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Abstrak

PT. Akur Pratama Tegal adalah sebuah perusahaan yang bergerak dibidang industri
pergudangan khususnya untuk mensuplai segala kebutuhan perusahaan mitra yaitu Yogya
Toserba yang bergerak dibidang ritel. Dalam hal ini penulis mengamati proses pada divisi
workshop yang memproduksi rak stand hank,kursi food court,meja food court,meja kasir dan
lain-lain dimana berdasarkan informasi dari pihak manajemen tejadi pembekakan biaya(cost)
hal ini dikarenakan penggunaan material yang kurang efektif serta lamanya waktu tunggu
pengiriman. Selain itu salah satu masalah yang kerap muncul adalah pada saat starcutting dan
pembengkakan biaya belanja material produksi yang mempengaruhi faktor terjadinya waste
pada proses produksi maka penerapan metode leanmanufacturing bisa menjadi solusi atau
jalan keluar untuk dapat mengurangi waste.Permasalahan yang dihadapi perusahaan adalah
bagaimana mengeliminasi waste atau pemborosan yang tidak memberikan nilai tambah,tujuan
yang ingin dicapai dalam penelitian ini mengidentifikasi waste yang terjadi pada proses
produksi rak display sachet.Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah dengan
melalui  beberapa tahapan,masalah yang dihadapi,identifikasi  waste,pengumpulan
data,pengolahan data serta analisis data yang akhirnya dapat dilakukan upaya
perbaikan.VSM(value stream mapping) digunakan untuk memetakan hasil identifikasi waste
sehingga dapat dilakukan pengkategorian antara value added time dan non value added time
dan dari hasil anilisis tersebut dapat dilakukan upaya perbaikan.

Kata Kunci: Lean manufacturing, waste ,VSM(valuestreammapping)

1. PENDAHULUAN

Penggurangan waste akan memaksimalkan pada proses produksi peusahaan,penggunaan
metode leanmanufacturing dinilai paling tepat untuk mengatasi masalah yang ada karena tujuan
utama leanmanufacturing adalah meningkatkan secara terus menerus customervalue melalui
peningkatan rasio antara nilai tambah terhadap waste(pemborosan) .

Produk cacat merupakan baranng atau jasa yang di buat dalam proses produksi namun
memiliki kekuragan yang menyebabkan nilai atau mutu kurang baik atau kurang sempurna.
Menurut Hasen dan Mowen, (2011) produk cacat adalah produk yang tidak emenuhi spesifikasinya
, hal ini berarti tidak seseuai dengan setandart kualitas yang di tetapkan . produk cacat yang terjadi
selama proses produksi yang mengacu produk yang tidak di terima oleh konsumen, klasifikasi
produk cacat di bagi menjadi dua kecacatanmayor dan minor kecacatan mayor merupakan tingkat
kecacatan yang berpengaruh bersar terhadap penurunan kualitas produk dan jika di lakukan
perbaikan tidak sepenuhnya menjadi produk dengan kualitas yang lebih baik lagi. Kecacatan minor
merupakan kecacatan yang bersifat ringan serta tidak berpengaruh besar terhadap penurunan
kualitas barang. Tetapi harus diminimalisir.

Pengaruh cacat pada produk berdampak padaa perusahaan pada biaya kualitas . image
pererusahaan dan kepuasan konsumen. Semakin bayak produk cacat maka seakin besar pula biaya
kualitas yang di perlukan , hal ini di dasarkan pada semakin tingginya biaya kualitas yang di
lakukan pada produk cacat maka akan muncul tindakan inspeksi, rework dan sebagainya. Begitu
juga semakin tingginyaproduk cacat maka image perusahaan akan semakin turun . hal ini di
karnakan konsumen akan menilai sesuatu perusahaan jika konsumen menilai produk yang di
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hasilakan kurang memuasakan maka perusahaan akan dinilai kurang baik oleh konsumen dan
berdampak kepercayaan konsumen terhadap produk yang akan di hasilakan.

Upaya untuk mengurangi produk cacat dapat berupa metedo identifikasi waste. Tujuan yang
diharapkan adalah untuk mengurangi biaya (cost) pada proses produksi dan di hasilakan produk
yang berkulitas.Permasalahan yang di hadapi perusahaan adalah pada proses kualitas kualitas
produk sehingga mempengaruhi kualitas pada produk tersebut. Hal ini perlu di adakan ispeksi pada
proses quality control agar dapat mengurangi cacat pada produk yang di hasilakan .Pengaruh pada
kualitas produk di PT Akur pratama .

2. METODE PENELITIAN
Berikut adalah flowchart penelitian pada laporan ini :

Identifikasi
Masalah

) 4

Pengumpulan
Data Sekunder

) 4

Analisis waste

\ 4
Pengusulan perbaikan
menggunakan Peta Tangan
Kiri dan Tangan Kanan

Usulan
Perbaikan

) 4

- ~
( Selesai
N

Gambar. Flowchart penelitian

2.1 Metode Pengumpulan Data
A. Studi pustaka
B. Wawancara operator produksi
C. Studi lapangan (pengamatan)

2.2 Tempat Dan Waktu
A.Tempat penelitian dilakukan di PT. Akur Pratama Tegal jl raya dampyak no 08
kramat.Kab tegal.
B. Waktu penelitian dilaksanakan pada tanggal 01 agustus s/d 01 september 2018
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3. HASIL DAN PEMBAHASAN
3.1 Identifikasi Waste
Dari value stream mapping, proses pengidentifikasin waste dapat terlihat langsung pada

proses operasi dan transportasi. Setelah dilakukan identifikasi waste yang didasarkan pada
hasil pemetaan value stream di lantai produksi, terlihat sebenarnya banyak sekali waste yang
terjadi di lantai produksi. Seperti yang ditampilkan pada Tabel dibawah ini.

Tabel 1.Rekap Waktu Operasi pada Proses Operasi dan Transportasi di Lantai Produksi

Non Falus Falus
—itas Part Uratan Altiatas Times Times Wazts
{de=tk) (detik)
1 1 Inspek=i Bzhan Bakn 100524 Mdbrion
Bzhen balm divlos sesue vloman
2 2 (p=1280mm p=300m_ 34375 Mdorian
=108l
2 2 Pemindshen (ransporiz=i) dan 1250.00 Transpor
- - area inspel=i ke curring machins - tarion
4 4 Proses Cutfing 126.63 Mdorian
3 I ] Inspek=) {gualice) B05.84 Dfoces
=mlszz Perundahon (ransporta=i) dan
6 'S»ql.la:re Bax 7 srindsr mackhine ks welding Tnm.n?ur
(20=20 mm) s 1783.03 S
7 2 Prozes waldins 8110 Mdnrion
2 o Prozes fuiching 11994 Mdosion
9 10 | Tnspek=i (gualin) 1073.60 ;f;;’é
10 11 Pemindzhen (ransportesi) dar Tranzpor
svindsy mackhins k= zrea byffins 692 39 texric
11 12 Proses bugffing (tripoli) 26855 Adorion
12 1 In=pek=i Bzhan Bakn o9 24 Adbrion
13 2 Proses Cuffings 138 44 Mdosion
14 3 Tnspeksi (qualic) 1496.01 J’;:‘;;’;
Perundahon (ransporta=i) dan
15 4 =rinder machine ks weldins 178452 Transpor
Stainlac i tarion
16 Dipa 3 Proses welding 22039 Mdbrign
17 (d = 10mum) -] Prozes fimiching 21278 Adrrion
18 7 Tnspeks=i (qualit) 1073.60 Adosion
Pemindahan (ransporia=i) dani P _
19 -1 " P Begh 9159 Mdocion
20 o Proses buffing (tripoli) 216.79 r"‘"f"’:"
21 1 Inzpelke=i Bzhan Bakn B09.24 Adrian
. ) T
22 2 Proses Cutfing 14625 "B'.L'T;J'
23 3 Inspeksi (gualin) 102230 E;;’é
StainlessSili Permindzban (tansportas) &
ndsr Tranm=por
14 - 4 svindsy machine ks rollng 191933 .
(d = Fmomm) . rorion
25 3 proses Rolline 1817 39 Mdorian
2 6 mepek=1 (kelensknean) 849 51 Mdoriarn
- proses welding (ctaimlers silinder - - _
2 1 dan stminless pipa) 2405932 Adorion
. Assembly 2 Proses fomiching 219.75 me -
2 Body Fack 3 = i i e
29 ¥ 3 Inspele= {(guealiy) 1073.60 Defocts
30 4 Perundzhen (ransporta=) dan 476.73 Tranzpor
- svindsy machine ks area buyffing o tarion
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Tabel 2.Rekap Waktu Operasi pada Proses Operasi dan Transportasi di Lantai Produksi

(lanjutan)
Non Falug Falus
Al - o Addad Addad
~ikas Part Uratan Al Time Timte Wasta
(detik) (detik)
31 5 Proses byffing (fripoli) 303,35 Adnrian
33 1 prozes welding (body rack dan 57132 Tranzpor
staimless square bar) tarion
33 2 Proszes fimizhing 211 40 Adnrian
: ; - Moo,
T E 3
4 3 Inspek=i {gualip’) 1073.60 Defeces
33 4 Pammdahan (transporta=1) dan +75.73 Trasspor
- grimder machine ks arza byffing . tarion
36 Azrembly 5 Proses buyffing 30056 | Mbrion
Rerzrziz Pemindahan (transportasi) dari N
37 Lama [ erimdar machin ke area &Tﬂf
azzembly 789.71 "
38 7 Prozes pemazansam roda 26331 Moson
39 ] prozes welding 33326 Moson
. Tranzpor
40 ) Prozes fimizhing 213.60 —
; " - Morion,
41 10 Inspek=1 {gualig’) 1121.81 Nefocts
2 1 Inzpek=1 Bzhan Bakn 80924 Mosion
43 z Prozes Curring 191.45 Moson
Trasspor
e 3 Prozes Bowding 11131 sextiom
43 4 Inspek=i (gualig?) 123530 Adnsion
) Pemmdzhan (ran=portz=1) dari
Stainlacs - . . s 357 Frampor
46 Lemi 5 mm ke weldins 14833 cation
(d=
47 Smm) Proses welding 15298 | Modon
48 7 Proses finiching 21255 Mdorion
£ 8 i (qualiy Aotion
Inspele=i (quality) 1073.60 Defocts
0 g Pammdahan (transporta=) dan 32022 Tramspor
- grindsr machine ke area byffing i tation
31 10 Prozes byffing (oripali) 28979 Marion
= Proszes walding (mainlez: - ]
52 1 P dan =l ) 127594 Adnrion
33 Azzembly 2 : i Morion,
- box 3| e lguali) 1373.60 Defeces
Pammdahan (transporta=) dan
54 3 | areaassembly ke area udane £23.85 Trumper
1 'r_]ar.ii brasalel |
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3.2 ValueStreamMapping
Dari analisis waste pada proses operasi diatas, maka dapat dibuat Value Stream Mapping

sebagai berikut :

Suplier bahan
Stainless Square
Bar (20 x 20 mm)

Value Stream

Production Control

Demand Planner

Pemasaran

Customer

Pengukuran Bahan Baku Proses‘Cutting Proses Welding Proses Finishing Proses Buffing (tripoli)
b CT=343.75 CT=126.63 CT=81.10 CT=119.94 =) CT=268.55
o O O & o
1009.24 1250.0 1250.0 1073.60 NVA =5921.71
343.75 [ | wess [ ] 126.63 268.55 | [va=o03007
Gambar 1:Value Stream Mapping Stainless Square Bar
Value Stream
Production Control
Suplier bahan
Stainless Pipa b 4Pl p ¢
{d=10 mm) emanc Planner emasaran ustomer
Prosess Cutting Proses Welding Proses Finishing Proses Buffing {tripoli)
CT=188.44 CT=22038 CT=212.78 » CT=216.78
O O O QO
909.24 3080.53 1865.19 NVA = 5854.96
| 188.44 | | 433.17 | ] 216.79 | VA= 838.4

Gambar 2:Value Stream Mapping Stainless Pipa
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Value Stream

Production Control
Suplier bahan /j
Stainless Square

Bar (20 x 20 mm) Demand Planner ¢ Pemasaran Customer

Proses Cutting Proses Rolling
3 CT = 146.25 P CT=1817.39 |
\Q/ QO
809.24 2941.63 849.51 | NVA = 4600.38

| 146.25 [ ] 181739 | VA= 1063.64

Gambar 3:Value Stream Mapping Stainless Silinder

Value Stream

Production Control

7\

Suplier bahan
Stainless Square J Demand Planner m Pemasaran Customer
Bar (20 x 20 mm)

Proses Welding Proses Finishing Proses Welding Proses Finishing Proses Buffing {tripoli)
CT=191.45 CT=111.31 CT=152.98 CT=21255 CT=289.79
O O O O O
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Gambar 4:Value Stream Mapping Stainless Lembaran
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Dari Value Stream Mapping diatas, maka dapat diketahui Value Added Time dan Non
Value Added Time masing-masing operasi dengan rincian sebagai berikut :

Tabel 2. Rekap Value Addd Time dan Non Value Added Time Proses Operasi

No | Operasi Vglue Added N_on Value Added Total Time
Time Time

1 | Proses operasi pada | g9 o 5921,71 6861,68
Stainless Square Bar

o | Proses operasi pada | go0 4 5854.96 6693.36
Stainless pipa

3 | Proses operasi pada | jgeq 5, 4600,38 6564,02
stainless silinder

g4 | Assembly  Body | 5945 49 1550.33 4482.75
Rack

g | Assembly Kerangka | )gqq 39 3763.9 5663,21
Utama

g | Proses operast | g5 g 274490,06 27544812
stainless lembaran

7 Assembly Box 127,94 2197,45 2325,39
Total 9659,76 2983788 3080386

Dari rekap data Value Added Time dan Non Value Added Time diatas, maka dapat
diperoleh prosentase Value Added Time dan Non Value Added Time masing-masing operasi.

Tabel 3. Rekap Prosentase Value Addd Time dan Non Value Added Time Proses Operasi

No | Operasi Value Added Time | o Value - Added

1 | Proses operasi pada Stainless | 13.70% 86.30%
Square Bar

2 Proses operasi pada Stainless | 12.53% 87.47%
pipa

3 Proses operasi pada stainless | 29.92% 70.08%
silinder

4 | Assembly Body Rack 65.42% 34.58%

5 | Assembly Kerangka Utama 33.54% 66.46%

6 Proses  operasi stainless | 0.35% 99.65%
lembaran

7 | Assembly Box 5.50% 94.50%
Total 3.14% 96.86%

Dari tabel prosentase Value Added Time dan Non Value Added Time diatas, maka proses
operasi yang banyak menghasikan waste yang ditunjukkan dengan besar nilai Non Value
Added Time yang lebih besar daripada besar Nilai Value Added Time adalah proses operasi
pada Stainless Square Bar, Stainless pipa, Stainless Silinder, Assembly kerangka utama,
proses operasi stainless lembaran, dan Assembly box. Sedangkan proses operasi yang nilai
Value Added Time lebih besar daripada nilai Non Value Added Time adalah proses Assembly
Body Rack. Penyebab utama nilai Non Value Added Time yang umumnya lebih besar daripada
nilai Value Added Time adalah panjangnya waktu inspeksi dan transportasi material, selain itu
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4.

waktu dari masing-masing proses yang tergolong cukup lama karena belum adanya SOP yang
jelas dari masing-masing proses.

KESIMPULAN

Kesimpulan yang dapat diambil dari pembahasan Penerapan Lean Manufacturing Pada Lantai

Produksi Di PT. Akur Pratama (Yogya Grup) adalah sebagai berikut :

1.

Terdapat beberapa waste berupa waktu produksi yang lama, proses inspeksi, dan proses
transportasi pada proses Stainless Square Bar, Stainless pipa, Stainless Silinder, Assembly
kerangka utama, proses operasi stainless lembaran, dan Assembly box yang ditunjukan
dengan besar Non Value Added Time yang lebih besar daripada Value Added Time nya.
Proses operasi yang nilai Value Added Time lebih besar daripada nilai Non Value Added
Time adalah proses Assembly Body Rack.

Identifikasi waste dapat dilakukan menggunakan Value Stream Mapping untuk
menganalisis value added time dan non-value added time untuk mendapatkan bagaimana
nilai Manufacturing Lead Time setelah dilakukan analisis perbaikan menggunakan metode
tersebut.

Value Added Time pada proses operasi stainless square bar adalah 13,7% dan nilai Non
Value Added Time nya sebesar 86,3%. Value Added Time pada proses operasi stainless
pipa adalah 12,53% dan nilai Non Value Added Time nya sebesar 87,47%. Value Added
Time pada proses operasi stainless silinder adalah 29,92% dan nilai Non Value Added
Time nya sebesar 70,08%. Value Added Time pada proses assembly body rack adalah
65,42% dan nilai Non Value Added Time nya sebesar 34,58%. Value Added Time pada
proses assembly kerangka utama adalah 33,54% dan nilai Non Value Added Time nya
sebesar 66,46%. Value Added Time pada proses operasi stainless lembaran adalah 0,35%
dan nilai Non Value Added Time nya sebesar 99,65%. Value Added Time pada proses
assembly box adalah 5,5% dan nilai Non Value Added Time nya sebesar 96,86%.

Pada proses welding stainless silinder sebelum diterapkan metode peta tangan kiri dan
tangan kanan menggunakan waktu yaitu sebesar 2409,32 detik. Setelah menerapkan
metode peta kerja tangan kiri dan tangan kanan seperti yang telah diuraikan dalam Tabel 4
diatas, maka total waktu yang digunakan untuk proses welding adalah sebesar 2131,17
detik. Sehingga dengan menerapkan metode peta kerja tangan Kiri dan tangan kanan, maka
dapat menghemat waktu operasi sebesar 278,15 detik
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