0 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
From motion 0.3 0.00 | 0.16 | 0.211 | 0.27 | 0.00 | 0.05 | 0.22
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Rata-rata Bobot untuk setiap jenis pemborosan
Ques Type Kategori | ovaban [Wok | Wik | Wak | Wmk | Wek | Wpk | Wik
From inventory 0.5 0.50 | 0.83 | 0.50 | 0.17 | 0.33 | 0.00 | 0.50
From inventory 0.5 0.50 | 0.83 | 0.50 | 0.17 | 0.33 | 0.00 | 0.50
To waiting 0.5 0.40 | 0.00 | 0.80 | 0.80 | 0.40 | 0.60 | 1.00
From defects 1.0 0.75 1125|125 | 050 | 0.75| 0.00 | 1.00
From waiting 0.5 0.25 | 0.50 | 0.38 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.63
From overproduction 0.8 2.67 | 213 | 1.60 | 2.13 | 0.53 | 0.00 | 1.07
To motion 0.0 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
From process 0.5 0.43 | 043|057 | 043 | 0.00 | 0.71 | 0.43
To waiting 0.5 0.40 | 0.00 | 0.80 | 0.80 | 0.40 | 0.60 | 1.00
From process 0.3 0.26 | 0.26 | 0.34 | 0.26 | 0.00 | 0.43 | 0.26
From transportation 0.0 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
To motion Kategori 3 0.0 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 |0.00 | 0.00 | 0.00
From overproduction Machine 1.0 3.33 | 267 | 200 | 2.67 | 0.67 | 0.00 | 1.33
From waiting 1.0 0.50 | 1.00 | 0.75 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 1.25
From waiting 0.0 0.00' | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
To defects 1.0 1.50 | 1.50 | 2,50 | 1.00 | 1.50 | 2.00 | 1.50
From waiting 0.5 0.25 0.50 | 0.38 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.63
To motion 0.8 0.71 | 0.18 |-0.36 | 0.89 | 0.89 | 0.53 | 0.00
From process 0.5 0.43 | 0.43 | 0.57 | 0.43 | 0.00 | 0.71 | 0.43
To transportation 0.5 0.33 | 0.67 | 1.00 | 0.00 | 1.67 | 0.00 | 0.00
From motion 0. 0.00 | 0.27 | 0.18 | 0.45 | 0.00 | 0.09 | 0.36
From waiting 0.0 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
To motion 0.0 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
To waiting 0.0 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
To defects Kategori 4 0.5 0.75 | 0.75 | 1.25 | 0.50 | 0.75 | 1.00 | 0.75
From motion Method 05 0.00 [ 0.27 [ 0.18 | 0.45 | 0.00 | 0.09 | 0.36
From defects 0.0 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
From motion 0.0 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
To waiting 0.0 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
From process 0.0 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
From process 0.0 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
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5

Rata-rata Bobot untuk setiap jenis pemborosan

Ques Type Kategori | :owvaban | Wok | Wik | Wak | Wmk | Wek | Wpk | Wk
To defects 0.0 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
From inventory 0.5 050 | 0.83 | 050 | 0.17 | 0.33 | 0.00 | 0.00
To transportation 0.0 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
To motion 0.0 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
To transportation 0.5 033 | 0.67 | 1.00 | 0.00 | 1.67 | 0.00 | 0.00
To motion 0.5 044 | 0.11 | 0.22 | 056 | 056 | 0.33 | 0.00
To motion 0.0 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
From motion 0.8 0.00 | 044 | 0.29 | 0.73 | 0.00 | 0.15 | 0.58
From motion 0.5 0.00 | 0.27 | 0.18 | 045 | 0.00 | 0.09 | 0.36
From motion 0.5 0.00 | 0.27 | 0.18 | 0.45 | 0.00 | 0.09 | 0.36
From overproduction 0.5 167 | 1.33 | 1.00 | 1.33 | 0.33 | 0.00 | 0.67
From process 0.5 0.43 | 043 | 057 | 043 | 0.00 | 0.71 | 0.43
From defects 0.0 0.00 | 0.00 [ 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
r ) ) bart .ﬂpﬁ" P ‘lh 04 | 12.30 | 25.05

Fre -ll"“ H hj I,."r26 24

Berdasarkantabel diatas diketahui score (sj) waste yang terbesar pada
pemborosan defect sebesar 30.96 dengan frekuensi (fj) sebesar 43, sedangkan score
waste yang terkecil pada pemborosan proses sebesar 12.30 dengan frekuensi (fj)
sebesar 24.

f. Tahapan selanjutnya adalah melakukan perhitungan score Yj. Yj sendiri
adalah faktor indikasi awal untuk setiap pemborosan. Berikut merupakan

contoh perhitungan score (Yj) pada waste overproduction (O) :

f]
FJ'

241t 36-0.282339

overproduction (O) == 00 X5
Rekapitulasi nilai score (Y]j) dapat dilihat pada tabel 4.42 dibawah ini :
Tabel 4. 42 Nilai Score (Yj)

D M

@] | T P W

Score Yj | 0.282339 | 0.278751 | 0.264563 | 0.259355 | 0.238571 | 0.256250 | 0.263993

g. Menghitung nilai Pj factor. Pj adalah faktor probabilitas pengaruh antar

jenis pemborosan, didapatkan dengan cara mengalikan persentase “from”
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dengan “to” pada WRM value sesuai masing-masing pemborosan. Berikut
merupakan contoh perhitungan Pj factor pada jenis pemborosan
overproduction (O) :
Nilai “from” Overproduction : 15.57
Nilai ”to” Overproduction : 13.93
Pj=nilai “from” Overproduction x nilai ’to” Overproduction

=15.57 x 13.93=217.01

Berikut ini adalah rekapitulasi perhitungan Pj factor untuk semua jenis

pemborosan pada tabel 4.43.
Tabel 4. 43 Nilai Pj Factor
0 I D M T P W

Pj factor | 217.01 235.15 339.96 201.56 125.64 84.65 188.12

Setelah diketahui semua nilai Yj dan Pj, selanjutnya yaitu menghitung
Yjfinal dengan cara mengalikan nilai antara Yj dengan Pj. Dibawah ini merupakan
contoh perhitungan Yjfinal pada pemborosan overproduction (O) yaitu sebagai
berikut :

Yjfinal =0.282339 x 217.01 = 61.27
Berikut ini merupakan rekapitulasi perhitungan Yjfinal pada semua jenis
pemborosan :
Tabel 4. 44 Nilai Final Waste Factor Result (Y] Final)
e} I D M T P W
Final Result (Y] final) 61.27 | 65.55 | 89.94 | 52.28 | 29.97 | 21.69 | 49.66
Final Result (%) 16.54 | 17.70 | 24.28 | 14.11 | 8.09 | 5.86 | 13.41

Dari hasil pembobotan yang telah dilakukan selanjutnya melakukan
rekapitulasi dari hasil score (Yj), Pj factor, final result (Y]j final) dan ranking.

Berikut ini merupakan hasil akhir perhitungan menggunakan metode WAQ :
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Tabel 4. 45 Rekapitulasi Hasil Perhitungan Berdasarkan WAQ

@) I D M T P W

Score (Yj) | 0.282339 | 0.278751 | 0.264563 | 0.259355 | 0.238571 | 0.256250 | 0.263993

Pj factor 217.01 235.15 339.96 201.56 125.64 84.65 188.12

Yj final 61.27 65.55 89.94 52.28 29.97 21.69 49.66
Yj final (%) 16.54 17.70 24.28 14.11 8.09 5.86 13.41
Ranking 3 2 1 4 6 7 5

Dari hasil rekapitulasi tabel 4.45 diatas dapat disimpulkan bahwa waste
terbesar yang terjadi di CV.Treewood Abadi Grup disebabkan oleh waste defect
dengan presentase sebesar 24.28%, lalu waste terbesar kedua adalah waste
inventory dengan presentase sebesar 17.7% dan waste terbesar ketiga adalah waste
overproduction dengan presentase sebesar 16.56%, waste peringkat keempat adalah
waste motion sebesar 14.11%, waste peringkat kelima adalah waste waiting sebesar
13.41%, waste peringkat keenam adalah waste transportasi sebesar 8.09% dan

waste peringkat terakhir adalah waste process sebesar 5.86%.

4.2.4 Value Stream Analysis Tools (VALSAT)

Langkah selanjutnya setelah diketahui hasil akhir identifikasi waste dengan
menggunakan metode WAM (WRM dan WAQ) yaitu dilanjutkan dengan
melakukan pemilihan detail mapping tools yang tepat sesuai dengan jenis waste
yang terjadi pada CV.Treewood Abadi Grup. Oleh sebab itu digunakan matrik
VALSAT yang didalamnya memiliki ketentuan nilai yaitu nilai 1 (low correlation),
nilai 3 (medium correlation) dan nilai 9 (high correlation), serta untuk setiap kolom
weight (bobot) diperoleh dari bobot hasil identifikasi dengan metode WAM. Matrik
pemilihan tools VALSAT tersebut dapat dilihat pada tabel 4.46 dibawah ini :
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Waste | Wight | PAM | SCRM | PVF QFM | DAM DPA PS
o) 16.54 1 3 0 1 3 3 0
[ 17.7 3 9 3 0 9 3 1
D 24.28 1 0 0 9 0 0 0
M 14.11 9 1 0 0 0 0 0
T 8.09 9 0 0 0 0 0 1
P 5.86 9 0 3 1 0 1 0
w 13.41 9 9 1 0 3 3 0
Dimana :

» H (High Correlation and Usefullness) : faktor pengali =9

» M (Medium Correlation and Usefullness) : faktor pengali = 3

» L (Low Correlation and Usefullness) : faktor pengali = 1

Keterangan :

PAM
SCRM
PVF
QFM
DAM
DPA
PS

= Process activity mapping

= Supplay chain response matrik

= Production variety funnel

= Quality filter mapping
= Demand amplification mapping

= Decision point analysis

= Physical structure

Berikut merupakan Langkah-langkah dalam pembobotan matrix VALSAT

Weight (bobot) diperoleh dari hasil final result (%) melalui proses

assessment menggunakan WAM.

Proses pemilihan tools ini diperoleh dengan cara mengalikan nilai matrik

VALSAT dengan bobot tiap waste, contoh mencari total score pada bagian

kolom Tools PAM
=Ox1D+(x3)+(Dx1)+(Mx9)+(Tx9 +((Px9)+(Wx9)

=(16.54x 1)+ (17.7 x 3) + (24.28 x 1) + (14.11 x 9) + (8.09 x 9) + (5.86 X
9) +(13.41x9)
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= 16.54 +53.1 + 24.28 + 126.99 + 72.81 + 52.56 + 118.26 = 464.58

» Dari hasil perkalian tersebut akan dapat diketahui tools mana yang terpilih
dan tepat untuk selanjutnya dilakukan identifikasi lebih detail terhadap
waste yang telah teridentifikasi sebelumnya, hasil peringkat tools VALSAT

tersebut dapat dilihat pada tabel 4.47 dibawah ini :
Tabel 4. 47 Rekapitulasi Tools VALSAT

Waste Wight PAM SCRM PVF QFM DAM DPA PS
o 16.54 16.54 49.62 0 16.54 49.62 49.62 0
I 17.7 53.1 159.3 53.1 0 159.3 53.1 17.7
D 24.28 24.28 0 0 218.52 0 0 0
M 14.11 126.99 1411 0 0 0 0 0
T 8.09 72.81 0 0 0 0 0 8.09
P 5.86 52.56 0 17.52 5.84 0 5.84 0
w 13.41 118.26 | 118.26 13.14 0 39.42 39.42 0
Total 464.54 25.79
Ran 7

Berdasarkan dari hasil perhitungan pemilihan tools VALSAT pada tabel
4.47 diatas dapat diketahui bahwa tools Process - Activity Mapping (PAM)
menduduki ranking peringkat pertama dengan total nilai yaitu sebesar 464.54, lalu
urutan ranking kedua yaitu tools Supply Chain Response Matrix (SCRM) dengan
total nilai yaitu sebesar 341.29, kemudian ranking ketiga adalah tools Demand
Amplification Mapping (DAM) dengan total nilai sebesar 248.34, ranking keempat
yaitu tools Quality Filter Mapping (QFM) dengan total nilai sebesar 240.9 lalu
ranking kelima tools Decision Point Analysis (DPA) dengan total nilai sebesar
147.98, lalu ranking keenam tools Production Variety Funnel (PVF) dengan total
nilai sebesar 83.76 dan rangking ketujuh yaitu tools Physical Structure (PS) dengan
total nilai sebesar 25.79, Sehingga tools yang terpilih untuk digunakan menganalisa
waste secara lebih detail adalah tools process activity mapping (PAM) sebagai

peringkat terbesar atau pertama.
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Dari hasil perhitungan pemilihan tools VALSAT diatas dapat digambarkan
peringkat tools VALSAT dalam bentuk grafik dapat dilihat pada gambar 4.21
berikut ini :

Ranking Tools valsat
Bl Presentase

500
450
400
350
300
250
200
150
100
; l o
0
PAM SCRM PVF QFM DAM DPA PS

Gambar 4. 23 Peringkat Tools VALSAT

4.5.2.1 Process Activity Mapping (PAM)

Dari hasil perhitungan ranking tools VALSAT tabel 4.47 diatas dimana
tools process activity mapping merupakan tools pertama yang terpilih dari ketujuh
tools VALSAT dengan peringkat pertama (terbesar). Proses activity mapping
adalah tools yang digunakan untuk menganalisa aliran proses dan menggambarkan
proses pemenuhan order secara detail langkah demi langkah. Penggambaran ini
untuk mengidentifikasi berapa persen aktivitas yang merupakan aktivitas bernilai
tambah (value added activities), aktivitas tidak bernilai tambah (non value added
activities), aktivitas tidak bernilai tambah namun masih diperlukan (necessary but
non value added activities). Selain itu tools PAM dapat membantu untuk
mengidentifikasi adanya pemborosan sepanjang value stream (aliran nilai),
mengidentifikasi bagian-bagian proses yang sekiranya dapat dilakukan perbaikan

dengan mengeliminasi aktivitas yang tidak diperlukan, membuat proses yang lebih
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sederhana dan mengkombinasikan antar proses jika memungkinkan agar proses

dapat berjalan lebih efisien.

Ada beberapa tahapan yang harus dilakukan dalam membuat process

activity mapping yaitu :

a. Mencatat semua aktivitas yang dilakukan dalam proses pembuatan plywood

meliputi elemen kerja, mesin yang digunakan, waktu proses yang

dibutuhkan, jarak material handling dan jumlah tenaga kerja yang ada di
CV. Treewood Abadi Grup.
b. Mengklasifikasikan semua aktivitas kedalam aktivitas operation (O),

transport (T), inspection (1), storage (S) dan delay (D). penjelasan masing-

masing aktivitas tersebut yaitu :

Operation yaitu aktivitas yang diperlukan untuk mengubah bahan baku
menjadi produk jadi (value added activities).

Transport yaitu aktivitas pemindahkan bahan baku atau material,
produk dalam proses dan produk jadi dari satu proses ke proses lainnya.
Inspection yaitu aktivitas pengawasan untuk menjamin atau menjaga
kesesuaian produk dengan standar yang ditentukan .

Storage yaitu aktivitas yang menggunakan waktu dan sumber daya
selama produk dan bahan baku disimpan.

Delay yaitu aktivitas dimana bahan baku dan produk yang masih dalam
proses membutuhkan waktu menunggu (waiting) untuk diproses ke

proses selanjutnya.

c. Mengelompokkan aktivitas-aktivitas yang tergolong dalam value added

activities (VA), non value added activities (NVA) dan necessary but non
value added activities (NNVA).
Untuk memperoleh data yang diperlukan dalam membuat process activity

mapping dilakukan pengumpulan dan pengukuran data melalui observasi,

wawancara dan pengukuran waktu secara langsung dengan alat bantu berupa

stopwatch (jam henti) menggunakan android. Setelah semua data diperoleh, maka

Langkah selanjutnya adalah dilakukan pembuatan process activity mapping

plywood pada tabel 4.48 sebagai berikut :



Memindahkan lapisan veneer kel

Tabel 4. 48 Tools PAM
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42

80.4

108.2

693.7

1 |Transportasi proses pemilihan veneer

2 Setup mesin press driyéﬂ,"I
Proses pemilihan veneer

3 | Pemilihan

VENeer  \Memindahkan lapisan vene

4 proses assembly dengan forklift

5 Delay sebelum assembly ’1\

6 Mengambil dan mencampur Ierﬁ\

7 Setup mesin glue spreader

8 Assembly Proses assembly
Memindahkan plywood ke proses -

9 cold press secara manual Conveyor 12.23 12.3
menggunakan conveyor

10 Delay sebelum proses cold press - - 56.7

12.3




11 Menata lembaran core dari pros
assembly :
12 Mengatur suhu pada mesi yL- 'ILR\ |
13 | Cold press |setup mesin cold press - ! \
14 Proses cold press ":,‘( h
Memindahkan plywood ke
15 press secara manual men
conveyor o
16 Delay sebelum proses hot press -
17 Mengatur suhu pada mesin hot pl’\ nua - 34.
18 Setup mesin hot press ,‘\ i
19 | HOLPress o ces hot press 1
Memindahkan plywood ke proses_ .
20 pemotongan secara manuall COnveyor| 541 189

menggunakan conveyor
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NNVA

223

142.3

1169.4

14.6

134.5

615.6

18.9




21 Delay sebelum prose i 4% 1Y
Menata lembaran c ! ~
22 palet berisi 5 lembar p
23 mengambil pisau ge
pelumas 3
24 | Pemotongan |Setup mesin double saw .':':? 2
25 Proses double saw
Memindahkan plywood ke pr
26 inspeksi menggunakan forklift'-l
27 Delay sebelum proses inspeksi e - 70.8
28 Proses inspeksi Manual - 661.4
Inspeksi  \1emindahkan plywood ke proses
29 packing menggunakan forklift Manual 4 171
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NNVA

235.7

62

66

52

17.1
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o)lm
30 Delay sebelum proses packi ng k?' ‘d ) 'h\l . 4 ,‘? '\\

31 Merapikan plywood #
/

F f

431
Packing palet dengan jumlah {

32 Proses packing \

g 'I;JJ s
Memindahkan palet plyy "'r =
33 | Transportasi proses inspeksi ke gudang | a
jadi menggunakan forklift - ’ ‘“y a

\ unissuLa /f
\\ ~eledigrotelynda /)

12.7
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Berdasarkan process activity mapping (PAM) pembuatan plywood diatas,
maka dapat dibuat tabulasi ringkasan perhitungan dan persentase PAM pada tabel

4.49 berikut ini :
Tabel 4. 49 Rekapitulasi Tools PAM

Rekapitulasi
Waktu Presentase
Aktivitas Jumlah (detik) (%)
Operation 11 5620.6 39%
Inspection 8 3524.9 24%
Transportation 7 235.3 2%
Delay 6 5131.8 35%
™ AT | ™

Tabel 4. 50 Rekapitulasi Tools PAM

Rekapitulasi
Waktu Presentase
Klasifikasi Jumlah (detik) (%)
VA 7 5222.1 36%
NVA 6 5131.8 35%
NNVA 20 4158.7 29%

Dari tabel 4.49 diatas dapat dilihat waktu yang diperlukan pada aktivitas
keseluruhan proses pembuatan plywood selama 14512.6 detik dengan jumlah
aktivitas sebanyak 33 aktivitas antara lain aktivitas operation sebanyak 11 aktivitas,
inspection sebanyak 8 aktivitas, transportation sebanyak 7 aktivitas, delay
sebanyak 6 aktivitas dan storage sebanyak 1 aktivitas.

Setelah melakukan rekapitulasi aktivitas kegiatan proses produksi
menggunakan tools PAM langkah selanjutnya adalah mengelompokkan aktivitas
kegiatan proses produksi tersebut ke dalam bentuk VA, NVA dan NNVA dari tabel
4.50 diatas dapat dilihat bahwa aktivitas kegiatan proses produksi plywood masih
kurang efektif dikarenakan presentase dari aktivitas yang tidak memiliki nilai

tambah atau NVA masih tinggi sehingga perlu dilakukan identifikasi mendalam
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tentang penyebab timbulnya waste dan melakukan perbaikan agar aktivitas proses
kegiatan produksi plywood menjadi lebih efektif lagi.

4.2.5 Analisa Penyebab Timbulnya Waste
Dari hasil identifikasi waste dengan penyebaran kuesioner menggunakan
Waste Assessment Model (WAM) dan identifikasi pengamatan secara langsung
mengenai aktivitas kegiatan proses produksi plywood dalam bentuk tools PAM
untuk mengetahui penyebab timbulnya waste dimana waste tersebut akan dianalisa
menggunakan fishbone diagram untuk mencari akar permasalahan dari setiap jenis
waste yang ada. Berikut ini merupakan masing-masing pencarian akar
permasalahan waste dengan diagram sebab akibat yaitu pada gambar 4.24 sampai
gambar 4.31 dibawah ini :
1. Pemborosan defect blistar
Berdasarkan identifikasi permasalahan yang dilakukan melaului observasi
dan wawancara secara langsung menunjukkan identifikasi akar penyebab masalah
dari jenis cacat blistar pada plywood yang memicu kegagalan produk. Terdapat lima
faktor penyebab cacat yaitu faktor manusia, mesin,. metode, material dan
lingkungan kerja.
> Faktor manusia
Penyebab cacat blistar ini jika dilihat penyebabnya dari factor manusia
antara lain yaitu yang pertama operator tidak teliti saat mengoperasikan
mesin yang disebabkan oleh operator mengalami kelelahan pada saat
bekerja dan operator yang kurang mahir dalam bekerja karna disebabkan
oleh kurangnya pelatihan khusus dan yang kedua penyebab kegagalan cacat
blistar ini juga disebabkan oleh adanya Kketidaktelitian operator saat
memeriksa veneer terutama kadar air yang terkandung dalam veneer pada
saat proses pemilihan veneer karena operator mengalami kelelahan pada
saat bekerja.
> Faktor mesin
Penyebab cacat blistar ini jika dilihat penyebabnya dari factor mesin antara

lain yaitu disebabkan oleh mesin yang tidak optimal karena beban atau
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kapasitas mesin yang berlebih pada saat melakukan produksi. Selain itu
terkadang mesin mengalami kendala atau rusak secara tiba-tiba pada saat
proses produksi dikarenakan mesin yang sudah tua atau melebihi umur
ekonomis yang seharusnya mesin tersebut harus ditangani dan dirawat
secara khusus untuk menghindari kerusakan ketika proses produksi
berlangsung agar aliran material dapat berjalan dengan lancer.

> Faktor metode
Penyebab cacat blistar ini jika dilihat penyebabnya dari factor metode antara
lain yaitu disebabkan oleh proses pengeringan yang tidak sempurna
dikarenakan pengaturan suhu pada mesin dryer yang kurang tepat dan
proses press yang tidak sempurna karena pengaturan suhu pada mesin press
yang kurang tepat hal tersebut terjadi karena terkadang ketika proses
produksi berlangsung para pegawai kurang memperhatikan SOP yang sudah
ditetapkan oleh perusahaan.

> Material
Penyebab cacat blistar ini jika dilihat penyebabnya dari factor material
antara lain yaitu disebabkan karena matrial atau bahan baku utama
penyusun plywood tidak terlalu bagus dikarenakan sebelumnya penyusun
lapisan plywood yang terdiri dari lapisan atas, tengah dan bawah
menggunakan kayu pinus yang dimana kayu pinus sendiri memiliki
karateristik yang rentan terhadap perubahan suhu sehingga perlu ketelitian
dalam proses pembuatan plywood.

> Lingkungan kerja
Penyebab cacat blistar ini jika dilihat penyebabnya dari factor lingkungan
kerja antara lain yaitu disebabkan karena bising yang disebabakan oleh
mesin double saw pada proses pemotongan yang mengakibatkan operator
menjadi tergangu tidak hanya itu udara atau uap panas pada proses press
juga menjadi salah satu penyebab naiknya tekanan suhu pada lantai
produksi.
Pemjelasan dari tiap jenis pemborosan blistar dapat digambarkan dalam

bentuk fhisbone diagram pada gambar 4.24 dibawah ini.
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Tidak teliti saat mengoperasikan mesin p Mesin tidak optimal b 4 >
Tidak ada pelatihan ——, /
Operator belum mahir Beban kerja mesin berlebihan
Operator lelah Mesin rusak »
" P . \\\\\ //
Tidak teliti saat memeriksa veneer Mesin sudah melebihi umur ekonomis
] oA oA
Pengaturan suhu mesin dryer kurang tepat Kurangnya ventilasi dan pendingin
— / Tidak melakukan pemeriks aan kualitas log R
\

Pengeringan tidak sempurna =/
gering P /  Bahan baku ﬁdaksesuam > \\

. / Bising dan panas
Pengaturan suhu mesin press kurang tepat /
Proses press tidak sempurna\fr

.Metoa_e. 'I‘I ‘materialz =L_ingkungan kerjal

Gambar 4. 24 Diagram Sebab Akibat Defect Blistar

2. Pemborosan defect ukuran tidak sesuai standar
Berdasarkan identifikasi permasalahan yang dilakukan melaului observasi
dan wawancara secara langsung menunjukkan identifikasi akar penyebab masalah
dari jenis cacat ukuran tidak sesuai pada plywood yang memicu kegagalan produk.
Terdapat lima faktor penyebab cacat yaitu faktor manusia, mesin, metode, material
dan lingkungan kerja.
> Faktor manusia
Penyebab cacat ukuran tidak sesuai ini jika dilihat penyebabnya dari factor
manusia antara lain yaitu yang pertama operator tidak teliti saat
mengoperasikan mesin yang disebabkan oleh operator mengalami kelelahan
pada saat bekerja dan operator yang kurang mahir dalam bekerja karna

disebabkan oleh kurangnya pelatihan khusus dan yang kedua penyebab
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kegagalan cacat ukuran tidak sesuai ini juga disebabkan oleh adanya
ketidaktelitian operator saat melakuan pemotongan (cutting) karena
operator mengalami kelelahan pada saat bekerja.

Faktor mesin

Penyebab cacat ukuran tidak sesuai ini jika dilihat penyebabnya dari factor
mesin antara lain yaitu disebabkan oleh mesin yang tidak optimal karena
beban atau kapasitas mesin yang berlebih pada saat melakukan produksi
dikarenakan operator terkadang tidak memperhatikan kapasitas maksimum
dari mesin yang akan digunakan. Selain itu pisau gergaji yang sudah aus
pada saat proses produksi dikarenakan mesin tersebut kurang adanya
perawatan perawat secara berkala untuk menghindari pisau gergaji yang
tumpul pada mesin double saw ketika proses pemotongan plywood
berlangsung.

Faktor metode

Penyebab cacat ukuran tidak sesual ini jika dilihat penyebabnya dari factor
metode antara lain yaitu disebabkan oleh kelaialaian dalam system kerja
yang dikarenakan kurangnya pengawasan dari para atasan dan proses
pemotongan yang tidak sempurna dikarenakan terkadang operator lalai
memeriksa ukuran saat plywood akan dipotong juga menjadi penyebab dari
cacat ukuran tidak sesuai ini.

Material

Penyebab cacat ukuran tidak sesuat ini jika dilihat penyebabnya dari factor
material antara lain yaitu material yang tidak sesuai standar hal tersebut
dikarenakan ketika membuat plywood biasanya veneer yang digunakan
terlalu keras sehingga ketika dilakukan adanya pemotongan akan
menyebabkan mata pisau pada gergaji double saw menjadi tumpul dan akan
susah ketika melakukan pemotongan.

Lingkungan kerja

Penyebab cacat ukuran tidak sesuai ini jika dilihat penyebabnya dari factor
lingkungan kerja antara lain yaitu disebabkan karena bising yang

disebabakan oleh mesin double saw pada proses pemotongan yang



131

mengakibatkan operator menjadi tergangu tidak hanya itu udara atau uap
panas pada proses press juga menjadi salah satu penyebab naiknya tekanan
suhu pada lantai produksi.

Pemjelasan dari tiap jenis pemborosan ukuran tidak sesuai standar dapat

digambarkan dalam bentuk fhisbone diagram pada gambar 4.25 dibawah ini.

Manusia

Mesin tidak optimal ———5——
/

Operator lelah

R
Tidak teliti saat mengoperasikan mesin A
Tidak ada pelatihan

/
Operator belum mahir Beban kerja mesin berlebihan \

Operator lelah Gergaji aus NS A

%
S %
. Py : -
Tidak teliti saat memeriksa veneer ;\ PrNTE et Sk an

f‘ - L ‘—HUkurantidaksesuai
/ K ventilasi dan ingi

Kurangnya pengawasan Tidak melakukan pemeriksaan kualitas log

S
~

/
~a /  Bahan baku tidak sesuai SM >/ \l
Proses pemotongan tidak sempurna » / Bising dan panas —

' /
_.."Metodg | [ material. Ling_k'ungan kerjal

Gambar 4. 25 Diagram Sebab Akibat Defect Ukuran Tidak Sesuai Standar

3. Pemborosan inventory

Berdasarkan identifikasi permasalahan yang dilakukan melaului observasi
dan wawancara secara langsung menunjukkan identifikasi akar penyebab
pemborosan inventory pada proses produksi plywood. Terdapat tiga faktor
penyebab pemborosan inventory yaitu factor mesin, metode dan lingkungan kerja.
> Faktor metode

Penyebab pemborosan inventory ini jika dilihat penyebabnya dari factor

metode antara lain yaitu disebabkan oleh ketidakseimbangnya kegiatan
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produksi hal tersebut dikarenakan pada saat proses produksi terkadang dari
pihak perusahaan tidak memperhatikan permintaan konsumen sehingga
untuk mempertahankan produk yang tidak terjual tersebut yaitu dengan cara
meningkatkan biaya penyimpanan yang dapat menurunkan keuntungan
perusahaan. Penyebab lainya yaitu adanya rework pada produk yang
mengalami cacat dengan cara mengeluarkan biaya produksi tambahan
seperti material, tenaga kerja dan penggunaan mesin. Selain itu penyebab
lainya adanya produk yang mengalami cacat kategori reject yang sering
kali tidak tertata dengan rapi bahkan cacat kategori reject ini seringkali
dijumpai di werhouse bahan baku dan penyimpanan barang jadi.

> Lingkungan kerja
Penyebab pemborosan inventory ini jika dilihat penyebabnya dari factor
lingkungan kerja antara lain yaitu disebabkan oleh adanya rework pada
produk yang mengalami cacat dengan cara mengeluarkan biaya produksi
tambahan seperti material, tenaga kerja dan penggunaan mesin. Selain itu
penyebab lainya adanya produk yang mengalami cacat kategori reject yang
sering kali tidak tertata dengan rapi bahkan cacat kategori reject ini
seringkali dijumpai di werhouse bahan baku dan penyimpanan barang jadi.

> Mesin
Penyebab pemborosan inventory ini jika dilihat penyebabnya dari factor
mesin antara lain yaitu disebabkan oleh mesin yang tidak optimal karena
beban atau kapasitas mesin yang berlebih pada saat melakukan produksi
dikarenakan operator terkadang tidak memperhatikan kapasitas maksimum
dari mesin yang akan digunakan.
Pemjelasan dari tiap jenis pemborosan inventory dapat digambarkan dalam

bentuk fhisbone diagram pada gambar 4.26 dibawah ini.
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Kecepatan mesin berbeda

Mesin tidak optimal —* 5>

Beban kerja mesin berlebihan

” + 71 |Inventory|

Kurangnya pengawasan Adanya rework

Memproduksi tanpa memperhatikan permintaan #—7

lMetode/H

Produk cacat disimpan di warehouse *

Lingkungan kerja

Gambar 4. 26 Diagram Sebab Akibat Pemborosan Inventory

4. Pemborosan overproduction
Berdasarkan identifikasi permasalahan yang dilakukan melaului observasi
dan wawancara secara langsung menunjukkan identifikasi akar penyebab
pemborosan overproduction pada proses produksi plywood. Terdapat tiga faktor
penyebab pembaorasan overproduction yaitu factor manusia, mesin dan metode.
> Faktor metode
Penyebab pemborosan overproduction ini jika dilihat penyebabnya dari
factor metode antara lain yaitu disebabkan oleh memproduksi tanpa
memperhatikan permintaan hal tersebut dikarenakan dalam memenubhi
kebutuhan konsumen Perusahaan terkadang tidak memiliki permintaan
yang tetap tiap bulanya terkadang bisa berubah-ubah sesuai kehendak
konsumen, kurangnya pengawasan terhadap rekapitulasi data permintaan
juga terkadang terdapat kesalahan yang seharusnya hal tersebut harus
dihindari. Penyebab lainya yaitu adanya proses yang tidak sempurna

dikarenakan rework pada produk yang mengalami cacat dengan cara
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mengeluarkan biaya produksi tambahan seperti material, tenaga kerja dan
penggunaan mesin juga dapat menurunkan keuntungan.

> Manusia
Penyebab pemborosan overproduction ini jika dilihat penyebabnya dari
factor manusia antara lain yaitu disebabkan oleh operator tidak teliti saat
mengoperasikan mesin yang disebabkan operator mengalami kelelahan
pada saat bekerja dan operator yang kurang mahir dalam bekerja karna
disebabkan oleh kurangnya pelatihan khusus yang diselengarakan oleh
perusahaan.

> Mesin
Penyebab pemborosan overproduction ini jika dilihat penyebabnya dari
factor mesin antara lain yaitu disebabkan oleh mesin yang tidak optimal
karena beban atau kapasitas mesin yang berlebih pada saat melakukan
produksi dikarenakan operator terkadang tidak memperhatikan kapasitas
maksimum dari mesin yang akan digunakan, selain itu kecepatan mesin
pada setiap proses yang berbeda dikarenakan ada proses yang dikerjakan
secara manual.
Pemjelasan dari tiap jenis pemborosan overproduction dapat digambarkan

dalam bentuk fhisbone diagram pada gambar 4.27 dibawah ini.
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Operator lelah Kecepatan mesin berbeda

Tidak teliti saat mengonerasikan mesin *—5———» L. .
Tidak ada pelatihan —» Mesin tidak optimal —* & »

Operator belum mahir Beban kerja mesin berlebihan

L 4 < » overproduction

Kurangnya pengawasan

Memproduksi tanpa memperhatikan permintaan —>

Adanya rework

Proses produksi tidak sempurna —*

Pitetoce]

Gambar 4. 27 Diagram Sebab Akibat Pemborosan Overproduction

5. Pemborosan motion
Berdasarkan identifikasi permasalahan yang dilakukan melaului observasi
dan wawancara secara langsung menunjukkan identifikasi akar penyebab masalah
dari pemborosan motion pada proses produksi plywood yang memicu kegagalan
produk. Terdapat tiga faktor penyebab pemborosan motion yaitu faktor mesin,
metode dan lingkungan kerja.
> Faktor metode
Penyebab pemborosan motion ini jika dilihat penyebabnya dari factor
metode antara lain yaitu disebabkan oleh adanya gerakan yang seharusnya
tidak perlu dilakukan oleh para pekerja terutama pada saat menggunakan
conveyor untuk memindahkan material maupun plywood terutama kegiatan
transportasi dari proses assembly, cold press, hot press, dikarenakan
sebelumnya alat material handling (conveyor) tidak memiliki pegangan
yang digunakan untuk mendorong conveyor tersebut sehingga ketika

pekerja ingin mendorong akan sedikit kesusahan (membungkuk) dan
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membutuhkan waktu yang lama, alhasil menimbulkan gerakan yang tidak
perlu dilakukan oleh pekerja yang apabila dilakukan secara terus-menerus
dapat mengakibatkan cidera punggung.

> Faktor lingkungan kerja
Penyebab pemborosan motion ini jika dilihat penyebabnya dari factor
lingkungan kerja antara lain yaitu disebabkan oleh layout produksi yang
kurang efisien terutama pada proses pemilihan venner menuju proses
assembly yang dimana panjangnya jarak perpindahan material (material
handling), selain itu pada proses pemotongan menuju proses inpeksi
memiliki jalur yang belawanan antar proses pemilihan venner menuju
proses assembly yang mengakibatkan berpapasannya forklift satu dengan
lainya, sehingga salah satu forklift harus mengalah terlebih dahulu.

> Mesin
Penyebab pemborosan motion ini jika dilihat penyebabnya dari factor mesin
antara lain yaitu disebabkan oleh alat mesin yang disediakan oleh
perusahaan terbatas hal ini terjadi karena terkadang mesin yang dipakai
rusak sehingga terkadang proses yang seharusnya dikerjakan menggunakan
bantuan mesin justru dikerjakan secara manual dan solusi untuk
memperbaikinya adalah dengan menganti beberapa komponen yang
mengalami kerusakan dengan cara membeli yang baru atau dilakukan
perawatan maintenance.
Pemjelasan dari tiap jenis pemborosan motion dapat digambarkan dalam

bentuk fhisbone diagram pada gambar 4.28 dibawah ini.
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Alat mesin terbatas —«——*

Alat mesin ada yang rusak

Jarak antar stasiun kerja jauh

Alat material handling rusak
Gerakan yang tidak perlu dilakukan —-+ 7/ Layout kurang efektif N,

Tidak sesuai standar

Metode |‘

Ll.i ngkungan kerja

Gambar 4. 28 Diagram Sebab Akibat Pemborosan Motion

6. Pemborosan waiting
Berdasarkan identifikasi permasalahan yang dilakukan melaului observasi
dan wawancara secara langsung menunjukkan identifikasi akar penyebab masalah
dari waiting pada proses produksi plywood yang memicu kegagalan produk.
Terdapat tiga faktor penyebab waiting yaitu faktor manusia, mesin dan lingkungan
kerja.
> Faktor manusia
Penyebab waiting ini jika dilihat penyebabnya dari factor manusia antara
lain vyaitu disebabkan oleh yang pertama operator tidak berangkat
dikarenakan operator sakit yang disebabkan oleh operator kelelahan pada
saat bekerja, terutama pada proses press dengan jumlah operator yang hanya
4 orang dimana pada proses press ini operator bekerja pada suhu yang
bertekanan kurang lebihnya yaitu 120°C yang menyebabkan operator cepat
mengalami kelelahan sehingga apabila salah satu operator tidak berangkat

maka proses press akan menjadi terhambat.
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> Faktor mesin
Penyebab waiting ini jika dilihat penyebabnya dari factor mesin antara lain
yaitu disebabkan oleh kecepatan mesin yang berbeda menjadi factor yang
berpengaruh terhadap penyebab waiting dikarenakan pada setiap proses
mulai dari proses pemilihan veneer sampai proses packing ada yang
dikerjakan secara manual dan ada juga yang menggunakan bantuan mesin
hal tersebut menyebabakan perbedaan waktu siklus pada setiap prosesnya.
Selain itu mesain yang mengalami kerusakan pada saat proses produksi juga
menjadi factor penyebab adanya waiting dikarenakan adanya produk yang
mengalami rework tersebut menyebabkan frekuensi penggunaan mesin jadi
lebih sering daripada biasanya.

> Faktor lingkungan Kerja
Penyebab waiting ini jika dilihat penyebabnya dari factor lingkungan kerja
antara lain yaitu disebabkan oleh layout produksi yang kurang efisien
terutama pada proses pemilihan venner menuju proses assembly yang
dimana panjangnya jarak perpindahan material, selain itu pada proses
pemotongan menuju proses inpeksi memiliki jalur yang belawanan antar
proses pemilihan venner menuju proses assembly yang mengakibatkan
berpapasannya forklift satu dengan lainya, sehingga salah satu forklift harus
mengalah terlebih dahulu.
Pemjelasan dari tiap jenis pemborosan waiting dapat digambarkan dalam

bentuk fhisbone diagram pada gambar 4.29 dibawah ini.



139

i —
Operator lelah Kecepatan mesin berbeda

Sering digunakan

Mesin rusak ﬁ—‘—>

Operator tidak berangkat —*——»

Mesin melebihi umur ekonomis
~ « . » |Waiting

Jarak antar stasiun kerja jauh

N
L

Layout kurang efisien % —

Adanya WIP47

L |
Lingkungan ker_jaj

Gambar 4. 29 Diagram Sebab Akibat Pemborosan Waiting

7. Pemborosan transportation
Berdasarkan identifikasi permasalahan yang dilakukan melaului observasi
dan wawancara secara langsung menunjukkan identifikasi akar penyebab masalah
dari pemborosan transportasi pada proses produksi plywood yang memicu
kegagalan produk. Terdapat tiga faktor penyebab pemborosan transportasi yaitu
faktor manusia, mesin dan lingkungan kerja.
> Faktor mesin
Penyebab pemborosan transportasi ini jika dilihat penyebabnya dari factor
mesin antara lain yaitu disebabkan oleh alat transportasi yang minimum atau
terbatas dikarenakan ada beberapa alat material handling yang tidak bisa
dipakai atau rusak tidak hanya itu conveyor yang dipakai juga perlu adanya
perbaikan terutama ketika saat kegiatan pemindahann material dari
assembly, cold press, hot press yang dikerjakan secara manual tidak adanya
handle yang dimana ketika saat conveyor tersebut digunakan maka pekerja
akan sedikit kesusahan dalam mengoprasikan conveyor tersebut.
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> Faktor lingkungan kerja
Penyebab pemborosan transportasi ini jika dilihat penyebabnya dari factor
lingkungan kerja antara lain yaitu disebabkan oleh layout produksi yang
kurang efisien terutama pada proses pemilihan venner menuju proses
assembly yang dimana panjangnya jarak perpindahan material (material
handling) yang terlalu jauh, selain itu pada proses pemotongan menuju
proses inpeksi memiliki jalur yang belawanan antar proses pemilihan venner
menuju proses assembly yang mengakibatkan berpapasannya forklift satu
dengan lainya, sehingga salah satu forklift harus mengalah terlebih dahulu.

> Manusia
Penyebab pemborosan transportasi ini jika dilihat penyebabnya dari factor
manusia antara lain yaitu disebabkan oleh operator yang kelelahan pada saat
bekerja dikarenakan layout produksi yang kurang efisien terutama pada
proses pemilihan venner menuju proses assembly yang dimana panjangnya
jarak perpindahan. ‘material (material handling) yang terlalu jauh,
transportasi yang - dikerjakan secara manual terkadang menyebabkan
operator cepat lelah.
Pemjelasan dari tiap jenis pemborosan transportation dapat digambarkan

dalam bentuk fhisbone diagram pada gambar 4.30 dibawah ini
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Mesin sudah melebihi umur ekonomis

Layout kurang efektif
Ada yang rusak
Kelelahan saat bekerja —*——» .
2
Alat transportasi terbatas ————*—»

3 = 1 »|Transportation

Jarak antar stasiun kerja jauh

>

Layout kurang efisien S,

— — =
iLingkungan kerjay

Gambar 4. 30 Diagram Sebab Akibat Pemborosan Transportasi

8. Pemborosan overprocessing
Berdasarkan-identifikasi permasalahan yang dilakukan melaului observasi
dan wawancara secara langsung menunjukkan identifikasi akar penyebab masalah
dari overprocessing pada plywood yang memicu kegagalan produk. Terdapat tiga
faktor penyebab overprocessing yaitu faktor manusia, mesin dan metode.
> Faktor metode
Penyebab overprocessing ini jika dilihat penyebabnya dari factor metode
antara lain yaitu disebabkan oleh proses produksi yang tidak sempurna
dikarenakan masih terdapat adanya rework atau diproses kembali menjadi
produk plywood namun dengan mengeluarkan biaya produksi tambahan
seperti material, tenaga kerja dan penggunaan mesin. Selain itu penyebab
dari proses produksi yang tidak sempurna juga disebabkan oleh kurangnya
pengawasan oleh pihak menejemen terhadap penerapan SOP yang ada pada
saat proses produksi yang menyebabkan terdapat adanya beberapa defect
seperti defect blistar dan defect ukuran yang tidak sesuai standar.

> Manusia
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Penyebab overprocessing ini jika dilihat penyebabnya dari factor manusia
antara lain yaitu disebabkan oleh operator yang kelelahan saat bekerja
dikarenakan operator terburu-buru pada saat bekerja hal tersebut karena ada
rework pada produk yang mengalami cacat sehingga berpengaruh kepada
target produksi yang ingin dicapai oleh perusahaan tiap bulanya sehingga
untuk mengatasi hal tersebut operator harus dituntut secara maksimal.
> Mesin

yaitu disebabkan oleh mesin yang tidak optimal karena beban atau kapasitas
mesin yang berlebih pada saat melakukan produksi dikarenakan operator
terkadang tidak memperhatikan kapasitas maksimum dari mesin yang akan
digunakan, selain itu kecepatan mesin pada setiap proses yang berbeda
dikarenakan ada proses yang dikerjakan secara manual.

Pemjelasan dari tiap jenis pemborosan overprocessing dapat digambarkan

dalam bentuk fhisbone diagram pada gambar 4.31 dibawah ini.

Operator terburu-buru

| Kecepatan mesin berbeda
Operator lehah —* — »

\ Beban kerja mesin berlebihan

\
al

x > < »Jloverprocessing

SOP tidak diterapkan

Kurangnya pengawasan — >
Ketidakseimbangan produksi ﬁ—>

Adanya rework

Gambar 4. 31 Diagram Sebab Akibat Pemborosan Overprocessing
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4.2.6 Analisa Potensi Kegagalan dengan Failure Mode and Effect Analysis

(FMEA)

Setelah diketahui pemborosan paling dominan dengan penyebaran
kuesioner menggunakan Waste Assessment Model (WAM) dan identifikasi
pengamatan secara langsung mengenai aktivitas kegiatan proses produksi plywood
untuk mengidentifikasi terjadinya waste menggunakan tools PAM kemudian
mengidentifikasi penyebab-penyebab dari pemborosan dengan menggunakan
fishbone diagram, langkah berikutnya melakukan analisa potensi kegagalan
berdasarkan penyebab kegagalan, analisa ini menggunakan metode failure mode
and effect analysis (FMEA). Pembuatan FMEA dibuat berdasarkan akar
permasalahan dari fishbone diagram untuk menentukan nilai RPN (risk priority
number), FMEA berisikan nilai seberapa besar pengaruh kegagalan (degree of
severity atau S), seberapa sering modus kegagalan terjadi (frequency of occurrance
atau O), seberapa besar kemungkinan kegagalan terdeteksi dan diantisipasi
(probability of detection atau D) dalam skala 1-10 sehingga didapatkan nilai RPN.
Nilai RPN didapatkan dengan cara mengalikan ketiga nilai yaitu severity,
occurrence dan detection. Pada tabel 4.51 sampai tabel 4.57. Berikut ini adalah
tabel FMEA untuk masing-masing pemborosan.



1. Pemborosan Defect

Tabel 4. 51 FMEA Pemborosan Defect

144

Kontrol saat ini yang

No | Jenis kegagalan | Efek dari kegagalan Penyebab kegagalan dilakukan D | RPN
Operator tidak teliti Melakukan
pada saat memeriksa pemeriksaan ulang, 4 120
veneer, operator lelah istirahat di sela
Produk dapat pekerjaan
diperbaiki (rework) Mesin dalam keadaan
1 Defect blistar namun membutuhkan tidak optimal, mesin Melakukan perawatan
biaya tambahan seperti rusak pada saat (maintenance) harian. | 3 30
material, penggunaan pengeringan dan
mesin dan tenaga kerja press.
tambahan. Proses press dan Mengelompokkan
pengeringan yang produk dalam kategori | 9 270
tidak sempurna. rework.
Bahan baku material Menganti bahan baku | 9 270
tidak standar material.
Memasang penutup
Bising dan panas telinga dan fentilasi 3 36
udara
Operator tidak teliti
saat mengoperasikan istirahat di sela 3 108
mesin double saw. pekerjaan.
Mesin dalam keadaan
Defect ukuran Produk tidak dapat tidak optimal, gergaji Melakukan perawatan | 5 54
2 tidak sesuai diperbaiki atau masuk pisau yang sudah aus. (maintenance) harian.
standar. dalam kategori reject. Kurangnya
pengawasan atau Belum ada. 10 | 480

kelalaian pada saat

bekerja.
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Kontrol saat ini

No | Jenis kegagalan Efek dari kegagalan Penyebab kegagalan | O yang dilakukan RPN
Material bahan baku Memeriksa kembali
tidak sesuai standar 3 ketika membeli 36
2 Defect ukuran Produk tidak dapat (keras) material
tidak sesuai diperbaiki atau masuk Memasang penutup
standar. dalam kategori reject. Bising dan panas 2 | telinga dan fentilasi 36
udara
2. Pemborosan inventory
Tabel 4. 52 FMEA Pemborosan Inventory
Kontrol saat ini yang
No | Jenis kegagalan | Efek dari kegagalan Penyebab kegagalan | O dilakukan RPN
Adanya rework pada Kembali melakukan
produk cacat yang 9 rework agar produk 144
disimpan di cacat tidak menumpuk
warehouse. di warehouse.
1 Pemborosan Pemborosan biaya Melakukan pendataan
inventory. penyimpanan. Memproduksi tanpa permintaan customer
memperhatikan 3 dan memproduksi 36
permintaan. sesuai dengan jumlah
kebutuhan yang
dipesan customer.
Melakukan perawatan
Mesin tidak optimal | 3 36

(maintenance) harian
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3. Pemborosan overproduction
Tabel 4. 53 FMEA Pemborosan Overproduction

Kontrol saat ini yang
No | Jenis kegagalan Efek dari kegagalan Penyebab kegagalan | O dilakukan D | RPN
Memproduksi tanpa Kembali melakukan
memperhatikan 9 rework agar produk 4 144
permintaan, adanya cacat tidak menumpuk
1 Pemborosan Proses produksi rework pada produk di warehouse.
overproduction. terhambat. cacat.
Operator tidak teliti Melakukan
pada saat 6 pemeriksaan ulang, 4 96
mengoperasikan istirahat di sela
mesin, lelah pekerjaan
Melakukan perawatan
Mesin tidak optimal | 2 (maintenance) harian 3 24
4. Pemborosan motion
Tabel 4. 54 FMEA Pemborosan Motion
Kontrol saat ini yang
No | Jenis kegagalan | Efek dari kegagalan Penyebab kegagalan | O dilakukan D | RPN
Gerakan yang tidak
perlu dilakukan oleh | 9 Belum ada. 10 | 360
pekerja.
1 Pemborosan Proses produksi Layout yang kurang
motion. terhambat. efektif. 8 Belum ada. 10 | 320
Alat mesin terbatas, Melakukan perawatan
ada yang rusak 2 (maintenance) harian, 3 24
membeli baru.




5. Pemborosan waiting

Tabel 4. 55 FMEA Pemborosan Waiting

147

Kontrol saat ini yang
No | Jenis kegagalan | Efek dari kegagalan Penyebab kegagalan | O dilakukan D | RPN
Operator tidak
berangkat. 8 Belum ada. 10 | 320
Kecepatan mesin
1 Pemborosan Proses produksi berbeda, mesin
waktu menunggu. terhambat. mengalami kerusakan | 3 | Melakukan perawatan | 3 36
pada saat kegiatan (maintenance) harian.
produksi.
Layout yang kurang
i 8 Belum ada. 10 | 320
6. Pemborosan transportasi
Tabel 4. 56 FMEA Pemborosan Transportasi
Kontrol saat ini yang
No | Jenis kegagalan | Efek dari kegagalan Penyebab kegagalan | O dilakukan D | RPN
Alat transportasi Diperbaiki atau
terbatas, mengalami-. | 4 membeli baru. 3 48
kerusakan.
1 Pemborosan Perpindahan material Layout yang kurang
transportasi. menjadi lama. efisien. f Belum ada. 10 e
Kelelahan saat 6 Istirahat di sela 4 94

bekerja

pekerjaan.




7. Pemborosan overprocessing

Tabel 4. 57 FMEA Pemborosan Overprocessing

148

Kontrol saat ini yang

No | Jenis kegagalan | Efek dari kegagalan Penyebab kegagalan | O dilakukan RPN
Proses produksi yang
Pemborosan material tidak seimbang, Kembali melakukan
1 Pemborosan (bahan baku, adanya rework pada | 9 | rework, menerapkan 216
overprocessing. | penggunaan mesin dan produk yang SOP yang sudah ada.
tenaga kerja). mengalami cacat,
SOP tidak diterapkan
dengan baik.
Kecepatan mesin Melakukan perawatan
berbeda 3 (maintenance) harian. 36
Istirahat di sela
Operator lelah 6 96

pekerjaan

Setelah dilakukan analisa di atas maka diperoleh tipe pemborosan yang
paling dominan untuk diselesaikan terlebih dahulu. Oleh karena itu perlu disusun
suatu rekomendasi perbaikan dengan tujuan untuk mengurangi pemborosan
tersebut. Berikut ini merupakan tabel usulan perbaikan berdasarkan faktor-faktor
akar permasalahan fishbone diagram dan berdasarkan nilai RPN tertinggi pada

tabel 4.58 dibawah ini :




Tabel 4. 58 Rekapitulasi Uslan Perbaikan FMEA

149

No | Jenis kegagalan Unsur @) D Nilai | Faktor penyebab Usulan perblaikan
RPN kegagalan
Melakukan penerapan visual display, karena salah
Satu penyebab terjadinya waste defect blistar
Proses press dan | disebabakan oleh proses press dan proses
Metode 6 9 270 pengeringan yang | pengeringan yang kurang begitu sempurna, hal
tidak sempurna. | tersebut dikarenakan kurangnya kesadaran pekerja
1 Defect blistar dalam- melaksanankan SOP yang sudah ada serta
kurangnya pengawasan pihak menejemen terhadap
SOP vyang sudah diterapkan apakah sudah
diaplikasikan oleh para pekerja secara maksimal atau
belum..

Bahan baku Menganti bahan baku utama plywood dari
Material 6 9 270 material tidak sebelumnya kayu pinus diganti dengan kayu sengon,

sesuai standar

hal tersebut dikarenakan kayu pinus sangan rentan
terhadap perubahan suhu yang berpotensi timbulnya
defect blistar lebih tinggi.
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No | Jenis kegagalan Unsur D Nilai | Faktor penyebab Usulan perbaikan
RPN kegagalan
Melakukan penerapan visual display, karena salah
Satu penyebab terjadinya waste defect ukuran tidak
sesuai standar disebabakan kurangnya pengawasan
atau kelalaian pekerja pada saat bekerja terutama
Kurangnya pada proses pemotongan plywood, yang dimana hal
2 Defect ukuran Metode 10 480 pengawasan atau | tersebut dikarenakan kurangnya kesadaran pekerja
kelalaian pada dalam melaksanankan SOP yang sudah ada serta
saat bekerja. kurangnya pengawasan pihak menejemen terhadap
SOP 'yang sudah diterapkan apakah sudah
diaplikasikan oleh para pekerja secara maksimal atau
belum.

Melakukan penerapan visual display mengenai SOP
yang sudah ada agar lebih diaplikasikan secara
maksimal oleh para pekerja untuk mencegah adanya
Adanya rework | defect, karena salah Satu penyebab terjadinya waste
3 Inventory Metode 4 144 pada produk inventory yaitu dikarenakan adanya rework pada
cacat. produk cacat, cacat kategori reject yang sering kali

tidak tertata dengan rapi. Bahkan cacat Kkategori
reject ini seringkali dijumpai di werhouse bahan

baku dan penyimpanan barang jadi.
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No | Jenis kegagalan Unsur Nilai | Faktor penyebab Usulan perbaikan
RPN kegagalan
Melakukan penerapan visual display mengenai SOP
yang sudah ada agar lebih diaplikasikan secara
maksimal oleh para pekerja untuk mencegah adanya
Adanya rework | defect, karena salah Satu penyebab terjadinya waste
4 Overproduction Metode 144 pada produk overproduction yaitu dikarenakan adanya rework
cacat. pada produk cacat, sehimgga membutuhkan biaya

produksi tambahan seperti material, tenaga kerja dan
penggunaan mesin juga dapat menurunkan

keuntungan.
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No | Jenis kegagalan Unsur D Nilai | Faktor penyebab Usulan perbaikan
RPN kegagalan
Usulan perbaikan alat material handling agar
menjadi lebih efektif pada kereta dorong pengangkut
Gerakan yang (conveyor), dikarenakan sebelumnya alat material
tidak perlu handling (conveyor) yang digunakan untuk
5 Motion Metode 10 360 dilakukan oleh mengangkut plywood tidak memiliki pegangan yang

pekerja, prases
yang dikerjakan

secara manual.

digunakan untuk mendorong conveyor tersebut
sehingga ketika pekerja ketika ingin mendorong
untuk memindahkan material maupun plywoiod
akan 'sedikit kesusahan (membungkuk), alhasil
menimbulkan gerakan yang tidak perlu dilakukan
oleh pekerja yang apabila dilakukan secara terus-

menerus dapat mengakibatkan cidera punggung.
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No | Jenis kegagalan Unsur D Nilai | Faktor penyebab Usulan perbaikan
RPN kegagalan
Melakukan re- layout, hal tersebut dilakukan untuk
mengurangi waktu menunggu dikarenakan jarak
Lingkungan 10 320 Layout yang perpindahan material antar stasiun kerja satu dengan
kerja kurang efisien. yang lainya yang terlalu jauh terutama pada proses
pemilihan venner menuju ke proses assembly, agar
aliran perpindahan material pada saat proses
6 Waiting produksi menjadi lebih efektif maka perlu adanya re-
layout.
Melakukan penambahan tenaga kerja (operator) hal
\ tersebut bertujuan untuk mengantisipasi adanya
Manusia 10 320 Operator tidak operator yang tidak berangkat terutama pada proses
berangkat. press agar proses poroduksi plywood dapat berjalan
dengan lancer.
Melakukan re- layout, hal tersebut dilakukan untuk
mengurangi biaya transportasi (OMH) dikarenakan
7 Transportation Lingkungan 10 320 LI jarak perpindahan material antar stasiun kerja satu
kerja kurang efisien.

dengan yang lainya yang terlalu jauh, agar biaya
transportasi (OMH) perpindahan material pada saat
proses produksi menjadi lebih murah maka perlu

adanya re- layout.
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No | Jenis kegagalan Unsur Nilai | Faktor penyebab Usulan perbaikan
RPN kegagalan
Melakukan penerapan visual display mengenai SOP
yang sudah ada agar lebih diaplikasikan secara
maksimal oleh para pekerja untuk mencegah adanya
Proses produksi | defect. Karena salah satu penyebab waste
yang tidak overprocessing yaitu adanya proses produksi yang
8 Overprocessing Metode 216 sempurna, adanya | tidak sempurna dikarenakan masih terdapat adanya

rework pada
produk yang
mengalami cacat,
SOP tidak
diterapkan dengan
baik.

rework atau diproses ulang terhadap produk yang
cacat sehingga waktu  yang terbuang untuk
melakukan rework sangatlah sia-sia. Selain itu
dampak dari rework juga berpengaruh terhadap
frekuensi penggunaan mesin akan melebihi dari
batas normal pada umumnya yang menyebabakan

mesin akan lebih sering mengalami perawatan.
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4.2.7 Pembuatan Usulan Perbaikan

Berdasarkan hasil dari identifikasi waste dengan menggunakan metode
FMEA maka dapat diberikan atau diusulkan rekomendasi perbaikan yang
diharapkan dapat membantu mengurangi pemorosan sebagai Langkah perancangan
dengan pendekatan konsep lean manufacturing sehingga mampu menciptakan
proses produksi plywood yang lebih efektif dan efisien. Adapun usulan perbaikan
yang dilakukan adalah sebagai berikut :
1. Penerapan visual display

Salah satu penyebab timbulnya waste defect sehingga menimbulkan waste
yang lainya adalah Kurangnya pengawasan atau kelalaian pekerja pada saat bekerja
terutama pada proses pemotongan plywood, yang dimana hal tersebut dikarenakan
kurangnya kesadaran pekerja dalam melaksanankan SOP yang sudah ada serta
kurangnya pengawasan pihak menejemen terhadap SOP yang sudah diterapkan
apakah sudah diaplikasikan oleh para pekerja secara maksimal atau belum.
Penerapan visual display bertujuan untuk memberikan informasi maupun
pemberitahuan secara tertulis menggunakan idikator warna sehingga pekerja lebih
perhatian atau waspada. Visual display yang baik adalah visual display yang dapat
memberikan pesan yang dapat dimengerti dan dipahami bagi penerima informasi.
Penerapan visual display ini difokuskan untuk mengurangi pemborosan pada
bagian produksi terutama untuk mengurangi defect dapat dilihat pada tabel 4.59 di

bawah ini :
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Tabel 4. 59 Usulan Pembuatan Visual Display

No visual display Arti warna Penerapan di bagian
produksi
@y
FTIE
Perhatian Dipasng pada dinding
1 samping mesin press driyer
dan dinding luar bagian
pengeringan agar mudah
Periksa kembali -
dilihat pada saat proses
kadar air log core i
pada saat proses pemilihan veneer.
pemilihan
veneer !
2 Perhatian Dipasang pada pada dinding

Perhatikan
tekanan suhu l".L
pada saat proses'-.l'

press

samping mesin hot press agar
mudah dilihat pada saat
proses cold press dan hot

press.
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No visual display Arti Penerapan di bagian
warna produksi
3 Petunjuk Dipasang pada bagian meja

mesin double saw agar
mudah dilihat ketika proses

pemotongan berlangsung.

2. Perbaiakan Alat Material Handling

Berdasarkan observasi secara langsung dan analisa perhitungan

menggunakan FMEA pada tabel 4.58, diketahui bahwa nilai RPN tertinggi

penyebab waste motion adalah alat material handling yang kurang efektif pada

kereta dorong pengangkut (coveyor). Dikarenakan sebelumnya alat material

handling (conveyor) tidak memiliki pegangan yang digunakan untuk mendorong

conveyor tersebut sehingga ketika pekerja ingin mendorong akan sedikit kesusahan,

alhasil menimbulkan gerakan yang tidak perlu dilakukan oleh pekerja yang apabila

dilakukan secara terus-menerus dapat mengakibatkan cidera punggung. usulan

desain alat material handling ini dibuat agar dapat mengatasi penyebab waste

motion. Berikut merupakan usulan perbaikan terhadap alat material handling dapat

dilihat pada tabel 4.60 di bawah ini :
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Tabel 4. 60 Usulan Perbaikan Pada Alat Material Handling

Alat material handling saat ini Perbaikan yang akan diusulkan

Memberi pegangan untuk
mempermudah pekerja ketika ingin

medorong.

Terkait dengan pegangan yang akan diusulkan tentunya ukuran-ukuran yang
dipakai pun memperhatikan ukuran dimensi tubuh pekerja yang ada di CV.
Treewood Abadi Grup. Sehingga pekerja yang menggunakan alat ini dapat
memiliki beban kerja yang lebih ringan, nyaman dan pekerjaanya menjadi lebih
efektif. Adapun ukuran dimensi tubuh yang dipakai pada usulan desain ini dapat

dilihat pada tabel 4.61 dibawah ini :
Tabel 4. 61 Ukuran Dimensi Tubuh

Dimensi tubuh Fungsi bagian alat desain

Diameter gengam tangan untuk diameter pegangan

Tinggi siku untuk tinggi pegangan dari lantai
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Bertdasarkan ukuran dimensi tubuh yang dipakai pada tabel 4.61 maka
selanjutnya didapat data ukuran dimensi tubuh pekerja yang ada di CV.Treewood
Abadi Grup sebanyak 5 sample data yang dapat dilihat di lampir 5 untuk
selanjutnya data tersebut digunakan untuk membuat rekomendasi desain pegangan

pada kereta dorong yang dapat dilihat pada tabel 4.62 di bawah ini :
Tabel 4. 62 Data dimensi Ukuran Dimensi Tubuh

Dimensi tubuh Rata-rata (cm)
Diameter pegangan
(Diameter gengam tangan) 4774
Tinggi pegangan dari lantai
109.984

(tinggi siku)

Berikut usulan desain alat material handling yang dibuat berdasarkan
ukuran dimensi tubuh pada tabel 4.62 di atas dapat dilihat pada gambar 4.32 di

bawabh ini :

Gambar 4. 32 Usulan Pebaikan Alat Material Handling |
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3. Perbaikan layout pada bagian produksi (re-layout)

Layout yang diterapkan sekaranng di CV.Treewood Abadi Grup belum
efektif dan efisien sehingga perlu dilakukan adanya re-layout guna untuk
mengurangi adanya waiting time transportasi. Secara teknis hal tersebut terjadi
karena pada proses pemilihan venner menuju proses assembly yang dimana
panjangnya jarak perpindahan material (material handling), selain itu pada proses
pemotongan menuju proses inpeksi memiliki jalur yang belawanan antar proses
pemilihan venner menuju proses assembly yang mengakibatkan berpapasannya
forklift satu dengan lainya, sehingga salah satu forklift harus mengalah terlebih
dahulu, pada permasalahan tersebut dapat mengakibatkan waiting (pemborosan
waktu) yang menganggu pada proses kegiatan produksi plywood. Pada gambar

4.33 merupakan gambaran layout saat ini :
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Gambar 4. 33 Layout Awal Perusahaan
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Keterangan Kode :

1 = Gudang

2 = Proses Pemilihan Veneer
3 = Proses Assenbly

4 = Proses Cold Press

5 = Proses Hot Press

6 = Proses Double Saw

7 = Proses Inspeksi

8 = Proses Packing

Waktu transportasi :
1 ke 2 =27.3 detik

2 ke 3 =80.4 detik

3 ke 4 =12.3 detik

4 ke 5 = 14.6 detik

5 ke 6 = 18.9 detik

6 ke 7 = 52 detik

7 ke 8 =17.1 detik

8 ke 1 =12.7 detik

Selanjutnya yaitu menghitung luas per stasiun kerja dapat dilihat pada tabel

4.63 di bawah ini :
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Tabel 4. 63 Luas Per Stasiun Kerja
No Stasiun kerja Panjang (m) Lebar (m) Luas (m?)
1 Warehouse 21 9.63 202.23
2 Proses pemjilihan veneer 6.24 3.3 20.592
3 Proses assembly 8 8 64
4 Proses cold press 12 5 60
5 Proses hot press 11.4 5 57
6 Proses pemotongan 17 4.7 79.9
7 Proses inspeksi 17 7.02 119.34
8 Proses packing 16.4 7.02 115.128

Untuk mengetahui jarak perpindahan material layout awal maka selanjutnya

yaitu di.lakukan perhitungan jarak Euclidean yaitu pada tabel 4.64 dibawah ini :
Tabel 4. 64 Titik Koordinat Layout Awal

dij
Xi
Yi
dij

Centeroid
Stasiun kerja X Y
Warehouse 10 30
Proses pemjilinan veneer 6.24 6
Proses assembly 48 70
Proses cold press 48 53
Proses hot press 48 45
Proses pemotongan 46 34
Proses inspeksi 18 55
Proses packing 18 67

= Koordinat x pada pusat fasilitas i
= Koordinat y pada pusat fasilitas i

= jarak antara pusat fasilitas i dan j

= (Xi—Xj)?2+ (Yi—Yj)?2 Dimana:
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Jarak perpindahan layout awal
Warehouse dengan proses pemilihan veneer

= JXi = X)2+ (Yi—Y))2=J(Xi— X)? + (Yi — Y})?

= /(10 — 6.24)2 + (30 — 6)2
=24.29m

Proses pemilihan veneer dengan proses assembly

= JXi—X)2+ (Yi—Y))2={(Xi— X))% + (Yi—Y))?

=/ (6.24 — 48)2 + (6 — 70)2
=76.42m
Proses dengan proses assembly dengan proses cold press

= JXi— X2+ (Yi—Yj)2=(Xi = X)) + (Yi — Y))?

= /(48 — 48)2 + (70 — 53)2

=17m
Proses cold press dengan proses hot press

= J(Xi = X))? + (Yi=Y))2= (Xi = X))? + (Yi = Y])?

= /(48 — 48)2 + (53 — 45)2
=8m

Proses hot press dengan proses pemotongan

= JXi—X)2+ (Yi—Yj)2=(Xi— Xj)2 + (Yi—Y))?

= /(48 — 46)2 + (45 — 34)2
=11.18 m

Proses pemotongan dengan proses inspeksi

= X=X+ (Yi—Y))2=(Xi— X))2 + (Yi— Y))?

=,/ (46 — 18)2 + (34 — 55)2
=35m

Proses inspeksi dengan packing

= VXi—X)2+ (Yi—Y)2=/(Xi — X))? + (Yi = Y))?

= /(18 — 18)% + (55 — 67)?
=12m
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> Proses packing dengan warehouse

= J(Xi—= X2+ (Yi—Y)?=/(Xi— X)) + (Yi = Y))>

=,/ (18 — 10)2 + (67 — 10)?2
=37.85m
Setelah menghitung luas stasiun kerja yang ada di bagian produksi dan

menghitung jarak perpindahan material maka tahap selanjutnya adalah memberikan
usulan layout agar menjadi lebih efektif, dalam memberikan usulan layout penulis
menggunakan algoritma BLOCPLAN dengan bantuan software yang bertujuan
untuk meminimalkan jarak perpindahan material antar stasiun kerja satu ke stasiun
kerja lainya, data yang dibutuhkan dalam menjalankan software ini adalah luas
pabrik, luas per stasiun kerja dan hubungan kedekatan antar stasiun kerja, dalam
menentukan hubungan kedekatan antar stasiun kerja ini yaitu dengan menggunakan
activity relationship chart (ARC) dapat dilihat pada gambar 4.34 di bawah ini :

1

1 Warehouse 2

2 Pemilihan veneer = - : i

3 Assembly N g 5 -8

4 Cold press N & 7
5 Hot press O O 25’
6 Pemotongan S~ 46 3

7 Inspeksi =0 6 >s

8 Packing 27

8
Gambar 4. 34 Diagram ARC
Selanjutnya dari diagram ARC pada gambar 4.34 diatas dikonversi ke
dalam bentuk tabel agar mudah dibaca pada saat pengisian pada software algoritma
BLOCPLAN.
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Tabel 4. 65 ARC Tabel

Stasiun kerja
112|3|4]|5
Warehouse - 1AL

Z
o

Stasiun kerja

Proses pemjilihan veneer - | A

> >

> > >r
> > P P Clo
> > > > P C|N
> O| Ol O] O O »| =™

Proses assembly -

Proses cold press -

Proses hot press -

Proses pemotongan -

Proses inspeksi -

O Nl o O | W N

Proses packing

Selanjutnya akan dilakukan pengolahan menggunakan algoritma
BLOCPLAN output yang dihasilkan pada software ini adalah gambaran alternatif
layout berdasarkan titik koordinat , dalam hal ini penulis hanya membatasi 3 usulan
alternatif layout yang dapat dilihat pada lampiran 6 sedangkan untuk koordinat

dari alternatif layout tersebut dapat dilihat pada tabel di bawah ini :

a. Koordinat alternatif layout 1
Tabel 4. 66 Koordinat alternatif layout 1
Centeroid
Stasiun kerja < v

Warehouse 16.41 16.06
Proses pemjilihan veneer 24.86 16.06
Proses assembly 8.39 1.91
Proses cold press 26.40 6.64
Proses hot press 24.24 1.91
Proses pemotongan 28.68 16.06
Proses inspeksi 10.55 6.64
Proses packing 4.37 16.06
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b. Koordinat alternatif layout 2
Tabel 4. 67 Koordinat alternatif layout 2
Centeroid
Stasiun kerja X Y

Warehouse 19.75 9.04
Proses pemijilihan veneer 15.85 18.41
Proses assembly 8.18 20.69
Proses cold press 24.04 20.69
Proses hot press 12.59 9.04
Proses pemotongan 8.81 9.04
Proses inspeksi 3.30 9.04
Proses packing 28.53 9.04

C. Koordinat alternatif layout 3
Tabel 4. 68 Koordinat alternatif layout 3
Centeroid
Stasiun kerja v v

Warehouse 23.68 6.94
Proses pemjilihan veneer 15.85 0.32
Proses assembly 3.40 17.94
Proses cold press 8.73 6.94
Proses hot press 13.38 6.94
Proses pemotongan 3.17 6.94
Proses inspeksi 13.14 17.94
Proses packing 25.59 17.94

Selanjutnya akan dilakukan perhitungan jarak perpindahan menggunakan
rumus Euclidean untuk mengetahui mana alternatif layout terbaik yang akan

dijadikan usulan perbaikan. Dengan rumus yaitu :

dij = (Xi—Xj)2+ (Yi—Yj)? Dimana:
Xi = Koordinat x pada pusat fasilitas i
Yi = Koordinat y pada pusat fasilitas i

dij = jarak antara pusat fasilitas i dan j
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Jarak alternatif layout 1

Warehouse dengan proses pemilihan veneer

= JXi = X)2+ (Yi—Y))2=J(Xi— X)? + (Yi — Y})?

=/(16.41 — 24.86)% + (16.06 — 16.06)2
=8.45m

Proses pemilihan veneer dengan proses assembly

= JXi—X)2+ (Yi—Y))2={(Xi— X))% + (Yi—Y))?

= /(24.86 — 8.39)% + (16.06 — 1.91)?
=21.71m

Proses dengan proses assembly dengan proses cold press

= JXi— X2+ (Yi—Yj)2=(Xi = X)) + (Yi — Y))?

=/(8.39 — 26.4)2 + (1.91 — 6.64)2
=18.62m

Proses cold press dengan proses hot press

= JXi—X)2 + (Yi—Y)2=/(Xi — X)) + (Yi—Y))?2

=/(26.4 — 24.24)2 + (6.64 — 1.91)2
=5.20m

Proses hot press dengan proses pemotongan

= JXi— X2+ (Yi—Y)2=(Xi = X))% + (Yi — Y))?

= /(2424 — 28.68)? + (1.91 — 16.06)?
=14.83m

Proses pemotongan dengan proses inspeksi

= JXi=X)2 + (Yi—Y))2= J(Xi — Xj)? + (Yi = Y))?

=/(28.68 — 10.55)2 + (16.06 — 6.64)2
=20.43m

Proses inspeksi dengan packing

= VXi—X)2+ (Yi—Y)2=/(Xi — X))? + (Yi = Y))?

=,/(10.55 — 4.37)2 + (6.64 — 16.06)?
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=11.27m

Proses packing dengan warehouse

= JXi = X)2+ (Yi—Y))2=J(Xi— X)? + (Yi — Y})?

=/(4.37 — 16.1)2 + (16.06 — 16.06)2
=12.04m
Jarak alternatif layout 2

Warehouse dengan proses pemilihan veneer

= X=X+ (Yi—Y))?2=(Xi— X)) + (Yi— Y))?

=/(19.75 — 15.85)2 + (9.04 — 18.41)2
=10.15m

Proses pemilihan veneer dengan proses assembly

= JXi—=X)? + (Yi—Y))2={(Xi— X))2 + (Yi—Y))?

= /(15.85 — 8.18)2 + (18.41 — 20.69)2
=3&.m

Proses dengan proses assembly dengan proses cold press

= V(Xi= X)) + (Yi— Y))2=/(Xi = X)) + (Yi = Y))?

=/(8.18 — 24.04)2 + (20.69 — 20.69)?
=15.68m

Proses cold press dengan proses hot press

= JXi— X))+ (Yi—Yj)2=J/(Xi— X))2 + (Yi — Y))?

=/(24.04 — 12.59)2 + (20.69 — 9.04)2
=16.33m

Proses hot press dengan proses pemotongan

= VXi—X)2+ (Yi—Y)2=/(Xi — X))? + (Yi = Y))?

=/(12.59 — 8.81)2 + (9.04 — 9.04)2
=3.78m

Proses pemotongan dengan proses inspeksi

= VXi—X)2+ (Yi—Y)2=/(Xi — X))? + (Yi = Y))?
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=,/ (8.81 —3.3)2 + (9.04 — 9.04)2
=551m
Proses inspeksi dengan packing

= JXi—X)2+ (Yi—-Yj)2=/(Xi— X))2 + (Yi - Y))?

=/(3.3 —28.53)2 + (9.04 — 9.04)2
=25.23m

Proses packing dengan warehouse

= VXi— X2+ (Yi—Y))2=(Xi— X2 + (Yi— ¥))?

=,/(28.53 — 19.75)2 + (9.04 — 9.04)2
=8.78m
Jarak alternatif layout 3

Warehouse dengan proses pemilihan veneer

= JXi—X)? + (Vi — Y))2=/(Xi — X))2 + (Yi—Y))?

= ,/(23.68 — 15.85)2 + (6.94 — 0.32)2
=10.25m

Proses pemilihan veneer dengan proses assembly

= VX = X)2 + (Yi— Y))2=/(Xi — X))? + (Yi — Y))?

= ,/(15.85 — 3.4)2 + (0.32 — 17.94)2
=121.57
Proses dengan proses assembly dengan proses cold press

= JXi—X)2+ (Yi—Yj)2=/(Xi — Xj)2 + (Yi — Y))?

=/ (3.4 —8.73)2 + (17.94 — 6.94)2
=12.22m

Proses cold press dengan proses hot press

= VXi—X)2+ (Yi—Y)2=/(Xi — X))? + (Yi = Y))?

=/(8.73 — 13.38)2 + (6.94 — 6.94)2
=4.65m
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> Proses hot press dengan proses pemotongan

= JXi—X)2+ (Yi—Y))2={(Xi— X))% + (Yi—Y))?

= \/(13.38 —3.17)2 + (6.94 — 6.94)2
=10.21m

> Proses pemotongan dengan proses inspeksi

= JXi—X)2+ (Yi-Yj)2=/(Xi— X))2 + (Yi—Y))?

=/(3.17 — 13.14)2 + (6.94 — 17.94)2
=14.85m

> Proses inspeksi dengan packing

= V(Xi— X2+ (Yi— Y))2= J(Xi— X))? + (Yi — Y))?

=./(13.14 — 25.59)% + (17.94 — 17.94)2
=12.45m
> Proses packing dengan warehouse

= JXi—X)2 + (Yi—Yj)2=/(Xi — X))2 + (Yi — Y))?

= ,/(25.59 — 23.768)% + (17.94 — 6.94)2
=11.16 m
Berikut adalah rekapitulasi dari perhitungan jarak alternatif layout di atas.
Kemudian yaitu melakukan perbandimgan jarak alternatif layout 1,2 dan 3 dengan
layout awal untuk menentukan mana alternatif layout yang terpilih berdasarkan
jarak perpindahan material, untuk selanjutnya layout terpilih tersebut total akan

digunakan sebagai usulan perbaikan layout.
Tabel 4. 69 Perbandingan Jarak Antar Layout

No Layout awal Jarak (m)
1 | Warehouse ke pemilihan veneer 24.29

2 | Pemilihan veneer ke assembly 76.42

3 | Assembly ke cold press 17

4 | Cold press ke hot press 8

5 | Hot press ke pemotongan 11.18

6 | Pemotongan ke inspeksi 35

7 | Inspeksi ke packing 12




No Layout awal Jarak (m)
8 | Packing ke warehouse 37.85
Total jarak 221.75
No Layout alternatif 1 Jarak (m)
1 | Warehouse ke pemilihan veneer 8.45
2 | Pemilihan veneer ke assembly 21.71
3 | Assembly ke cold press 18.62
4 | Cold press ke hot press 5.20
5 | Hot press ke pemotongan 14.83
6 | Pemotongan ke inspeksi 20.43
7 | Inspeksi ke packing 11.27
8 | Packing ke warehouse 12.04
No Layout alternatif 2 Jarak (m)
1 | Warehouse ke pemilihan veneer 10.15
2 | Pemilihan veneer ke assembly 8.00
3 | Assembly ke cold press 15.86
4 | Cold press ke hot press 16.33
5 '| Hot press ke pemotongan 3.78
6 | Pemotongan ke inspeksi 5.51
7 | Inspeksi ke packing 25.23
8 | Packing ke warehouse 8.78
No Layout alternatif 3 Jarak (m)
1 | Warehouse ke pemilihan veneer 10.25
2 | Pemilihan veneer ke assembly 21.57
3 | Assembly ke cold press 12.22
4 | Cold press ke hot press 4.65
5 | Hot press ke pemotongan 10.21
6 | Pemotongan ke inspeksi 14.85
7 | Inspeksi ke packing 12.45
8 | Packing ke warehouse 11.16
Total jarak 97.37

171
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Berdasrkan rekapitulasi di atas maka dapat disimpukan alternatif layout
yang terpilih adalah alternatif layout 2, dikarenakan alternatif layout 2 memiliki
total jarak perpindahan material lebih sedikit dibandingkan dengan altrernatif 1, 3
dan layout awal. Berikut merupakan gambaran dari alternatif layout 2 yang akan

dijadikan sebagai usulan perbaikan pada CV. Treewood Abadi Grup.

‘ 10m | 20m | 30 m | 40m | 50 m |
| | | | | |

Keterangan Kode :
§ 3 c’ED — 1 = Gudang
N 2 = Proses Pemilihan Veneer
—  8m 3 3 =Proses Assenbly
T 4 = Proses Cold Press
N ? 5 = Proses Hot Press
w
3 g 6 = Proses Double Saw
. 624m ., 7 = Proses Inspeksi
1 " g ' 8 = Proses Packing
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Gambar 4. 35 Layout Usulan
Untuk menghitung waktu transportasi perpindahan material setelah

dilakukan perbaikan layout yaitu digunakan waktu transportasi sebelum perbaikan
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dan sesudah perbaikan dengan rumus perbaikan silang (Hariyanto et al., 2020).
Rumus perkalian silang dapat dirumuskan sebagai berikut :

_ jarak sebelum perbaikan _ waktu sebelum perbaikan
jarak setelah perbaikan waktu setelah perbaikan

Adapun contoh perhitungan perhitungan waktu transportasi dari warehouse
ke proses pemilihan veneer setelah perbaikan layout yaitu :
Diketahui :
» Jarak sebelum perbaikan : 24.29 m
» Jarak ssetelah perbaikan : 10.15 m
» Waktu sebelum perbaikan : 27.3 detik
» Waktu setelah perbaikan (re-layout) : Wp

Persamaan :
2429 _ 273
1015  wpP
27.3x10.15 . . .
WP == (untuk menghitung waktu transportasi setelah dilakukan

adanya re-layout)
WP  =11.41 detik

Betrikut ini adalah rekapitulasi dari perhitungan waktu trasportasi
perpindahan material pada layout setelah perbaikan dan melakukan perbandingan

dengan layout awal pada tabel 4.70 sebagai berikut :
Tabel 4. 70 Perbandingan Waktu Transpotasi Layout Sebelum Dan Sesudah Perbaikan

Sebelum perbaikan Sesudah perbaikan

No Transportasi Jarak Waktu Jarak Waktu

(m) (detik) (m) (detik)

1 | Warehouse ke pemilihan veneer 24.29 27.3 10.15 1141
2 | Pemilihan veneer ke assembly 76.42 80.4 8.00 8.42
3 | Assembly ke cold press 17 12.3 15.86 11.48
4 | Cold press ke hot press 8 14.6 16.33 29.80
5 | Hot press ke pemotongan 11.18 18.9 3.78 6.39
6 | Pemotongan ke inspeksi 35 52 551 8.19
7 | Inspeksi ke packing 12 17.1 25.23 35.95
8 | Packing ke warehouse 37.85 12.7 8.78 2.95

Total 221.75 235.3 93.65 114.58
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4. Penambahan jumlah tenaga kerja

Pada proses press yang memiliki tekanan panas yang cukup tinggi hal ini
mengakibatkan pekerja akan cenderung cepat mengalami kelelahan pada saat
bekerja, pada proses press dengan jumlah pekerja yang hanya 4 orang dimana pada
proses hot press ini operator bekerja pada suhu yang bertekanan kurang lebihnya
yaitu 120°C yang menyebabkan pekerja cepat mengalami kelelahan sehingga
apabila salah satu pekerja tidak berangkat maka proses hot press akan menjadi
terhambat. Untuk mengantisipasi hal tersebut diharapkan pihak perusahaan
menambah jumlah pekerja pada proses tersebut yang semulanya jumlah pegawai
yang ada di proses hot press hanya berjumlah 4 orang harus ditambah menjadi 6
orang pekerja, dengan catatan penambahan pekerja ini dilakukan dengan
melakukan seleksi berkas pendaftaran seperti Batasan umur, wawancara, ijazah
terahir dan melampirkan surat sehat dari dokter. Dikarenakan sebelum sebelumnya
perekrutan pekerja hanya berdasarkan KTP tanpa mempertimbangkan syarat lainya
yang juga seharusnya penting .

Penambahan jumlah pekerja juga dapat menambah kecepatan proses
produksi pada proses hot press. Untuk menghitung waktu proses hot press setelah
dilakukan adanya perbaikan yaitu digunakan waktu proses press sebelum perbaikan
dan sesudah perbaikan dengan rumus perbaikan silang (Hariyanto et al., 2020).
Rumus perkalian silang dapat dirumuskan sebagai berikut :

__ jumlah pekerja setelah perbaikan _ jumlah pekerja sebelum perbaikan
waktu sebelum perbaikan waktu setelah perbaikan

Diketahui :
» Jumlah pekerja sebelum perbaikan : 4 Orang
» Jumlah pekerja ssetelah perbaikan : 6 Orang
» Waktu sebelum perbaikan pada proses hot press : 318.8 detik
» Waktu seselah perbaikan pada proses hot press : Wp
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Persamaan :
6 4

3188  wP

_3188x4

WP
perbaikan)

WP =212.5 detik

Setelah menghitung waktu proses sesudah dilakukan adanya perbaikan

(untuk menghitung waktu proses setelah dilakukan adanya

maka tahap selanjutnya adalah menghitung jumlah biaya dari penambahan pekerja
atau upah pegawai hal ini bertujuan untuk mengetahui berapa pengeluaran biaya
yang dikeluarkan Perusahaan ketika melakukan penambahan jumlah pekerja.

» Upah pekerja : Rp. 60.000/ hari (untuk 1 pekerja)

» Jumlah pekerja sebelum dilakukan perbaikan : 4 orang X Rp. 60.000
: Rp. 240.000/ hari
» Jumlah pekerja sebelum dilakukan perbaikan : 6 orang x Rp. 60.000

: Rp. 360.000/ hari
Berdasarkan perhitungan yang sudah dilakukan diketahui bahwa waktu
proses hot press sebelum adanya perbaikan adalah 318.8 detik dengan jumlah
pekerja adalah 4 orang dengan upah perharinya adalah Rp. 240.000 hari, sedangkan
setelah dilakukan adanya perbaikan waktu proses hot press mengalami penurunan
menjadi 212.5 detik dengan jumlah pekerja adalah 6 orang dengan biaya tambahan
upah sebesar 33 % yaitu dari Rp. 240.000 per hari menjadi Rp. 360.000 per hari.
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5. Mengganti bahan baku utama plywood

Berdasrkan identifikasi penyebab timbulnya kegagalan pada tabel 4.58 dan
wawancara terhadap pihak perusahaan CV. Treewood Abadi Grup diketahui bahwa
penyebab adanya defect blistar disebabkan oleh bahan baku atau material yang tidak
sesuai standar hal ini karena sebelumnya bahan baku material yang dipakai adalah
kayu pinus dimana kayu pinus sendiri merupakan kayu yang rentan terhadap
perubahan suhu sehingga butuh ketelitian dan cara pengolahan yang tepat dalam
mengolah kayu pinus tersebut menjadi bentuk plywood.

Solusi alternatif yang diberikan adalah dengan menganti kayu pinus dengan
kayu sengon yang dimana kayu sengon merupakan kayu yang mudah didapat,
tahan terhadap perubahan suhu akan tetapi stektur kayu sengon yang agak putih dan
memiliki serat yang lebih kasar sehingga kualitas plywood yang dihasilkan dari
kayu sengon sangat bagus dibandingkan dengan kayu pinus. Walaupun harga dari
kayu sengon agak sedikit mahal dibandingkan kayu pinus. Perbandingan harga dari
kayu pinus adalah Rp. 800.000 dan kayu sengon adalah Rp. 1.050.000 atau

mengalami kenaikan harga sebesar 24 %.

4.2.8 Pembuatan future state mapping

Setelah  dilakukan pembuatan current stream mapping dengan
menggunakan bantuan WAM dan Tools VALSAT, tools yang dipilih adalah PAM
dan menghasilkan output bahwa aktivitas di bagian produksi masih memiliki
aktivitas yang tidak bernilar tambah serta aktivitas yang harus dilakukan dan tidak
bernilai tambah, yang dimana ke dua aktivitas tersebut harus dikurangi atau justru
dihilangkan. Pada table di bawah ini merupakan rincian minimasi perhitungan

aktivitas yang tidak bernilai tambah untuk pembuatan future state mapping.
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Tabel 4. 71 Minimasi NVA

Stasiun kerja Kegiatan NVA sebelum | Perbaikan
NVA perbaikan minimasi Keterangan dalam upaya perbaikan
(detik) (detik)
Durasi kegiatan menunggu dari proses
Assembly Delay 1827 1827 pemilihan veneer menuju ke assembly
sebelum 913.5 diperpendek dengan cara mengurangi
assembly jumlah pengiriman per lembar WIP
menjadi %2 dari jumlah sebelumnya yaitu
30.
Durasi kegiatan menunggu dari proses
Cold press Delay sebelum 56.7 BT assembly menuju ke cold press
Cold press 2;35 diperpendek dengan cara mengurangi
jumlah pengiriman per lembar WIP
menjadi % dari jumlah sebelumnya yaitu
10.
Durasi- kegiatan menunggu dari proses
Hot press Delay sebelum 2161.1 21611 _ | cold pess'menuju ke hot press diperpendek
Hot press 10;0.55 dengan  cara mengurangi  jumlah
pengiriman per pcs WIP menjadi ¥z dari
jumlah sebelumnya yaitu 10.
Durasi kegiatan menunggu dari proses hot
Pemotongan Delay sebelum 337.7 337782 pess menuju ke pemotongan diperpendek
Pemotongan 1628.85 dengan cara  mengurangi  jumlah
pengiriman per lembar WIP menjadi %
dari jumlah sebelumnya yaitu 10.
Durasi kegiatan menunggu dari proses
Inspeksi Delay sebelum 70.8 708 _ pemotongan  menuju ke  inspeksi
Inspeksi 325_4 diperpendek dengan cara mengurangi
jumlah pengiriman per pcs WIP menjadi
Y% dari jumlah sebelumnya yaitu 10.
Durasi kegiatan menunggu dari proses
Packing Delay sebelum 678.5 6785 _ inspeksi menuju ke packing diperpendek
Packing 3329_25 dengan cara  mengurangi  jumlah

pengiriman per lembar WIP menjadi %

dari jumlah sebelumnya yaitu 10.
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Setelah dilakukan minimasi pada aktivitas non value added activity segala

aktivitas proses seperti proses pemilihan veneer ssampai dengan proses yang

terahikhir yaitu packing , yang dimana proses-proses tersebut mempunyai nilai

tambah. Sedangkan non value added activity adalah segala aktivitas yang tidak

memberikan nilai tambah akan tetapi kebutuhanya keberadaanya dibutuhkan.

Tabel 4. 72 Klasifikasi VA, NVA dan NNVA Sesudah Perbaikan

Waktu Kategori
No Aktivitas (detik) _@
Memindahkan lapisan veneer ke proses pemilihan
1 veneer menggunakan forklift. tal v
2 | Setup mesin press driyer 42 N
3 | Proses pemilihan veneer 1746.6 N
Memindahkan  plywood ke - proses  assembly
4 menggunakan forklift. 8.42 v
5 | Delay sebelum assembly 913.5 N
6 | Mengambil dan mencampur lem 108.2 N
7 | Setup mesin glue spreader 693.7 N
8 | Proses assembly 44.4 N
Memindahkan plywood ke proses cold press secara
9 11.48 \
manual menggunakan conveyor
10 | Delay sebelum proses cold press 28.35 N
11 | Menata lembaran core dari proses assembly 223 N
12 | Mengatur suhu pada mesin cold press 142.3 N
13 | Setup mesin cold press 1169.4 N
14 | Proses cold press 2146.5 N
15 | Memindahkan plywood ke proses hot press secara 29.80 N
manual menggunakan conveyor
16 | Delay sebelum proses hot press 1080.55 N
17 | Mengatur suhu pada mesin hot press 134.5 N
18 | Setup mesin hot press 615.6 N
19 | Proses hot press 2125 N
Memindahkan plywood ke proses pemotongan
20 secara manual menggunakan conveyor 6.39 v
21 | Delay sebelum proses double saw 168.85 N
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Waktu Kategori
No Aktivitas (detik) _@
22 | Menata lembaran core menjadi 1 palet berisi 5 | 235.7 N
lembar plywood
23 | mengambil pisau gergaji dan pelumas 62 N
24 | Setup mesin double saw 66 N
25 | Proses double saw 18.8 N
Memindahkan plywood ke proses inspeksi
26 menggunakan forklift. 819 v
27 | Delay sebelum proses inspeksi 35.4 N
28 | Proses inspeksi 661.4 N
29 | Memindahkan plywood ke proses packing | 35.95 N
menggunakan forklift,
30 | Delay sebelum proses packing 339.25 N
Merapikan plywood menjadi 1 palet dengan jumlah
31 20 lembar g v
32 | Proses packing 285.6 N
33 | Memindahkan palet plywood yang sudah dikemas 2.95 N
ke gudang barang jadi (warehouse) menggunakan
forklift.

Setelah dilakuan identifikasi VA, NVA dan NNVA sesudah perbaikan,
maka tahap selanjutnya adalah membuat future state mapping dapat dilihat pada
sub bab 4.2.9 dibawah ini.
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4.2.9 Future State Mapping

Future State Mapping

11

Supplier Re-layout

Penerapan visual
display

Customer

Warehouse <
bahan baku

Warehouse
produk jadi

i / 4 . - N e - -
Pemilihan veneer l Assembly l £ Cold Press J Hot Press J N Pemotongan \I ~x Inspeksi l Packing l
=) 5 - " = . - y -) . = ) = =
Oy Oy Oy \O/ ) \Oy
CIT :1746.6 CIT:444 CIT : 2146.5 C/T:212.5 C/T:18.8 C/T : 661.4 C/T : 285.6
SetUp:42 A Set Up : 693.7 A Set Up : 1169.4 A Set Up : 615.6 A Set Up : 66 A SetUp:0 A SetUp:0
Uptime : 87.25 Uptime : 87.49 Uptime : 87.19 Uptime : 87.45 Uptime : 87.50 Uptime : 87.40 Uptime : 87.46
A/T : 691200 A/T : 691200 AT : 691200 AT : 691200 AT : 691200 AT : 691200 AT : 691200
Capacity : 30.82 Capacity : 38.38 Capacity : 17.3 Capacity : 60.42 Capacity : 256.91 Capacity : 84.9 Capacity : 193.1
Scrape Rate : 0 Scrape Rate : 0 Scrape Rate; 0 Scrape Rate : 0 Scrape Rate : 5.68 Scrape Rate : 0 Srape Rate : 0
Jumlah Mesin : 2 Jumlah Mesin : 1 Jumlah Mesin : 2 Jumlah Mesin : 2 Jumlah Mesin : 1 Jumlah Mesin : 0 Jumlah Mesin : 0
1746.6 44.4 2146.5 2125 18.8 661.4 285.6

5@ @ 1574.53 1860.45 538.94 43.59 802.2 &5 NA :5115.8 detik

NVA : 6603.87 detik

Distance : 93.65 meter

10.25m 8.00 m 15.86 m 16.33 m 3.78m 551 m 25.23m 2.95m

Ket:
CIT : Cycle Time
AT : Availability Time

Gambar 4. 36 Future State Mapping
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4.3.1 Analisa VA, NVA dan NNVA Pada Current State Mapping

Nilai yang merupakan dari value added activity diperoleh dalam waktu

proses yang didapat dalam current state mapping, aktivitasnya yaitu mulai dari

stasiun kerja pemilihan veneer sampai ke packing, sedangkan nilai yang termasuk

ke dalam necessary but not value added activity merupakan akivitas yang tidak

bernilai tambah akan tetapi aktivitas ini sangatlah diperlukan. Sedangkan untuk non

value added activity.

Tabel 4. 73 Klasifikasi VA, NVA dan NNVA

Waktu Kategori
No Aktivitas (detik) _@
Memindahkan lapisan veneer ke proses pemilihan
1 veneer menggunakan forklift. S v
2 | Setup mesin press driyer 42 N
3 | Proses pemilihan veneer 1746.6 N
Memindahkan plywood | ke proses assembly
4 menggunakan forklift. 80.4 v
5 | Delay sebelum-assembly 1827 N
6 | Mengambil dan mencampur lem 108.2 N
7 | Setup mesin glue spreader 693.7 N
8 | Proses assembly 44.4 N
Memindahkan plywood ke proses cold press secara
9 manual menggunakan conveyor = v
10 | Delay sebelum proses cold press 56.7 N
11 | Menata lembaran core dari proses assembly 223 N
12 | Mengatur suhu pada mesin cold press 142.3 N
13 | Setup mesin cold press 1169.4 N
14 | Proses cold press 2146.5 N
15 | Memindahkan plywood ke proses hot press secara | 14.6 N
manual menggunakan conveyor
16 | Delay sebelum proses hot press 2161.1 N
17 | Mengatur suhu pada mesin hot press 134.5 N
18 | Setup mesin hot press 615.6 N
19 | Proses hot press 3188 N
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Waktu Kategori
No Aktivitas (detik) _@
Menata lembaran core menjadi 1 palet berisi 5
20 lembar plywood 189 v
21 | mengambil pisau gergaji dan pelumas 337.7 N
Setup mesin double saw
22 235.7 V
23 | Proses double saw 62 N
24 | Memindahkan plywood ke proses inspeksi 66 N
menggunakan forklift.
25 | Delay sebelum proses inspeksi 18.8 N
Proses inspeksi
26 52 V
27 | Memindahkan plywood ke proses packing | 70.8 N
menggunakan forklift.
28 | Delay sebelum proses packing 661.4 +f
29 | Merapikan plywood menjadi 1 palet dengan jumlah | 17.1 N
20 lembar
30 | Proses packing 678.5 N
Memindahkan palet plywood yang sudah dikemas
31 ke gudang barang jadi (warehouse) menggunakan L v
forklift.
32 | Menata lembaran core menjadi 1 palet berisi 5 | 285.6 N
lembar plywood
33 | mengambil pisau gergaji dan pelumas 12.7 N
Jumlah 5222.1 | 5131.8 | 4158.7
Presentase 35.98 35.36 28.66

Grafik perbandingan dari VA, NVA dan NNVA pada Analisa tabel 4.92 di
atas dapat dilihat pada gambar 4.37 di bawah ini :
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Presentase VA, NVA dan NNVA

nva

Gambar 4. 37 Presentase VA, NVA dan NNVA

Hva

Berdasarkan gambar grafik di atas nilai value added activity sebesar 5222.1
menit dengan presentase 36% ., nilai non value added activity sebesar 5131.8
dengan presentase 35% sedangkan untuk necessary but not value added activity

sebesar 4158.7 dengan presentase 29%.

4.3.2 Analisa Hasil Identifikasi Waste

Proses identifikasi waste di tahap ini yaitu menggunakan waste assessment
model (WAM). Penggunaan metode yaitu bertujuan untuk mengetahui waste yang
paling dominan berdasarkan hubungan antar waste, dimana di dalam WAM
terdapat 2 metode yang akan digunakan yaitu yang pertama adalah metode Waste
Relationship Matrix (WRM) dan yang ke dua yaitu metode Waste Assessment
Questionaire (WAQ). Identifikasi waste ini menggunakan kuiseoner yang
melibatkan 2 responden yaitu leader bagian produksi (meneger factory) dan
accouinting, pada CV. Treewood abadi grup.
4.3.2.1 Analisa Waste Relationship Matrik (WRM)

Waste Relationship Matrix (WRM) digunakan untuk menganalisa
pengukuran dari waste, yang menggambarkan tingkat pengukuran maupun efek

dari masing-masing waste.
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PRESENTASE KETERKAITAN WASTE
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Gambar 4. 38 Presentase Keterkaitan Waste

Pada gambar 4.36 grafik di atas menunjukkan hasil skor dari Waste
Relationship Matrix (WRM), berdasarkan total skor dari masing-masing waste pada
setiap baris dan kolom pada matrix. Baris (“from”) berarti menunjukan jenis waste
yang mempengaruhi waste lainya, sedangkan pada kolom matrix (“t0”)
menunjukan jenis waste yang dipengaruhi waste lainya.

Berdasarkan presentase keterkaitan waste diketahui bahwa from defect
memiliki presentase paling tinggi yaitu sebesar 18.03% dari keseluruhan skor waste
pada baris matrix, hal tersebut dapat disimpulkan bahwa waste defect yang terjadi
saat ini memberikan dampak yang besar dan memicu terjadinya waste yang lainya.
Sedangkan to inventory memiliki presentase tertinggi yaitu sebesar 20.49% dari
keseluruhan skor waste pada kolom matrix, sehingga waste inventory yang terjadi
saat ini dipengaruhi oleh jenis waste lainya yang ada di CV.Treewood Abadi Grup.
4.3.2.2 Analisa Waste Assessment Questionaire (WAQ)

Waste Assessment Questionaire (WAQ) digunakan untuk mengidentifikasi
waste yang paling diminan. WAQ sendiri terdiri dari 68 jenis pertanyaan
assessment yang menggambarkan suatu aktifitas, kondisi tertentu atau mungkin
sifat yang dapat menimbulkan waste tertentu. Assessment ini terdiri dari 2 jenis
pertanyaan yaitu from dan to yang dikategorikan ke dalam beberapa factor yaitu
man, machine, matetrial dan method. Adapun ranking dari WAQ ini secara
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berurutan dsari yang terbesar sampai terkecil dapat dilihat pada tabel 4.74 dibawah

ini:
Tabel 4. 74 Ranking Waste Assessment Questionaire
Ranking Jenis Waste Presentase
1 Defect 24.28%
2 Inventory 17.70%
3 Overproduction 16.54%
4 Motion 14.11%
5 Waiting 13.41%
6 Transportation 8.09%
7 processing 5.86%

Berdasarkan tabel 4.74 diatas diketahui bahwa waste yang paling dominan

dan sangat berpengaruh terhadap timbulnya waste yang lainya adalah defect dengan

presentase 24.28% dan waste yang paling minor adalah waste processing dengan

presentase sebesar

5.86%.

4.3.3 Analisa Hasil Value Stream Analysis Tools (VALSAT)
Setelah diketahui ranking dari masing-masing waste dengan menggunakan

WAM, maka Langkah selanjutnya adalah dilakukan pembobotan untuk

mendapatkan tools yang efektif dan tepat dalam mengevaluasi waste yang terjadi
di CV.Treewood Abadi Grup menggunakan matrik VALSAT. Ranking matrik
VALSAT dari yang terbesar sampai yang terkecil dapat dilihat pada tabel 4.75

dibawah ini :
Tabel 4. 75 Hail Tools VALSAT
Ranking Tools VALSAT Bobot total Presentase (%)
1 PAM 464.54 29.90
2 SCRM 341.29 21.97
3 DAM 248.34 15.98
4 QFM 240.9 15.51
5 DPA 147.98 9.52
6 PVF 83.76 5.39
7 PS 26.79 1.72
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Keterangan :
e PAM = Process activity mapping
e SCRM = Supplay chain response matrik
e PVF = Production variety funnel
e QFM = Quality filter mapping
e DAM = Demand amplification mapping
e DPA = Decision point analysis
e PS = Physical structure

Berdasarkan dari hasil perhitungan pemilihan tools VALSAT pada tabel
4.75 diatas dapat diketahui dan disimpulkan bahwa tools Process Activity Mapping
(PAM) menduduki ranking peringkat pertama dengan total nilai sebesar 464.54,
lalu urutan ranking kedua yaitu tools Supply Chain Response Matrix (SCRM)
dengan total nilai sebesar 341.29, kemudian ranking ketiga adalah tools Demand
Amplification Mapping (DAM) dengan total nilai sebesar 248.34, ranking keempat
yaitu tools Quality Filter Mapping (QFM) dengan total nilai sebesar 240.9 lalu
ranking kelima tools Decision Point Analysis (DPA) dengan total nilai sebesar
147.98, lalu ranking keenam tools Production Variety Funnel (PVF) dengan total
nilai sebesar 83.76 dan rangking ketujuh yaitu tools Physical Structure (PS) dengan
total nilai sebesar 26.79, Sehingga tools yang terpilih untuk digunakan menganalisa
waste secara lebih detail adalah tools process activity mapping (PAM) sebagai
peringkat terbesar atau pertama. Tools ini mampu menggambarkan proses produksi
secara detail.

Terdapat 33 aktivitas dalam process activity mapping diantaranya terdiri
dari aktivitas operation sebanyak 11 aktivitas, inspection sebanyak 8 aktivitas,
transportation sebnayak 7 aktivitas, delay sebanyak 6 aktivitas dan storage
sebanyak 0 aktivitas presentase secara detail dari setiap aktivitas yang ada dapat
dilihat pada tabel 4.76.
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Aktivitas operations | Inspection | transportation delay storage Total
Jumlah 11 8 7 6 0 33
Waktu (detik) 5620.6 3524.9 235.3 5131.8 0 14512.6
presentase 39% 24% 2% 35% 0% 100%

Berdasarkan tabel 4.76 diatas, maka dapat digambarkan perbandingan
waktu antar aktivitas pada gambar 4.39 sebagai berikut :

Presentase waktu tiap aktivitas
Bl Presentase

storage

delay

transportation

Inspection

operaiions - [l NN AT 8

0% 5% 10%  15%  20%  25%  30%  35% 40%  45%

Gambar 4. 39 Presentase Waste Tiap Aktivitas
Dari gambar 4.39 grafik di atas diketahui bahwa presentase tertinggi berada
pada aktivitas noperaton dengan presentase sebesar 39%. Kemudian melakukan
klasifikasi value added activity, non value added activity dan necessary but not

value added activity yaitu dapat dilihat pada tabel 4.77 dibawah ini :
Tabel 4. 77 Klasifikasi VA, NVA dan NNVA

Waktu Presentase
Klasifikasi Jumlah (detik) (%)
VA 7 5222.1 36%
NVA 6 5131.8 35%
NNVA 20 4158.7 29%
Total 33 14512.6 100%
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Berdasarkan tabel 4.77 diatas diketahui bahwa waktu aktivitas yang
bernilai value added activity dengan jumlah 7 kegiatan, waktu sebesar 5222.1 detik
dengan atau 36%, non value added activity dengan jumlah 6 kegiatan, waktu
sebesar 5131.8 detik atau 35% dan necessary but not value added activity dengan
jumlah 20 kegiatan, waktu sebesar 4158.7 detik atau 29%.

4.3.4 Analisa Pembuatan Usulan perbaikan

Berdasarkan pembuatan usulan perbaikan pada sub bab 4.2.7 didapat
bahwa usulan perbaikan yang telah diusulkan memiliki pengaruh terhadap
pemborosan yang terjadi. Berikut merupakan analisa dari pembuatan usulan
perbaikan :
1. Penerapan visual display

Penerapan visual display bertujuan untuk memberikan informasi maupun
pemberitahuan secara tertulis menggunakan idikator warna sehingga pekerja lebih
perhatian atau waspada. Visual display yang baik adalah visual display yang dapat
memberikan pesan yang dapat dimengerti dan dipahami bagi penerima informasi.
Penerapan visual display ini difokuskan untuk mengurangi pemborosan pada
bagian produksi terutama untuk mengurangi defect pada proses produksi plywood.
> Membuat visual display tentang perhatian pada saat proses pemilihan

veneer
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Gambar 4. 40 Visual Display Pada Preoses Pemilihan Veneer

Warna visual display pada gambar 4.40 yaitu bertujuan untuk memberikan
himbaun atau perhatian pada pekerja uniuk selalu teliti dan konsisten dalam
melakukan pengecekan atau pemilihan terhadap kadar air yang terdapat pada log
core, sehingga apabila kadar air yang terkandung pada log core masih sangat tinggi
perlu dilakukan pengeringan ulang terhadap log core tersebut sebelum masuk ke
tahap berikutnya yaitu assembly.
> Membuat visual display tentang perhatian pada saat proses hot press

¥

FTER

Perhatikan
tekanan suhu
pada saat proses
press W

Gambar 4. 41 Visual Display Pada Proses Press
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Warna visual display pada gambar 4.41 yaitu bertujuan untuk memberikan
himbaun atau perhatian pada pekerja untuk selalu memperhatikan tekanan suhu
terutama pada saat proses hot press. Hal ini dapat dilakukan dsengan mengecek
tekanan suhu secara berkala dan untuk menjaga tekanan suhu tersebut agar sesuai
dengan prosedur yang ada di SOP.

> Membuat visual display tentang petunjuk pada saat proses pemotongan

Gambar 4. 42 Visual Display Pada Proses Pemotongan
Warna visual display pada gambar 4.42 yaitu bertujuan untuk memberikan

gambaran ukuran standar plywood atau petunjuk ukuran standar pada saat proses
pemotongan plywood yang dimana ketika proses pemotongan berlangsung apabila
pekerja lupa atau kurang teliti pada saat proses pemotongan bisa melihat kembali

ukuran standar dari plywood yang akan dipotong.
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2. Perbaikan alat material handling

Gambar 4. 43 Usulan Pembuatan Alat Material Handling

Penambahan pengangan pada gambar 4.43 vyaitu bertujuan untuk
memepermudah  pekerja ketika akan mengop[erasikan conveyor tersebut.
Dikarenakan sebelumnya alat material handling (conveyor) tidak memiliki
pegangan yang digunakan untuk mendorong conveyor tersebut sehingga ketika
pekerja ingin mendorong akan sedikit kesusahan, alhasil menimbulkan gerakan
yang tidak perlu dilakukan oleh pekerja yang apabila dilakukan secara terus-
menerus dapat mengakibatkan cidera punggung.

3. Perbaikan layout pada bagian produksi (re-layout)

Layout yang diterapkan sekaranng di CV.Treewood Abadi Grup belum
efektif dan efisien sehingga perlu dilakukan adanya re-layout guna untuk
mengurangi adanya waiting time transportasi. Re-layout dilakaukan dengan
menggunakan bantuan menggunakan software BLOCPLAN. Output dari software

BLOCPLAN dapat dilihat pada tabel 4.78 dibawah ini :
Tabel 4. 78 Output Software BLOCPLAN

Layout R-score Distance (meter)
1 0.59 97.37
2 0.54 93.65
3 0.69 112.55

Pada tabel 4.78 diatas diketahui bahwa terdapat tiga output alternatif layout
dari software BLOCPLAN. Alternatif layout yang terpilih adalah layout 2
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dikarenakan memiliki R-score dan jarak perpindahan material yang paling sedikit
dibandingkan dengan alternatif layout lainya. Sebelum dilakukanya perbaikan
layout jarak perpindahan material layout awal adalah 221.75 meter setelah
dilakukan adanya perbaikan jarak perpindahan material menjadi 93.65 meter
dengan pengurangan waktu transportasi dari sebelum dilakukan adanya perbaikan
layout adalah 235.3 detik menjadi 114.58 detik atau pengurangan waktu
transportasi sebesar 32.75 %.
4. Penambahan jumlah tenaga kerja

Penambahan jumlah tenaga kerja difokuskan yaitu terutama pada proses hot
press, hal tersebut bertujuan untuk mengantisipasi adanya pekerja yang tidak
berangkat. Penambahan pekerja dari 4 orang harus ditambah menjadi 6 orang
pekerja, dengan catatan penambahan pekerja ini dilakukan dengan melakukan
seleksi berkas pendaftaran seperti Batasan umur, wawancara, ijazah terahir dan
melampirkan surat sehat dari dokter. Dikarenakan sebelum sebelumnya perekrutan
pekerja hanya berdasarkan KTP tanpa mempertimbangkan syarat lainya yang juga
seharusnya penting. Penambahan jumlah pekerja juga dapat menambah kecepatan
proses produksi pada proses hot press, yang dimana diketahui bahwa waktu proses
hot press sebelum adanya perbaikan adalah 318.8 detik dengan jumlah pekerja
adalah 4 orang dengan upah perharinya adalah Rp. 240.000 hari, sedangkan setelah
dilakukan adanya perbaikan waktu proses hot press mengalami penurunan menjadi
212.5 detik dengan jumlah pekerja adalah 6 orang dengan biaya tambahan upah
sebesar 33 % yaitu dart Rp. 240.000 per hart menjadi Rp. 360.000 per hari.
5. Mengganti bahan baku utama plywood

Menganti kayu pinus dengan kayu sengon hal ini bertujuan untuk
mengurangi terjadinya defect blistar yang dimana kayu sengon merupakan kayu
yang mudah didapat, tahan terhadap perubahan suhu akan tetapi stektur kayu
sengon yang agak putih dan memiliki serat yang lebih kasar sehingga kualitas
plywood yang dihasilkan dari kayu sengon sangat bagus dibandingkan dengan kayu
pinus. Perbandingan harga ketika menggunakan kayu pinus adalah Rp. 800.000 dan
kayu sengon adalah Rp. 1.050.000.
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Berdasarkan usulan perbaikan yang telah diusulkan pada Future State

Mapping maka didapat nilai value added activity, non value added activity dan

necessary but not value added activity sebagai berikut :

Tabel 4. 79 Klasifikasi VA, NVA dan NNVA Sesudah Perbaikan

Waktu Kategori
Aktivitas (detik) NNVA

Memindahkan lapisan veneer ke proses pemilihan
1 veneer menggunakan forklift. 1935 v
2 | Setup mesin press driyer 42 N
3 | Proses pemilihan veneer 1746.6

Memindahkan plywood ke . proses assembly
4 | menggunakan forklift 51.01 v
5 | Delay sebelum assembly 913.5 N
6 | Mengambil dan mencampur lem 108.2 N
7 | Setup mesin glue spreader 693.7 N
8 | Proses assembly 44.4

Memindahkan plywood ke proses cold press secara
9 manual menggunakan conveyor -~ v
10 | Delay sebelum proses cold press 28.35 N
11 | Menata lembaran core dari proses assembly 223 N
12 | Mengatur suhu pada mesin cold press 142.3 N
13 | Setup mesin cold press 1169.4 N
14 | Proses cold press 2146.5
15 | Memindahkan plywood ke proses hot press secara 11.32 N

manual menggunakan conveyor
16 | Delay sebelum proses hot press 1080.55 N
17 | Mengatur suhu pada mesin hot press 134.5 N
18 | Setup mesin hot press 615.6 N
19 | Proses hot press 212.5

Memindahkan plywood ke proses pemotongan
20 | secara manual menggunakan conveyor 35.67 v
21 | Delay sebelum proses double saw 168.85 N

Menata lembaran core menjadi 1 palet berisi 5
22 lembar plywood 235.1 v
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Waktu Kategori

No Aktivitas (detik) _@
23 | mengambil pisau gergaji dan pelumas 62 N
24 | Setup mesin double saw 66 N
25 | Proses double saw 18.8 N

Memindahkan plywood ke proses  inspeksi
26 menggunakan forklift 36.07 v
27 | Delay sebelum proses inspeksi 35.4 N
28 | Proses inspeksi 661.4 N
29 | Memindahkan plywood ke proses ' packing | 53.22 N

menggunakan forklift
30 | Delay sebelum proses packing 339.25 N

Merapikan plywood menjadi 1 palet dengan jumlah
31 20 lembar g v
32 | Proses packing 285.6 N
33 | Memindahkan palet plywood ke proses inspeksi ke 8.19 N

gudang barang jadi menggunakan forklift

Jumlah 5115.8 2565.9 4037.97
Presentase 44.15 21.70 34.15

atas dapat dilihat pada gambar 4.44 di bawah ini :

Grafik perbandingan dari VA, NVA dan NNVA pada Analisa tabel 4.79 di
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Presentase VA, NVA dan NNVA
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Gambar 4. 44 Presentase VA; NVA dan NNVA
Setelah dilakukan adanya perbaikan  terlihat bahwa terjadi adanya

perubahan presentase antara value added activity, non value added activity dan
necessary but not value added activity diketahui bahwa value added activity
memiliki persentase sebesar 44% dengan nilai 5222.1 detik, non value added
activity memiliki persentase sebesar 21% dengan nilai 2565.9 detik dan necessary
but not value added activity memiliki presentase sebesar 35% dengan nilai 4037.99
detik.

Berikut ini merupakan rekapitulasi perbedaan dari nilai value added
activity, non value added activity dan necessary but not value added activity
sebelum dan sesudah perbikan dapat dilihat pada tabel 4.80 dibawah ini :
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Sebelum Sesudah Sebelum Sesudah Sebelum Sesudah
No Proses Aktivitas NNVA NNVA
Memindahkan lapisan veneer ke proses 27.3 11.41
1 Transportasi pemilihan veneer menggunakan forklift.
2 Setup mesin press driyer 42 42
Proses pemilihan veneer 1746.6 1746.6
3 Pemilihan veneer
Memindahkan plywood ke proses
4 assembly menggunakan forklift. 804 8.42
5 Delay sebelum assembly 1827 913.5
6 Mengambil dan mencampur lem 108.2 108.2
7 Setup mesin glue spreader 693.7 693.7
8 Assembly Proses assembly 444 a4.4
Memindahkan plywood ke proses cold
9 press secara manual menggunakan 123 11.48
conveyor
10 Delay sebelum proses cold press 56.7 28.35
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Sebelum Sesudah Sebelum Sesudah Sebelum Sesudah

No Proses Aktivitas NNVA NNVA
11 Menata lembaran core dari proses assembly 223 223
12 Mengatur suhu pada mesin cold press 142.3 142.3
13 Setup mesin cold press 1169.4 1169.4
14 Cold press  |Proses cold press 21465 2146.5

Memindahkan plywood ke proses hot press
15 secara manual menggunakan conveyor 14.6 29.80
16 Delay sebelum proses hot press 2161.1 1080.55
17 Mengatur suhu pada mesin hot press 134.5 134.5
18 Setup mesin hot press 615.6 615.6
19 Hot press  |Proses hot press 318.8 2125

Memindahkan  plywood ke - proses
20 18.9 6.39

pemotongan secara manual menggunakan

conveyor
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Sebelum Sesudah Sebelum Sesudah Sebelum Sesudah
No Proses Aktivitas NNVA NNVA
21 Delay sebelum proses double saw 337.7 168.85
Menata lembaran core menjadi 1 palet berisi 5
22 lembar plywood 235.1 235.1
23 mengambil pisau gergaji dan pelumas 62 62
24 Setup mesin double saw 66 66
Pemotongan
25 Proses double saw 18.8 18.8
Memindahkan plywood ke proses inspeksi 52 8.19
26 menggunakan forklift
27 Delay sebelum proses inspeksi 70.8 35.4
28 Proses inspeksi 661.4 661.4
Inspeksi Memindahkan plywood ke proses packing
29 171 35.95

menggunakan forklift
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Sebelum Sesudah Sebelum Sesudah Sebelum Sesudah
No Proses Aktivitas NNVA NNVA
30 Delay sebelum proses packing 678.5 339.25
Merapikan plywood menjadi 1 palet dengan
31 Packing fjumlah 20 lembar 43l 43l
32 Proses packing 285.6 285.6
33 Transportasi  [Memindahkan palet plywood ke proses inspeksi 12.7 2.95
ke gudang barang jadi menggunakan forklift
Total waktu (detik) 5222.1 5115.8 5131.8 2565.9 4158.7 4037.97
Total waktu sebelum perbaikan (detik) 14512.6
Total waktu sesudah perbaikan (detik) 11719.67
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Setelah melakukan perbandingan pada tabel di atas selanjutnya adalah

Analisa pengurangan waktu sebelum dan sesudah perbaikan pada value added

activity, non value added activity dan necessary but not value added activity, yaitu

sebagai berikut :

1.

Pengurangan aktivitas terhadap value added activity

Total waktu sebulem dilakukan adanya perbaikan terhadap nilai value
added activity adalah 5222.1 detik, sedangkan setelah dilakukan adanya
perbaikan terhadap nilai value added activity tidak mengalami perubahan
atau tetap sama dikarenakan nilai value added activity meriupakan kegiatan
proses operasi, sehingga pengurangan waktu dapat dihitung pada

perhitungan dibawah ini :

__sebelum perbaikan-sesudah perbaikan

x 100%

Pengurangan waktu VA g7, e

_ 5222.1-5115.8
5222.1

X 100% = 2%

Pengurangan aktivitas terhadap non value added activity

Total waktu sebulem dilakukan adanya perbaikan terhadap nilai non value
added activity adalah 5131.8 detik, sedangkan setelah dilakukan adanya
perbaikan terhadap nilai non value added activity mengalami perubahan
yaitu menjadi 2565.9 detik, sehingga pengurangan waktu dapat dihitung

pada perhitungan dibawah int :

__ Sebelum perbaikan—sesudah perbaikan

Pengurangan waktu NVA x 100%

sebelum perbaikan

a 5131.8—2565.9 X 100% = 50%

5131.8

Pengurangan aktivitas terhadap necessary but not value added activity
Total waktu sebulem dilakukan adanya perbaikan terhadap nilai necessary
but not value added activity adalah 4158.7 detik, sedangkan setelah
dilakukan adanya perbaikan terhadap nilai necessary but not value added
activity mengalami perubahan yaitu menjadi 4037.99 detik, sehingga
pengurangan waktu dapat dihitung pada perhitungan dibawah ini :

bel baikan— dah baik
Pengurangan waktu NNVA =22t peroarzan sei=2” Peroiil x 100%

sebelum perbaikan

_ 4158.7-4037.97
4158.7

X 100% = 3%
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4.4  Pembuktian Hipotesa
Hipotesa menunjukan bahwa penelitian yang sudah dilakukan pada
penelitian ini mampu mengatasi permasalahan yang ada di CV.Treewood Abadi
Grup, permasalahan tersebut berupa terjadinya beberapa waste yang memiliki
hubungan dan keterkaitan waste satu dengan waste lainya yang menganggu
kegiatan proses produksi, dimana permasalah tersebut mampu diselesaikan
menggunakan pendekatan lean manufacturing dengan menerapkan metode waste
assessment model dan failure mode and effect analysis, yang dimana didapat
diketahui bahwa waste yang paling dominan dan berpengaruh terhadap waste lainya
adalah defect dan melakukan usulan perbaikan pada setiap waste yang ada. Untuk
menunjukan pembuktian hipotesa secara jelas dapat dilihat pada sub bab dibawah
ini:
44.1 Kecepatan Proses Produksi
Pembuktian hipotesa pada kecepatan proses produksi ini belum mencapai
implementasi, oleh karena itu hanya dilakuakan perhitungan estimasi peningkatan
apabila usulan tersebut dapat diterima dan diterapkan oleh perusahaan untuk
mengatasi permasalah yang ada. Berdasrkan dari pengolahan data terbukti dapat
mengurangi aktivitas non value added activity dimana hal tersebut akan berdampak
pada kecepatan proses produksi yang ada di CV.Treewood Abadi Grup. Berikut ini
merupakan perbandingan current state value stream mapping dan future state value

stream mapping dapat dilihat pada tabel 4.81 dibawah ini :
Tabel 4. 81 Perbandingan CVSM dan FSVSM

Sebelum Sesudah Presentase
Akilvitas perbaikan perbaikan Selisih perbaikan
VA 5222.1 detik 5115.8 detik 212.5 detik 2%
NVA 5131.8 detik 2565.9 detik 2565.9 detik 50%
NNVA 4158.7 detik 4037.97 detik 120.73 detik 3%
Total lead time | 14512.6 detiik 11825.97 detik 2686.63 detik 18.51%

4.4.2

Berdasarkan identifikasi masalah yang dilalakukan yaitu terdapat adanya

penempatan tataletak layout yang kurang efektif pada bagian produksi. Oleh karena

Pengurangan Jarak Transportasi dan Waktu Transportasi
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itu dilakukan adanya usulan perbaikan yaitu berupa re-layout pada bagian proses
produksi untuk memperpendek jarak perpindahan material dan waktu transportasi
pada bagian produksi di CV.Treewood Abadi Grup. Berikut merupakan
perbandingan layout sebelum dan sesudah perbaikan dapat dilihat pada tabel 4.82
dibawah ini :

Tabel 4. 82 Perbandingan Transportasi Sebelum dan Sesudah Perbaikan

Sebelum perbaikan Sesudah perbaikan

No Transportasi Jarak Waktu Jarak Waktu

(m) (detik) (m) (detik)
1 | Warehouse ke pemilihan veneer 24.29 27.3 10.15 11.41
2 | Pemilihan veneer ke assembly 76.42 80.4 8.00 8.42
3 | Assembly ke cold press 17 [2s3 15.86 11.48
4 | Cold press ke hot press 8 14.6 16.33 29.80
5 | Hot press ke pemotongan 11.18 18.9 3.78 6.39
6 | Pemotongan ke inspeksi 35 52 5.51 8.19
7 | Inspeksi ke packing 12 17.1 25.23 35.95
8 | Packing ke warehouse 37.85 12.7 8.78 2.95

22T Chy 2 114.58

Dari tabel 4.82 diatas diketahui bahwa jarak transportasi perpindahan
material sebelum perbaikan adalah 221.75 m dengan waktu transportasinya yaitu
sebesar 235.3 detik dan setelah dilakukan adanya re-layout jarak transportasi
perpindahan material menjadi lebih pendek yaitu 93.65 m dengan waktu
transportasinya yaitu sebesar 114.58 detik, sehingga dapat disimpulkan bahwa
dengan adanya re-layout ini dapat memperpendek jarak dan waktu transportasi
kegiatan produksi plywood di CV.Treewood Abadi Grup.
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BAB V
PENUTUP

Kesimpulan

Berdasarkan pengolahan data yang telah dilakukan oleh penulis dalam

penelitian kali ini maka dapat ditari kesimnpulan sebagai berikut :

1.

Berdasarkan hasil dari waste relationship matrix dapat diketahui bawanya
waste yang terdapat pada bagian produksi di CV.Treewood Abadi Grup
mempunyai sifat interdependent dimana pemborosan defect apabila terjadi
maka akan memberikan pengaruh yang cukup besar terhadap munculnya
waste lainya. Sedangkan pemborosan inventory merupakan waste yang
paling banyak dipengaruhi oleh waste lainya. Selain itu juga didapat 3 waste
yang paling dominan atau terbesar yaitu waste defect sebagai waste terbesar
pertama dengan presentase sebesar 24.28% kemudian waste terbesar kedua
adalah waste inventory dengan presentase sebesar 17.70% dan waste
terbesar ketiga adalah waste overproduction dengan presentase sebesar
16.54%. hal-ini menunjukkan bahwa waste yang paling dominan adalah
waste defect karena memiliki presentase paling tinggi dibandingkan waste
lainya.

Berdasarkan detail pemilihan mapping tools yang dilakukan dengan
menggunakan Process Activity Mapping (PAM) pada kondisi sebelum
perbaikan didapat nilai value added activity sebesar 36% hal ini
menunjukkan bahwa proses produksi plywood di CV.Treewood Abadi Grup
belum ideal karena masih mengandung nilai non value added activity.
Sedangkan setelah dilakuukan adanya rekomendasi usulan perbaikan nilai
value added activity mengalami peningkatan menjadi 44%.

Berdasarkan hasil dari identifikasi yang telah dilakukan melalui penyebaran
kuiseoner menggunakan metode WAM, identifikasi waste secara langsung
pada aliran proses produksi plywood yang digambarkan ke dalam tools
PAM dan melakukan usulan perbaikan berdasarkan nilai RPN tertinggi pada

metode FMEA maka dapat diberi atau dusulkan rekomendasi perbaikan
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yang diiharapkan dapat membantu mengurangi waste sebagai langkah
perancangan dengan pendekatan konsep lean manufacturing sehingga
mampu menciptakan proses produksi yang lebih efisien. Adapun usulan
perbaikan yang dilakukan adalah sebagai berikut :

e Penerapan visual display

e Usulan perbauikan pada alat material handling

e Perbaikan layout pada bagian produksi (re-layout)

e Penambahan jumlah tenaga kerja

¢ Mengganti bahan baku utama plywood dari kayu pinus dengan kayu

sengon

Saran

Adapun saran-saran yang diberikan pada penelitian kali ini adalah sebagai

berikut :

1.

Dalam pemilihan mapping tools dari ketujuh tools VALSAT sebaiknya
tidak hanya berdasarkan tools yang peringkat pertama (terbesar) tetapi bisa
mengambil tools yang memiliki ranking satu sampai tiga terbesar guna
untuk mengakuratkan hasil dari penelitian ini.

Berdasarkan Hail dari penelitian ini yaitu didapat beberapa usulan perbaikan
diantaranya adalah Penerapan visual display, Usulan perbauikan pada alat
material handling, Perbaikan layout pada bagian produksi (re-layout),
Penambahan jumlah tenaga kerja yang dapat dijadikan pertimbangan bagi
perusahaaan dalam mengurangi pemborosan (waste) pada proses produksi

plywood di CV.Treewood Abadi Grup Jepara.
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