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RINGKASAN

Wahyu Ramadhani NPM 178150079. “Analisis Lean Manufacturing dengan
Menggunakan Metode Value Stream Mapping (VSM) untuk Meminimalisir Waste
pada CV. Karya Cipta Lestari”. Dibimbing oleh Ir. Hj. Ninny Siregar, M.Si dan
Sutrisno, ST, MT.

CV. Karya Cipta Lestari merupakan salah satu sentra industri kerajinan yang
bergerak dalam bidang pembuatan Gerabah, yang berlokasi di Jalan Wonosari,
Pasar 7 Tanjung Morawa, Kabupaten Deli Serdang, Provinsi Sumatera Utara.
Produk yang dihasilkan sangat bervariasi sesuai dengan spesifikasi yang diinginkan
oleh pelanggan, seperti vas bunga, pot tanaman hias, gentong air dan lainnya. Pada
CV. Karya Cipta Lestari berdasarkan data yang diperoleh dalam kurun waktu 1
tahun terakhir, diketahui bahwa permintaan atas produk jenis pot tanaman hias
sangat tinggi. Namun, hal ini tidak berkesinambungan dengan proses produksi yang
terjadi di lantai produksi, sehingga mengakibatkan terjadinya pemborosan (waste).
Adanya pemborosan (waste) tentunya akan berpengaruh pada besarnya nilai
Manufacturing Lead Time dan nilai Process Cycle Efficiency pada proses produksi
itu sendiri. Teknik pemecahan masalah pada penelitian ini menggunakan
pendekatan Lean Manufacturing dengan metode Value Stream Mapping (VSM)
dan metode Cause and Effect Diagram (Sebab-Akibat), untuk mengidentifikasi
pemborosan (waste) yang terjadi, dan menentukan upaya perbaikan yang tepat
untuk mengatasi permasalahan pemborosan (waste) tersebut, agar proses produksi
dapat berlangsung lebih optimal. Hasil penelitian pada CV. Karya Cipta Lestari,
menunjukan pemborosan (waste) terjadi pada stasiun kerja pembentukan gerabah,
pengeringan gerabah, dan pembakaran gerabah, dengan Manufacturing Lead Time
aktual sebesar 116,202 jam, dan Process Cycle Efficiency aktual sebesar 19,436%.
Setelah dilakukan perbaikan nilai Manufacturing Lead Time mengalami penurunan
menjadi 71,586 jam dan Process Cycle Efficiency mengalami peningkatan menjadi
31,270% setelah dilakukan perbaikan.

Kata Kunci : Lean Manufacturing, Value Stream Mapping (VSM),
Cause and Effect Diagram, Manufacturing Lead Time,
Process Cycle Efficiency
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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi yang demikian pesat dalam
dunia industri, menyebabkan persaingan antar industri semakin ketat, terutama
industri yang bergerak pada bidang yang sama. Untuk memenangkan persaingan
tersebut perusahaan dituntut untuk menerapkan strategi yang tepat agar dapat
meningkatkan produktivitasnya. Produktivitas yang tinggi dapat dicapai dengan
meminimalisir pemborosan (waste) yang terjadi disepanjang aliran proses produksi
secara berkesinambungan, agar berjalan secara efektif dan efisien.

Lean Manufacturing merupakan suatu pendekatan sistematis untuk
mengefesiensi sistem dengan mereduksi pemborosan (waste) melalui serangkaian
aktivitas penyempurnaan (improvement). Lean manufacturing mempertimbangkan
segala pengeluaran sumber daya yang ada untuk mendapatkan nilai ekonomis
terhadap pelanggan. Tools dalam Lean Manufacturing yang digunakan untuk
memetakan seluruh aliran proses produksi, baik informasi dan material serta untuk
mengidentifikasi pemborosan (waste) adalah Value Stream Mapping (VSM).

CV. Karya Cipta Lestari merupakan salah satu sentra industri kerajinan yang
bergerak dalam bidang pembuatan Gerabah, yang berlokasi di Jalan Wonosari,
Pasar 7 Tanjung Morawa, Kabupaten Deli Serdang, Provinsi Sumatera Utara.
Produk yang dihasilkan sangat bervariasi sesuai dengan spesifikasi yang diinginkan

oleh pelanggan, seperti vas bunga, pot tanaman hias, gentong air dan lainnya.
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Pada CV. Karya Cipta Lestari berdasarkan data yang diperoleh dalam kurun
waktu 1 tahun terakhir, diketahui bahwa permintaan atas produk jenis pot tanaman
hias sangat tinggi. Tepatnya sejak awal masa pandemi Covid-19, yang dimana
masyarakat banyak menghabiskan waktu di rumah saja, sehingga membuat mereka
mengeksplorasi kegiatan atau hobi baru, salah satu kegiatan yang cukup
digandrungi adalah hobi memelihara tanaman hias di pekarangan rumah. Sehingga
akhirnya turut serta menyebabkan tingginya jumlah permintaan atas produk pot
tanaman hias sebagai media dalam menanam tanaman hias tersebut. Salah satu
sentra industri kerajinan pot tanaman hias di Sumatera Utara yang mengalami
peningkatan penjualan atas produk tersebut adalah CV. Karya Cipta Lestari.

Namun, hal ini tidak berkesinambungan dengan proses produksi yang terjadi
di lantai produksi, sehingga mengakibatkan terjadinya pemborosan (waste), adanya
pemborosan (waste) tentunya akan berpengaruh pada besarnya nilai Manufacturing
Lead Time dan nilai Process Cycle Efficiency pada proses produksi itu sendiri.
Manufacturing Lead Time merupakan waktu rata-rata untuk mengalirnya satu unit
produk di sepanjang aliran proses produksi, sementara Process Cycle Efficiency
merupakan suatu ukuran yang mengidentifikasi sejumlah proses yang memberikan
nilai tambah (value added).

Pada CV. Karya Cipta Lestari proses produksinya dinilai masih belum
optimal, karena masih ditemui adanya aktivitas-aktivitas yang tidak bernilai tambah
(non value added), sehingga menyebabkan terjadinya pemborosan (waste) seperti,
pergerakan yang tidak diperlukan (motion), waktu menunggu (waiting), dan produk

cacat (defect).
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Pada stasiun pembentukan gerabah terjadi pemborosan (waste) berupa
pergerakan yang tidak diperlukan (motion), dikarenakan penggunaan alat putar
yang manual sehingga menyulitkan operator dalam melakukan pekerjaan
utamanya. Hasilnya tentu akan berbeda apabila dalam proses tersebut operator
menggunakan alat putar dengan sistem otomatis, sehingga operator dapat
melakukan pekerjaan utamanya dengan baik tanpa hambatan yang berarti.

Kemudian pada stasiun pengeringan gerabah terjadi pemborosan (waste)
berupa waktu tunggu (waiting), dikarenakan proses pengeringan hanya
memanfaatkan panas dari cahaya matahari saja, menyebabkan proses pengeringan
berlangsung sangat lama, dan sangat bergantung pada kondisi cuaca. Hasilnya tentu
akan berbeda apabila proses pengeringan dilakukan dengan memanfaatkan ruang
kontrol pengeringan, dimana gerabah dapat dikeringkan dalam waktu yang relatif
lebih cepat tanpa bergantung pada kondisi cuaca.

Selain itu juga ditemuai pemborosan (waste) pada stasiun pembakaran
gerabah berupa produk cacat (defect), dimana alat yang digunakan merupakan
tungku pembakaran tradisional dengan bahan bakar berupa kayu bakar,
menyebabkan suhu pembakaran cenderung tidak stabil dan beresiko pada
kemungkinan terjadinya produk cacat (defect). Hasilnya tentu akan berbeda apabila
proses pembakaran dilakukan dengan menggunakan oven pembakaran modern,
suhu yang stabil akan mematangkan produk dengan baik, sehingga dapat
menurunkan kemungkinan terjadinya produk cacat (defect).

Pada tabel berikut, akan menjabarkan mengenai aktivitas-aktivitas dalam
elemen kerja yang dikategorikan ke dalam jenis pemborosan (waste) di beberapa

stasiun kerja dalam proses produksi pada CV. Karya Cipta Lestari, sebagai berikut:
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Tabel 1.1. Data Aliran Proses Produksi Pot Tanaman Hias

Stasiun Elemen Jenis Jumlah Waktu Proses Persentase
Kerja Kerja Waste Pekerja  Produksi (detik) (%)
Pengambilan

- - 2 3.673,800 2,16 ¢
bahan baku ’ 16 %
Pengolahan

1 - 1 15.663,978 5,419
bahan baku ’ AL %
P k

1 embentukan o 5 2.669.219 0.27 %
Gerabah
Pengeringan ..

11 2 260. 4 0
Gerabah Waiting 60.333,546 77,97 %
Pembakaran

I D 2 128.446.,2 12,99 ¢

Vv Gerabah efect 8.446,290 ,99 %
Penghalusan

- 1 1. 0
A% Gerabah 886,655 0,36 %
Pewarnaan
- )
VI Gerabah 1 2.985,643 0,54 %
VII Finishing - 1 1.016,540 0,27 %
Total 15 418.327,571 100 %

Berdasarkan Tabel 1.1. tersebut, dapat diketahui total waktu produksi adalah

418.327,571 detik (116,202 jam) dengan beberapa pemborosan (waste) yang terjadi

di dalamnya. Pemborosan ini dapat terjadi akibat dari perbedaan kapasitas produksi

dari setiap proses dan waktu proses produksi yang tidak seimbang pada setiap

setasiun kerja. Hal ini dapat terjadi, karena dipengaruhi oleh beberapa faktor

seperti, waktu aktual produksi, rating factor operator, allowance operator, fasilitas

kerja (peralatan dan mesin) dan faktor lainnya yang dapat mempengaruhi terjadinya

pemborosan (waste) dalam proses produksi. Sehingga pada akhirnya turut serta

menyebabkan Manufacturing Lead Time produksi bertambah panjang dan

menurunnya nilai Process Cycle Efficiency pada proses produksi itu sendiri.
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Hal ini mengindikasikan bahwa perlu dilakukannya upaya perbaikan untuk
mengatasi permasalahan tersebut, agar dapat meminimalisir pemborosan (waste)
yang terjadi. Salah satunya adalah melalui pendekatan Lean Manucacturing.
Pendekatan Lean Manufacturing dilakukan dengan memahami gambaran umum
perusahaan melalui aliran proses produksi, informasi, dan material, serta keandalan
operator dalam bekerja, dengan menerapkan metode Value Stream Mapping (VSM)
dan metode Cause and Effect Diagram (Sebab-Akibat).

Elemen kerja dikelompokkan dalam aktivitas-aktivitas yang bernilai tambah
(value added) dan yang tidak bernilai tambah (non value added), sehingga dapat
diketahui/identifikasi pemborosan (waste) yang terjadi selama proses produksi, dan
kemudian dapat diambil langkah untuk mengeliminasi pemborosan (waste)
tersebut. Setelah diketahuinya pemborosan (waste) yang terjadi, perusahaan dapat
memperbaiki diri untuk mengurangi pemborosan (waste) tersebut, dan melakukan

pembangunan berkelanjutan di masa mendatang.

1.2. Rumusan Masalah
Berdasarkan uraian latar belakang diatas, maka terdapat beberapa hal yang
menjadi rumusan masalah pada penelitian ini, yaitu sebagai berikut:

1. Berapakah nilai Manufacturing Lead Time dan nilai Process Cycle Efficiency
dalam proses produksi Pot Tanaman Hias, dengan menggunakan metode
Value Stream Mapping (VSM) pada CV. Karya Cipta Lestari?

2. Bagaimana upaya untuk meminimalisir pemborosan (waste) yang terjadi
dalam proses produksi Pot Tanaman Hias, dengan menggunakan metode

Cause and Effect Diagram (Sebab-Akibat) pada CV. Karya Cipta Lestari?
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1.3. Tujuan Penelitian
Adapun tujuan dari penelitian ini, adalah sebagai berikut:

1. Mengetahui nilai Manufacturing Lead Time dan nilai Process Cycle
Efficiency dalam proses produksi Pot Tanaman Hias, dengan menggunakan
metode Value Stream Mapping (VSM) pada CV. Karya Cipta Lestari.

2. Mengetahui upaya untuk meminimalisir pemborosan (waste) yang terjadi
dalam proses produksi Pot Tanaman Hias, dengan menggunakan metode

Cause and Effect Diagram (Sebab-Akibat) pada CV. Karya Cipta Lestari.

1.4. Manfaat Penelitian
Manfaat yang dapat diperoleh dari penelitian ini, adalah sebagai berikut:
1. Penelitian ini dapat menambah wacana keilmuan mahasiswa dalam
menyelesaikan suatu permasalahan yang terjadi di suatu perusahaan.
2. Penelitian ini diharapkan dapat menjadi bahan pertimbangan bagi perusahaan
dalam meminimalisir pemborosan (waste) yang terjadi di sepanjang aliran

proses produksi agar dapat berlangsung lebih optimal.

1.5. Batasan Masalah
Batasan masalah yang ditetapkan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Produk yang diteliti adalah produk jenis Pot Tanaman Hias.
2. Penelitian tidak membahas mengenai persoalan biaya.
3. Penelitian dibatasi hingga dihasilkannya rekomendasi perbaikan untuk
mengurangi pemborosan, tidak sampai pada tahap penerapan rekomendasi.
4. Penelitian ini hanya dilakukan pada stasiun kerja II, III, dan IV saja, karena

hanya pada stasiun kerja inilah yang mengalami pemborosan (waste).
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1.6. Sistematika Penulisan
Hasil penelitian ini disusun secara sistematik dalam beberapa bab berikut:

BABI Pendahuluan
Bab ini menjelaskan tentang hal-hal yang menjadi latar belakang,
rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, dan batasan
masalah serta sistematika penulisan skripsi.

BABII  Tinjauan Pustaka
Bab ini berisikan bahan kajian keilmuan yang menjadi topik penelitian.
Kajian keilmuan diperoleh dari beberapa sumber pustaka seperti buku,
literature, ataupun jurnal yang terkait dengan permasalahan yang dikaji
yaitu mengenai Lean Manufacturing.

BABIII Metodologi Penelitian
Bab ini menguraikan metodologi penelitian yang digunakan.
Metodologi penelitian terdiri dari lokasi penelitian, jenis penelitian,
variabel penelitian, tahapan pengolahan data, dan pemecahan masalah.

BAB IV  Pengumpulan dan Pengolahan Data
Bab ini berisikan pengumpulan data, pengolahan data dan menganalisis
data hasil penelitian dari suatu penelitian. Hasil penelitian nantinya
akan dibandingkan dengan keadaan aktual suatu permasalahan.

BABV  Kesimpulan dan Saran
Pada bab ini berisi tentang kesimpulan yang ditarik dari hasil penelitian

yang dilakukan, serta saran dan evaluasi atas penelitian tersebut.

DAFTAR PUSTAKA

LAMPIRAN
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BAB II

TINJAUAN PUSTAKA

2.1. Sistem Produksi

Suatu sistem produksi tentunya terdiri dari berbagai rangkaian kegiatan yang
bertugas untuk melaksanakan fungsi-fungsi produksi dengan baik. Salah satu
kegiatan utama yaitu produksi. Secara umum produksi diartikan sebagai suatu
kegiatan atau proses yang mentransformasikan masukan (inpuf) menjadi hasil
keluaran (output), baik berupa barang ataupun jasa. Secara umum, pengertian
produksi hanya dimaksud sebagai kegiatan yang menghasilkan suatu barang, baik
barang jadi, maupun barang setengah jadi, bahan industry, dan lainnya.

Sehingga dapat disimpulkan, sistem produksi merupakan suatu rangkaian dari
beberapa unit/elemen yang saling berhubungan dan saling menunjang antara satu
dengan yang lainnya, untuk melaksanakan proses produksi dalam menciptakan nilai
guna (utility) dari suatu barang ataupun jasa, untuk memenuhi kebutuhan manusia.
Konsep dasar sistem produksi mempunyai beberapa elemen utama yaitu:

a. Masukan (/nput)

Elemen (input) dapat diklasifikasikan kedalam dua jenis, yaitu masukan tetap

(fixed input) dan masukan variabel (variable input). Masukan tetap (fixed

input) merupakan masukan produksi yang tingkat penggunaannya tidak

bergantung pada jumlah keluaran yang akan diproduksi. Sedangkan masukan
variabel (variable input) merupakan masukan produksi yang tingkat

penggunaannya bergantung pada keluaran yang akan diproduksi.
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Pada sistem produksi terdapat beberapa masukan (inpuf), baik masukan tetap

(fixed input) maupun masukan variabel (variable input) yaitu sebagai berikut:

1. Tenaga Kerja
Operasi sistem produksi membutuhkan campur tangan dari manusia,
sebagai pekerja yang terlibat dalam proses sistem produksi. /nput tenaga
kerja yang termasuk diklasifikasikan sebagai fixed input.

2. Modal
Modal dalam operasi sistem produksi dapat berupa fasilitas, peralatan,
mesin produksi, bangunan, gudang, dan lainnya. Dalam jangka pendek
modal diklasifikasikan sebagai variable input.

3. Bahan Baku
Bahan baku merupakan faktor penting dalam sistem produksi karena dapat
menghasilkan suatu produk jadi. Dalam hal ini bahan baku
diklasifikasikan sebagai variable input.

4. Energi
Dalam aktivitas produksi membutuhkan banyak energi untuk menjalankan
aktivitas, seperti untuk menjalankan mesin dibutuhkan energy baik berupa
bahan bakar ataupun tenaga listrik. Input energy diklasifikasikan dalam
fixed input atau variable input tergantung dengan penggunaan energi itu
dan kuantitas produksi yang dihasilkan.

5. Informasi
Informasi dipandang sebagai fixed input karena digunakan untuk
mendapatkan berbagai macam informasi, mengenai kebutuhan pelanggan,

kuantitas permintaan di pasar, harga produk di pasar, dan lain sebagainya.
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b. Proses
Proses dalam sistem produksi dapat didefinisikan sebagai suatu kegiatan
melalui suatu aliran material dan informasi yang mentransformasikan
berbagai masukan (input) ke dalam (output) dengan bertambahnya nilai.

c. Keluaran (Output)
Keluaran (output) dari proses dalam sistem produksi dapat berbentuk barang
ataupun jasa. Pengukuran karateristik output sebaiknya mengacu pada
kebutuhan atau keinginan pelanggan dalam pasar. Pengukuran pada tingkat
output sistem produksi yang relevan adalah mempertimbangkan kuantitas

produk, efisiensi, efektifitas, fleksibilitas, dan kualitas produk.

2.1.1. Sistem Produksi Menurut Prosesnya
Menurut prosesnya sistem produksi dibagi menjadi tiga macam, yaitu
diantaranya sebagai berikut:

1. Proses produksi yang kontinue (continuous process), dimana peralatan
produksi yang digunakan disusun dan diatur dengan memperhatikan urutan-
urutan kegiatan atau routing dalam menghasilkan produk tersebut, serta arus
bahan dalam proses telah distandarisasi.

2. Proses produksi yang terputus-putus (intermitten process) dimana kegiatan
produksi dilakukan tidak standar, tetapi didasarkan produk yang dikerjakan,
sehingga peralatan produksi yang digunakan disusun dan diatur yang dapat
bersifat lebih luwes (flexible) untuk dapat dipergunakan bagi menghasilkan

berbagai produk dan berbagai ukuran.
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3. Proses produksi yang bersifat proyek, dimana kegiatan produksi dilakukan
pada tempat dan waktu yang berbeda-beda, sehingga peralatan produksi yang
digunakan ditempatkan di tempat atau lokasi dimana proyek tersebut

dilaksanakan dan pada saat yang direncanakan.

2.1.2. Sistem Produksi Menurut Tujuan Operasinya
Sistem produksi dibedakan menjadi empat jenis dilihat dari tujuan perusahaan
dalam memenuhi kebutuhan konsumen, yaitu diantaranya sebagai berikut:

1. Engineering-to-Order (ETO), yaitu bila pemesan meminta produsen untuk
membuat produk yang dimulai dari proses peracanganya.

2. Assembly-to-Order (ATO), yaitu bila produsen membuat desain standar,
modul-modul operasional standar yang sebelumnya dan merakit suatu
kombinasi tertentu dari modul-modul tersebut sesuai dengan pesanan
konsumen. Modul standar tersebut bisa dirakit untuk berbagai tipe produk.

3. Make-to-Order (MTO), yaitu bila produsen menyelesaikan item jika dan
hanya jika telah menerima pesanan konsumen untuk item tersebut. Bila item
tersebut berifat unik dan mempunyai desain yang dibuat menurut pesanan,
maka konsumen mungkin bersedia menunggu hingga produsen dapat
menyelesaikanya.

4. Make-to-Stock (MTS), yaitu bila produsen membuat item-item yang
diselesaikan dan ditempatkan sebagai persediaan sebelum pesanan konsumen
diterima. Item akhir tersebut baru akan dikirim dari sistem persediaanya

setelah pesanan konsumen diterima.
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2.2. Lean Manufacturing

Lean merupakan suatu upaya terus-menerus (continuous improvement
efforts) untuk menghilangkan pemborosan (waste) guna meningkatkan nilai tambah
(value added) produk, baik barang ataupun jasa kepada pelanggan (Gaspersz,
Vincent dan Avanti Fontana;, 2011).

Lean Manufacturing adalah filosofi yang dimulai di manufaktur Jepang,
untuk menghilangkan semua limbah dari prosesnya sambil mengejar peningkatan
kualitas dalam menghasilkan produk jadi. Inti dari penerapan sistem /lean
manufacturing adalah dimana sistem ini berfokus pada kegiatan mengidentifikasi
dan menghilangkan segala bentuk pemborosan sehingga membentuk sebuah sistem
manufaktur yang ramping dan efisien (Satao, S. M. et al., 2012).

Lean dapat didefinisikan sebagai suatu upaya terus menerus untuk
mengidentifikasi dan menghilangkan pemborosan serta meningkatkan nilai tambah
produk. Lean berfokus pada identifikasi dan eliminasi aktivitas-aktivitas tidak
bernilai tambah dalam desain, produksi (untuk bidang manufaktur) atau operasi
(untuk bidang jasa), dan supply chain management yang berkaitan langsung dengan
pelanggan (Hidayat, Y. & Sari, D. K., 2016).

Pendekatan lean adalah metode sistematis untuk mengidentifikasi dan
menghilangkan limbah atau kegiatan yang tidak menambah nilai (Non Value
Added) melalui perbaikan terus-menerus. Hal ini dilakukan dengan mengalirkan
produk, baik bahan baku, barang setengah jadi, maupun barang jadi, serta informasi
menggunakan pull system dari konsumen internal dan eksternal untuk mengejar

keunggulan (Suyanto, D. A. & Noya, S., 2015).
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Lean merupakan suatu metodologi yang diperkenalkan oleh sistem produksi
Toyota, yang didasarkan pada konsep penghapusan limbah dalam proses, yang
bertujuan untuk meningkatkan produktivitas. Lean menjelaskan bahwa dalam
mengurangi pemborosan dapat menggunakan teknik dan lean tools, seperti Kanban,
58 (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke), Kaizen, Cellular Manufacturing, Single
Minute Exchange of Dies (SMED), Value Stream Mapping (VSM), Levelled
Production, Standard Work, Jidoka, serta Seven Quality Tools.

Menurut Toyota Production System, lean bukan hanya dipandang sebagai
suatu tools tetapi juga dapat digunakan untuk mengurangi pemborosan. Prinsip
dasar /ean dapat dinyatakan sebagai perbaikan secara terus-menerus (continuous
improvement) dengan berfokus pada proses identifikasi dan eliminasi aktivitas-
aktivitas tidak bernilai tambah (non value added).

Prinsip dasar penerapan /ean adalah sebagai berikut:

1. Mengidentifikasi nilai produk berdasarkan perspektif pelanggan, dimana
pelanggan menginginkan produk berkualitas superior, dengan harga yang
kompetitif, dan proses penyerahan yang tepat waktu.

2. Mengidentifikasi value stream mapping untuk setiap produk yang akan
diproduksi oleh perusahaan..

3. Menghilangkan pemborosan yang tidak bernilai tambah (non value added)
dari semua aktivitas sepanjang value stream mapping tersebut.

4. Berupaya terus-menerus dalam mencari berbagai teknik dan alat-alat
perbaikan (improvement tools and techniques) untuk mencapai keunggulan

(excellence) dan melakukan perbaikan secara berkelanjutan.
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2.3. Pemborosan (Waste)

Pemborosan (waste) merupakan sebuah aktivitas yang mengakibatkan
pemborosan sumber daya seperti pengeluaran tenaga, biaya ataupun waktu
tambahan tetapi tidak menambahkan nilai tambah apapun dalam kegiatan tersebut.

Suatu perusahaan jika ingin memiliki keseimbangan lintasan yang baik, yang
berjalan efektif dan efisien perlu mengurangi pemborosan (waste) karena pada
hakikatnya, perusahaan manufaktur menggunakan material yang cukup banyak dan
tentunya hal ini akan mengakibatkan perusahaan tersebut mempunyai pemborosan
(waste) yang tidak sedikit dalam proses produksi. (Utama, D. M.,, 2016)

Waste adalah seluruh kegiatan yang tidak memberikan nilai tambah, sehingga
perusahaan harus meminimasi waste atau kendala-kendala yang mengganggu
proses produksi agar proses produksi dapat berjalan lancar. (Maulana, A., Herlina,
L. & Kurniawan, B, 2016)

Berbagai jenis pemborosan (waste) menurut terminologi Jepang dari Toyota
Production System : Beyond Large Scale Production, yaitu, muda (pekerjaan yang
tidak memberi nilai tambah), mura (ketidak merataan hasil pekerjaan), dan muri
(pekerjaan yang berlebihan). Pemborosan merupakan gejala, bukan akar dari
sebuah permasalahan. Istilah pemborosan menurut Toyota Production System

dikenal sebagai “Seven Waste” antara lain sebagai berikut :

1. Overproduction
Produksi berlebih (Overproduction) merupakan suatu kegiatan yang
memproduksi secara berlebihan, baik dalam bentuk finished goods maupun

work in progress (barang setengah jadi).
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2. Inventory
Persediaan (Inventory) merupakan pembelian bahan baku yang terlalu
banyak, sehingga menimbulkan persediaan dalam gudang.

3. Transportation and Material Handling
Perpindahan material (Material Handling) merupakan suatu kegiatan
pemindahan bahan dalam jarak tertentu, dari satu proses ke proses berikutnya.

4. Motion
Pemborosan gerakan (Motion) merupakan gerakan pekerja maupun mesin
yang tidak memberikan nilai tambah terhadap produk tersebut. Akar
penyebabnya adalah metode kerja yang tidak konsisten, organisasi
lingkungan kerja buruk, hingga tata letak yang tidak diatur dengan baik.

5. Waiting
Menunggu (Waiting), dimana seorang operator, material, atau mesin tidak
melakukan pekerjaan yang dikarenakan ketidak seimbangan proses.
Pemborosan ini terjadi karena beban kerja yang tidak seimbang.

6. Overprocessing
Proses yang berlebihan (Overprocessing) merupakan proses yang dilakukan
berulang tanpa memberikan nilai tambah terhadap produk tersebut.
Kegagalan melakukan sinkronisasi proses menjadi kemungkinan terbesar
terjadinya pemborosan.

7. Defectve Product
Suatu produk tergolong sebagai suatu kecacatan produk (Defectve Product)
apabila produk tidak mampu memenuhi spesifikasi permintaan konsumen.

Hal ini mengakibatkan rework, customer return, customer dissatisfaction.
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2.4. Process Cycle Efficiency
Process Cycle Efficiency merupakan suatu ukuran yang mengidentifikasi
sejumlah proses yang memberikan nilai tambah (value added). Perhitungan untuk

Process Cycle Efficiency menggunakan rumus sederhana :

Value Added Time
Manufacturing Lead Time

Process Cycle Efficiency =

Process Cycle Efficiency dapat ditingkatkan dengan mengurangi waktu siklus
proses produksi melalui penghapusan aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah

(non value added).

2.5. Pengukuran Waktu dengan Stopwatch Time Study

Sebelum melakukan pengukuran waktu proses produksi, hal yang perlu
dilakukan terlebih dahulu adalah mendeskripsikan aliran proses produksi produk
yang dimulai dari supplier bahan baku, pengolahan produk, sampai dengan produk
jadi, sampai kepada customer.

Pengukuran waktu adalah pekerjaan mengamati dan mencatat waktu-waktu
kerja baik elemen ataupun siklus dengan menggunakan alat yang telah disiapkan
oleh peneliti seperti stopwatch, lembar pengamatan, dan alat tulis. Tujuan dari
pengukuran waktu adalah mencari waktu yang sebenarnya dibutuhkan untuk
menyelesaikan suatu pekerjaan setelah memperhatikan faktor penyesuaian dan
kelonggaran. Hal pertama yang dilakukan adalah pengukuran pendahuluan. Tujuan
melakukan pengukuran pendahuluan adalah untuk mengetahui berapa kali

pengukuran harus dilakukan untuk tingkat ketelitian & keyakinan yang diinginkan.
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2.6. Rating Factor Operator
Rating factor adalah faktor yang diperoleh dengan membandingkan

kecepatan bekerja dari seorang operator dengan kecepatan kerja normal menurut
ukuran peneliti/pengamat. Rating factor pada dasarnya digunakan untuk
menormalkan waktu kerja yang diperoleh dari pengukuran kerja akibat tempo atau
kecepatan kerja operator yang berubah-ubah. Berikut merupakan kategori penilaian
rating factor operator, sebagai berikut:

1. Jika operator dinyatakan terampil, rating factor lebih besar dari 1 (Rf>1).

2. Jika operator bekerja lamban, rating factor lebih kecil dari 1 (Rf <1).

3. Jika operator bekerja secara normal, rating factor sama dengan 1 (Rf=1).

Untuk kondisi kerja dimana operasi secara penuh dilaksanakan oleh mesin
(operating time atau machine time) maka waktu diukur dianggap waktu normal.
Pemberian nilai rating dapat dilakukan dengan beberapa cara, salah satunya yaitu
dengan Westing house System Rating. Ada empat faktor yang dianggap menentukan
kewajaran atau ketidakwajaran dalam bekerja yakni:

1. Skill (Keterampilan) adalah kemampuan untuk mengikuti cara kerja yang
ditetapkan secara psikologis.

2. Effort (Usaha) adalah kesungguhan yang ditunjukkan oleh pekerja atau
operator ketika melakukan pekerjaannya.

3. Condition (Kondisi Kerja) adalah kondisi fisik lingkungannya seperti
keadaan pencahayaan, temperatur dan kebisingan ruangan.

4. Consistency (Konsistensi) adalah faktor berupa angka-angka yang dicatat

pada setiap pengukuran waktu tidak pernah semuanya sama.
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2.7. Allowance Operator

Allowance diberikan kepada karyawan dengan maksud agar karyawan dapat
beristirahat sejenak, sehingga dapat mnghilangkan kejenuhan atau stres saat
bekerja. Allowance atau kelonggaran diberikan untuk tiga hal berdasarkan

kebutuhannya, yaitu sebagai berikut:

1. Kelonggaran untuk kebutuhan pribadi
Kebutuhan pribadi disini antara lain berupa kegiatan seperti minum
sekadarnya untuk menghilangkan rasa haus, pergi ke kamar kecil, atapun

sekedar berbicara dengan teman untuk menghilangkan ketegangan kerja.

2. Kelonggaran untuk menghilangkan fatique
Rasa lelah tercermin dari menurunnya hasil produksi baik kuantitas maupun
kualitas. Jika rasa lelah telah datang dan pekerja harus bekerja untuk
menghasilkan performance normalnya, maka usaha yang dikeluarkan pekerja
lebih besar dari normal dan ini akan menambah lelah. Adapun hal-hal yang
diperlukan pekerja untuk menghilangkan lelah adalah melakukan peregangan

otot, pergi keluar ruangan untuk menghilangkan lelah.

3. Kelonggaran untuk hambatan-hambatan yang tak terhindarkan
Pekerja tidak akan lepas dari hambatan yang tidak dapat dihindarkan dalam
melaksanakan proses kerjanya, karena berada diluar kemampuan pekerja
untuk mengendalikannya. Beberapa contoh hambatan yang tak dapat
dihindarkan antara lain, menerima petunjuk dari pengawas, melakukan

penyesuaian mesin, pemadaman aliran listrik, dan lainnya.
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2.8. Uji Keseragaman Data

Pengujian keseragaman data dilakukan untuk mengetahui apakah data
pengukuran waktu proses berada dalam batas kontrol atau tidak pada peta kontrol.
Pengujian keseragaman data dilakukan dengan terlebih dahulu menghitung nilai
rata-rata waktu proses, nilai standar deviasi, dan nilai batas kontrol atas (BKA) dan
batas kontrol bawah (BKB).

Pengujian ini dilakukan karena keadaan suatu sistem yang selalu berubah
mengakibatkan waktu penyelesaian yang dihasilkan sistem juga berubah-ubah,
namun hasilnya harus tetap berada dalam batas kewajaran. Suatu data dikatakan
seragam apabila hasil perhitungan dari uji keseragaman data menunjukan data
berada di antara batas kontrol atas (BKA) dan batas kontrol bawah (BKB) atau
disebut in control. Berikut ini langkah- langkah untuk pengujian keseragaman data,

beserta rumus yang digunakan:

1. Hitung rata-rata dari seluruh data pengamatan

X
n
2. Hitung standar deviasi sebenarnya dari waktu penyelesaian

B —%)?
i e

3. Tentukan Batas Kontrol Atas dan Batas Kontrol Bawah (BKA dan BKB)

BKA =% +k (0)
BKB =% -k (0)
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2.9. Uji Kecukupan Data

Pengujian kecukupan data dilakukan untuk mengetahui apakah data
pengukuran waktu proses yang telah dikumpulkan telah memenuhi jumlah yang
seharusnya atau tidak. Data dikatakan cukup apabila N’ <N, artinya tidak perlu ada
penambahan data lagi. Sementara itu, data dikatakan tidak cukup apabila N° > N,
artinya perlu ada penambahan data lagi. Jika semua rata-rata subgroup sudah berada
dalam batas kontrol, maka dapat dihitung banyaknya pengukuran yang diperlukan

dengan menggunakan rumus kecukupan data. Rumus yang digunakan adalah:

N = X
Dimana :
N’ : Jumlah pengamatan yang seharusnya dilaksanakan
S : Tingkat ketelitian
k : Diperoleh dari tabel distribusi normal

Jika tingkat kepercayaan 99% maka k =3
Jika tingkat kepercayaan 95% maka k = 1,96
Jika tingkat kepercayaan 68% maka k = 1

X : Data pengamatan

N :Jumlah pengamatan yang telah dilakukan

N’< N menunjukkan data sudah representative

Pada pengujian kecukupan data ini, jika N > N' maka data dinyatakan cukup
dan sebaliknya jika N < N' maka data yang diambil belum cukup sehingga harus

melakukan penambahan jumlah data sebagai sampel.
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2.10. Waktu Normal

Perhitungan waktu normal dilakukan dengan mengalikan waktu siklus rata-
rata yang diperoleh dari data pengamatan dengan rating factor. Dalam penelitian
ini, penentuan rating factor dengan menggunakan cara Westing house factor
dimana penilaian dilakukan terhadap 4 faktor yang dianggap menentukan
kewajaran atau ketidakwajaran dalam bekerja yaitu keterampilan, usaha, kondisi
kerja dan konsistensi.

Rating factor = 1 + Westing house factor
Wn = Ws x Rf

Dimana :
Wn = waktu normal
Ws = waktu siklus (waktu rata-rata setelah data seragam dan cukup)

Rf = rating factor

2.11. Waktu Baku

Waktu baku penyelesaian pekerjaan adalah waktu yang dibutuhkan secara
wajar oleh seorang pekerja normal untuk menyelesaikan suatu pekerjaan yang
dijalankan dalam sistem kerja terbaik. Nilai-nilai kelonggaran untuk kebutuhan
pribadi pria adalah sebesar 0-2,5 % dan untuk wanita sebesar 2—5%. Kelonggaran
untuk hambatan tak terhindarkan tergantung pada kondisi yang ada. Perhitungan
nilai kelonggaran total diperoleh dengan menjumlahkan seluruh nilai kelonggaran
yang telah dilakukan.

All=Ka + Kb + K¢

Wb =Wnx (100 /100 - All)
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2.12. Diagram SIPOC

Diagram SIPOC (Supplier-Input-Process-Output-Customer) adalah suatu

tools berbentuk diagram yang memberikan gambaran mengenai hubungan antara

proses beserta input dan output-nya terhadap pelayanan konsumen. Adapun

komponen dari diagram SIPOC diatas adalah sebagai berikut:

1. Supplier adalah orang atau perusahaan yang menyediakan bahan baku.

2. Input adalah segala sesuatu yang dibutuhkan untuk menghasilkan output.

3. Process adalah prosedur yang dilakukan dalam pembuatan suatu produk, baik

barang maupun jasa, mulai dari awal hingga akhir.

4. Output adalah produk jadi, baik itu barang maupun jasa bahkan informasi,

yang dihasilkan oleh proses, kemudian dikirimkan kepada konsumen.

5. Customer adalah pihak lain yang merupakan kelanjutan dari output.

Salah satu contoh diagram SIPOC dapat dilihat pada Gambar 2.1. berikut:

SUPPLIER

INPUT

PROCESS

OUTPUT

CUSTOMERS

‘ Petani Lokal ‘

TBS

Penimbangan

CPO ‘

Pabrik Turunan

Penyortiran

Sterilizer

Thresher

Digester

Presser

g0l

Clarification

Pengisian
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2.13. Value Stream Mapping (VSM)

Tools dalam Lean Manufacturing yang digunakan untuk memetakan seluruh
aliran proses produksi, baik informasi dan material serta untuk mengidentifikasi
pemborosan (waste) adalah Value Stream Mapping (VSM).

Value Stream Mapping (VSM) adalah suatu konsep dari lean manufacturing
yang menunjukkan suatu gambar dari seluruh kegiatan atau aktivitas yang
dilakukan oleh sebuah perusahaan, (Prayogo, T. & Octavia, T., 2018).

Value stream mapping adalah sebuah metode visual untuk memetakan jalur
produksi dari sebuah produk yang di dalamnya termasuk material dan informasi
dari masing-masing stasiun kerja (Khannan, M. S. A. & Haryono, 2015).

Value Stream Mapping digunakan untuk menggambarkan sistem produksi
yang terdapat pada perusahaan, sehingga nantinya diperoleh gambaran mengenai
aliran informasi dari sistem yang ada, serta menggambarkan lead time yang
dibutuhkan berdasar karakteristik yang terjadi (Intifada, G. S. & Wityantyo, 2017).

Current state map yaitu pandangan dasar dari proses yang ada dimana semua
proses dalam produksi diukur. Future state map mewakili visi bagaimana melihat
kondisi value chain pada satu titik di masa depan setelah perbaikan dilakukan.
(Vinodh, S., Selvaraj, T., Chintha, S. K, & Vimal, K;, 2015)

Pada value stream mapping, ada dua buah peta yang harus dirancang yaitu
rancangan current state map dan future state map. Current state map merupakan
suatu gambaran proses produksi aktual yang meliputi aliran informasi dan material.
Future state map merupakan suatu gambaran proses produksi usulan yang meliputi

aliran informasi dan material pula. (Tiwari, A. & Manoria, D. A., 2016)
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Tabel 2.1. Simbol pada Value Stream Mapping (VSM)

Nama Simbol Fungsi
Merepresentasikan Supplier jika berada di pojok kiri atas,
Supplier / sebagai titikk awal penggambaran aliran material.
Customer Merepresentasikan Customer jika berada di pojok kanan
atas, sebagai titik akhir aliran material.
Dedicated Process| Menyatakan operasi, proses, mesin, stasiun kerja, atau
Process departemen yang dilalui aliran material.
e Menyatakan operasi, proses, mesin, stasiun kerja, atau
Shared Process /%8;5 departemen dengan famili produk yang saling berbagi
K /) dalam value stream.

Menyatakan informasi/ data yang dibutuhkan untuk
menganalisis dan mengamati sistem. C/T (Cycle Time)
adalah waktu yang dibutuhkan untuk memproduksi satu
buah produk hingga produk berikutnya siap untuk
diproduksi. C/O (Changeover Time) adalah waktu

pergantian produksi suatu produk untuk produk lainnya.

Menunjukkan jumlah operator yang dibutuhkan dalam

suatu proses.

Mengindikasikan sejumlah proses yang terintegrasi dalam
sel-sel kerja manufaktur. Produk berpindah dari satu
langkah proses ke langkah proses lain melalui beberapa

batch kecil atau bagian-bagian tunggal.

Menunjukkan keberadaan suatu invenfory diantara dua
proses. Ketika memetakan current state map, perkiraan

jumlah inventory dituliskan dibawah gambar segitiga.

Data Box
Operator @
Work Cell I
7\
Inventory I |or
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Tabel 2.1. Simbol pada Value Stream Mapping (VSM) - (Lanjutan)

Nama

Simbol

Fungsi

Safety Stock

Shipment

Push Arrows

Shipments

Production

Control

Manual Info

Electronic Info

lo—1¢

Produciion
Cantraof

E}W\&
M

Merepresentasikan sebuah persediaan “hedge” (safety
stock) untuk mengatasi masalah downtime, yang berguna
untuk melindungi sistem dan mengatasi fluktuasi
pemesanan konsumen secara tiba-tiba atau terjadinya

kerusakan pada sistem.

Merepresentasikan pergerakan bahan baku dari supplier
menuju gudang penyimpanan bahan pabrik, atau
pergerakan produk jadi dari gudang penyimpanan produk

pabrik sampai kepada customer.
Pergerakan material dari satu proses menuju proses lain.

Merepresentasikan pengiriman yang dilakukan dari
supplier ke konsumen atau pengiriman yang dilakukan
dari pabrik ke konsumen dengan menggunakan

pengangkutan eksternal (di luar pabrik).

Merepresentasikan penjadwalan produksi utama atau

departemen pengontrolan, operator atau operasi.

Menunjukkan aliran informasi umum yang diperoleh

melalui catatan, laporan ataupun percakapan.

Menunjukkan aliran elektronik melalui Electronic Data
Interchange (EDI), internet, intranet, Local Area Network

(LAN), Wide Area Network (WAN).

razr i i i i
Other P Menyatakan informasi atau hal lain yang penting.
v i Menunjukkan waktu suatu aktivitas yang memberikan
Timeline M | lﬁﬂvm nilai tambah (value added) dan waktu suatu aktivitas yang
tidak memberikan nilai tambah (non value added).
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2.14. Cause And Effect Diagram (Sebab-Akibat)

Cause and effect diagram atau diagram sebab-akibat merupakan suatu tools
yang digunakan untuk menentukan hipotesis akar permasalahan dan penyebab
potensial untuk sebuah permasalahan. Kaoru Ishikawa memperkenalkan diagram
sebab-akibat di Jepang, sehingga diagram ini juga disebut Diagram Ishikawa.
Ketika defect, error, atau masalah telah teridentifikasi, sebaiknya dianalisis
penyebab yang potensial, pada akibat yang terjadi (Ginting, Rosnani, 2012).

Apabila dipandang dari strukturnya, diagram ini sering disebut juga sebagai
diagram tulang ikan. Pada akhir garis horizontal, sebuah permasalahan dituliskan.
Setiap cabang yang menunjuk ke ranting utama mewakili suatu kemungkinan
penyebab. Cabang-cabang yang menunjuk ke sebab-sebab merupakan kontributor
dari sebab tersebut. Menurut Ishikawa, faktor manusia, material, mesin, metode

kerja, dan lingkungan merupakan faktor utama suatu akar permasalahan.

Pepgukuran Material
24 Spesifikasi
%, %,
0, %
2
%, %
%,
< Jangka Sorong
—_—
Inspector
» Reject
R
Borongan
Ruangan Panas Pemasangan Manual
Lingkungan Metode Mesin
Gambar 2.2. Contoh Cause and Effect Diagram
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BAB III

METODOLOGI PENELITIAN

3.1. Waktu dan Tempat Penelitian

Penelitian ini dimulai sejak bulan Maret 2021 hingga bulan Mei 2021.
Penelitian ini dilaksanakan pada CV. Karya Cipta Lestari yang merupakan salah
satu sentra industri kerajinan yang bergerak dalam bidang pembuatan Gerabah.
Perusahaan ini berlokasi di Jalan Wonosari, Pasar 7 Tanjung Morawa, Kabupaten

Deli Serdang, Provinsi Sumatera Utara.

3.2. Jenis Penelitian

Penelitian yang diterapkan dalam penelitian ini adalah jenis penelitian studi
kasus. Studi kasus adalah metode yang diterapkan untuk memahami masalah lebih
mendalam dengan meninjau langsung di lapangan secara integrative dan
komperehensif, hal ini dilakukan agar peneliti bisa mengumpulkan dan
mendapatkan pemehaman yang mendalam mengenai masalah yang diteliti.

(Rahardjo, Susilo; Gudnanto; 2011).

3.3. Variabel Penelitian

Variabel penelitian adalah segala sesuatu yang berbentuk apa saja yang
mempunyai variasi tertentu yang ditetapkan oleh peneliti untuk dipelajari dan
kemudian ditarik kesimpulannya (Sugiyono, 2012). Adapun variabel penelitian

yang digunakan pada penelitian ini adalah sebagai berikut:
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1. Variabel Bebas (Independen Variable)
Variabel bebas (variabel independen) sering disebut sebagai stimulus,
prediktor, antecedent. Variabel bebas merupakan variabel yang
mempengaruhi atau yang menjadi sebab perubahannya atau timbulnya
variabel terikat (Sugiyono, 2012). Variabel bebas (independen variable) yang
digunakan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:
a. Gerakan yang Tidak Perlu (Motion)
b. Waktu Tunggu (Waiting)

c. Produk Cacat (Defect)

2. Variabel Terikat (Dependen Variable)
Variabel terikat (variabel dependen) sering disebut sebagai variabel output,
kriteria, konsekuen. Variabel terikat merupakan variabel yang dipengaruhi
atau yang menjadi akibat karena adanya variabel bebas (Sugiyono, 2012).
Variabel terikat (dependen variable) yang dipengaruhi dalam penelitian ini

adalah Pemborosan (waste).

3.4. Kerangka Berpikir

Berdasarkan pemahaman terhadap sifat hubungan antar factor dalam konsep
pendekatan Lean Manufacturing dan metode Value Stream Mapping (VSM) dan
metode Cause and Effect Diagram (Sebab-Akibat), maka hubungan antar faktor
atau variable yang dikembangkan menjadi kerangka berpikir penelitian dapat

disusun seperti pada gambar 3.1. sebagai berikut:
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Gerakan Tidak Perlu
(Motion)

Waktu Tunggu Pemborosan
(Waiting) (Waste)

A

Produk Cacat
(Defect)

Gambar 3.1. Kerangka Berpikir Penelitian

Pada penelitian ini analisa awal dilakukan pada seluruh tahapan proses
produksi untuk mengetahui waktu proses produksi, rating factor operator,
allowance operator, dan fasilitas kerja (peralatan dan mesin) yang terdapat dalam
proses produksi, agar kemudian dapat diidentifikasi dan dianalisis aktivitas yang
memberikan nilai tambah (value added) dan aktivitas yang tidak memberikan nilai
tambah (non value added) dengan menerapkan pendekatan Lean Manufacturing.

Secara garis besar pemborosan (waste) menurut terminologi Jepang oleh
Toyota Production System : Beyond Large Scale Production, yaitu Muda (pekerjaan
yang tidak memberikan nilai tambah), Mura (ketidak merataan hasil pekerjaan),
dan Muri (pekerjaan yang berlebihan), yang dikenal dengan istilah “Seven Waste .

Pada stasiun pembentukan gerabah terjadi pemborosan (waste) berupa
pergerakan yang tidak perlu (motion), pada stasiun pengeringan gerabah terjadi
pemborosan (waste) berupa waktu menunggu (waiting), dan pada stasiun
pembakaran gerabah juga terjadi pemborosan (waste) berupa produk cacat (defect).
Hal ini mengindikasikan bahwa perlu dilakukan upaya perbaikan untuk mengatasi

permasalahan tersebut, agar dapat meminimalisir pemborosan (waste) yang terjadi.
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3.5. Metode Pengumpulan Data
Penelitian ilmiah perlu didukung oleh bahan-bahan penelitian yang relevan,
akurat, dan terpercaya sehingga dibutuhkan pengumpulan data yang baik. Pada
penelitian ini teknik pengumpulan data dilakukan dengan cara sebagai berikut:
1. Wawancara
Pada penelitian ini wawancara dilakukan dengan narasumber yang berhak
atau berwenang untuk mendapatkan informasi yang diperlukan, yang
berhubungan dengan objek penelitian, guna mencapai tujuan penelitian.
2. Observasi
Pada penelitian ini observasi dilakukan pada aliran proses produksi untuk
mengetahui waktu proses produksi, rating factor & allowance operator, serta
fasilitas kerja (peralatan dan mesin) yang terdapat dalam proses produksi.
3. Studi Pustaka
Studi pustaka merupakan teknik pengumpulan data, yang dilakukan dengan
mempelajari buku, literatur ataupun laporan yang berkaitan dengan persoalan.
Pada penelitian ini studi pustaka yang dibahas mengenai Lean Manufacturing

metode Value Stream Mapping dan metode Cause and Effect Diagram.

Selanjutnya data yang dikumpulkan dibedakan menjadi dua jenis, yaitu:

a. Data Primer
Data primer merupakan data yang diperoleh secara langsung dari sumber
yang diamati, melalui kegiatan observasi dan wawancara mengenai objek
yang diteliti. Data primer yang dibutuhkan dalam penelitian ini yaitu, data
waktu proses produksi, rating factor & allowance operator, serta fasilitas

kerja (peralatan dan mesin) yang terdapat dalam proses produksi.
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b. Data Sekunder
Data sekunder merupakan data yang diperoleh secara tidak langsung dari
sumber-sumber yang berhubungan dengan penelitian, seperti data history
perusahaan. Data sekunder yang dibutuhkan dalam penelitian ini yaitu,

data aliran proses produksi dan data gambaran umum perusahaan.

3.6. Metode Pengolahan Data
Data yang diperoleh dari pengumpulan data akan diolah melalui pendekatan
Lean Manufacturing dengan metode Value Stream Mapping (VSM) dan metode

Cause and Effect Diagram (Sebab-Akibat) dengan tahapan sebagai berikut:

1. Pendeskripsian keseluruhan aliran proses produksi produk Pot Tanaman Hias.
Mendeskripsikan aliran proses produksi produk Pot Tanaman Hias yang ada
pada CV. Karya Cipta Lestari, mulai dari supplier bahan baku, pengolahan

produk, sampai dengan produk jadi, sampai kepada customer.

2. Pengukuran waktu pengamatan untuk setiap tahapan atau proses produksi.
Pengukuran waktu dilakukan pada setiap elemen kerja pada proses produksi
Pot Tanaman Hias di CV. Karya Cipta Lestari. Waktu setiap elemen kerja
didapat dengan menggunakan alat ukur berupa stopwatch. Pengukuran waktu

setiap elemen kerja.dilakukan berulang-ulang atau sebanyak 10 kali.

3. Penilaian rating factor operator.
Rating factor diperoleh dengan membandingkan kecepatan bekerja dari
seorang operator dengan kecepatan bekerja normal menurut ukuran peneliti.
Pada penelitian kali ini penilaian rating factor operator dilakukan dengan
menggunakan metode Westinghoouse.
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4. Penilaian allowance operator.
Allowance diberikan kepada karyawan dengan maksud agar karyawan dapat
beristirahat sejenak, sehingga dapat mnghilangkan kejenuhan atau stres saat
bekerja. Allowance diberikan dengan memperhatikan tiga hal, yaitu:
a. Kelonggaran untuk kebutuhan pribadi
b. Kelonggaran untuk menghilangkan fatique

c. Kelonggaran untuk hambatan yang tak terhindarkan

5. Pengujian keseragaman data.
Pengujian keseragaman data dilakukan untuk mengetahui apakah data
pengukuran waktu proses berada dalam batas kontrol atau tidak pada peta
kontrol. Pengujian keseragaman data dilakukan dengan terlebih dahulu
menghitung nilai rata-rata waktu proses, nilai standar deviasi, dan nilai batas

kontrol atas (BKA) dan batas kontrol bawah (BKB).

6. Pengujian kecukupan data.
Pengujian kecukupan data dilakukan untuk mengetahui apakah data
pengukuran waktu proses yang telah dikumpulkan telah memenuhi jumlah
yang seharusnya atau tidak. Suatu data dikatakan cukup apabila N” < N,
artinya tidak perlu ada penambahan data. Sementara itu, suatu data dikatakan
tidak cukup apabila N’ > N, artinya perlu ada penambahan data. Pada
penelitian kali ini, adapun tingkat kepercayaan yang digunakan adalah 95%

dan tingkat ketelitian yang digunakan adalah 5%, serta besar nilai k adalah 2.
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7. Perhitungan waktu normal dan waktu baku.
Perhitungan waktu normal dapat dilakukan dengan mengalikan waktu siklus
rata-rata setiap proses dengan faktor penyesuaian (rating factor) operator,
yang bertujuan untuk menyesuaikan kecepatan antara operator satu dengan
operator lainnya, sehingga operator dapat bekerja dalam kondisi normal.
Sementara itu perhitungan waktu baku merupakan perhitungan waktu yang
dibutuhkan oleh seorang operator untuk menyelesaikan satuan pekerjaanya

dengan penambahan faktor kelonggaran (allowance) pada waktu normal.

8. Perhitungan nilai Manufacturing Lead Time.
Manufacturing Lead Time adalah waktu yang dibutuhkan untuk melakukan
proses produksi dari awal sampai dengan akhir berdasarkan waktu baku.
Besarnya nilai Manufacturing Lead Time akan mempengaruhi nilai Process

Cycle Efficiency pada proses produksi itu sendiri.

9. Perhitungan Process Cycle Efficiency.
Perhitungan Process Cycle Efficiency dilakukan dengan mengklasifikasikan
kegiatan atau proses kerja yang bernilai tambah (value added) dengan proses

kerja yang tidak bernilai tambah (non-value added) dalam bentuk tabel.

10. Perancangan diagram SIPOC.
Perancangan diagram SIPOC berfungsi untuk memberikan gambaran secara
keseluruhan mengenai aliran informasi dan material serta hubungan antara
proses beserta input dan output produksi, yang dimulai dari Supplier, Input,

Process, Output dan Customer yang terlibat dalam proses produksi.
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11. Perancangan Curent Value Stream Mapping (CVSM).
Current Value Stream Mapping (CVSM) merupakan suatu gambaran proses
produksi aktual yang memetakan aliran informasi dan aliran material dari
suatu proses produksi. Tujuan pemetaan ini adalah untuk mengidentifikasi
seluruh jenis pemborosan (waste) yang terjadi dan mengambil langkah

perbaikan dalam upaya mengeliminasi pemborosan (waste) tersebut.

12. Identifikasi Cause and Effect Diagram (Sebab-Akibat).
Identifikasi sumber pemborosan (waste) pada beberapa elemen kerja yang
terjadi di sepanjang aliran proses produksi, yakni proses pembentukan
gerabah, proses pengeringan gerabah, dan proses pembakaran gerabah

dengan menggunakan metode Cause and Effect Diagram (Sebab-Akibat).

13. Perancangan Future Value Stream Mapping (FVSM).
Future Value Stream Map (FVSM) merupakan suatu gambaran proses
produksi usulan yang memetakan aliran informasi dan aliran material pada
keseluruhan proses produksi setelah dilakukan perbaikan. Tujuan pemetaan
ini adalah untuk membandingkan Future Value Stream Map (CVSM) proses
produksi terhadap Current Value Stream Map (CVSM) proses produksi,

dengan memperhatikan tingkat perbaikan yang dihasilkan setelah perbaikan.

3.7. Pemberian Kesimpulan dan Saran
Jika seluruh pengumpulan data dan pengolahan data pada penelitian ini telah
selesai dan dilakukan dengan benar, maka selanjutnya adalah menyimpulkan dan

memberikan saran perbaikan untuk mengatasi permasalahan tersebut.
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3.8. Metodelogi Penelitian

Adapun metodelogi penelitian yang ditetapkan pada penelitian ini dapat

dilihat pada gambar 3.2. sebagai berikut:

A 4

Y

Studi Pendahuluan
1. Kondisi Perusahaan
2. Informasi Pendukung
3. Masalah-Masalah

Studi Literatur
1. Teori Buku
2. Referensi Jurnal
3. Langkah Penyelesaian

A 4

Identifikasi Masalah
Terdapatnya aktivitas-aktivitas yang tergolong
dalam pemborosan (waste) pada proses produksi

A

Pengumpulan Data

}

1. Waktu Proses Produksi
2. Rating Factor Operator
3. Allowance Operator

4. Fasilitas Kerja

Data Primer Data Skunder

1. Aliran Proses Produksi

2. Gambaran Umum Perusahaan

}

Pengolahan Data
Menggunakan pendekatan Lean Manufacturing
dengan metode Value Stream Mapping (VSM)
untuk meminimumkan pemborosan (waste) yang
terjadi pada proses produksi

A 4

Analisis Pemecahan Masalah
Menganalisis setiap tahapan pengolahan melalui
pendekatan Lean Manufacturing dengan metode

Value Stream Mapping (VSM)
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BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1. Kesimpulan
Berdasarkan pengolahan data dan analisis pemecahan masalah maka
kesimpulan yang diperoleh adalah sebagai berikut:

1. Manufacturing Lead Time aktual sebesar 418.327,571 detik atau setara
dengan 116,202 jam dan Process Cycle Efficiency aktual sebesar 19,436 %.
Setelah dilakukan perbaikan nilai Manufacturing Lead Time mengalami
penurunan menjadi 257.711,975 detik atau setara dengan 71,586 jam dan
Process Cycle Efficiency mengalami peningkatan menjadi 31,270 %.

2. Hasil penelitian pada CV. Karya Cipta Lestari, menunjukan terdapat tiga
jenis pemborosan (waste) yang memungkinkan untuk dilakukan perbaikan,
yaitu pada tiga stasiun kerja yang berbeda. Pada stasiun pembentukan
gerabah terjadi pemborosan (wasfe) berupa pergerakan yang tidak
diperlukan (motion), kemudian pada stasiun pengeringan gerabah terjadi
pemborosan (waste) berupa waktu menunggu (waiting), Selanjutnya pada
stasiun pembakaran gerabah juga ditemuai pemborosan (waste) berupa
produk cacat (defect). Hal ini dikarenakan adanya keterbatasan pada
prosedur pelaksanaan proses produksi.

a. Pada stasiun pembentukan gerabah terdapat aktivitas yang tidak bernilai
tambah yaitu berupa pergerakan yang tidak diperlukan (motion), yang
dilakukan oleh operator, hal ini dipengaruhi oleh mesin yang kurang

baik dan metode kerja yang kurang tepat, sehingga menyebabkan

UNIVERSITAS MEDAN AREA

© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang

93 Document Accepted 15/12/21

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)15/12/21



Wahyu Ramadhani - Analisis Lean Manufacturing dengan....

pemborosan. Oleh sebab itu perlu dilakukannya upaya perbaikan dengan
melakukan pembaharuan fasilitas kerja dan penerapan SOP. Pada
stasiun pembentukan gerabah ini total waktu produksi aktual adalah
sebesar 2.669,219 detik mengalami penurunan sebesar 899,495 detik
menjadi 1.769,724 detik setelah dilakukan perbaikan.

Pada stasiun pengeringan gerabah terdapat aktivitas yang tidak bernilai
tambah yaitu waktu menunggu (waiting), yang disebabkan oleh teknik
pengeringan yang kurang baik, karna hanya memanfaatkan cuaca dan
panas matahari saja, sehingga menyebabkan pemborosan. Oleh sebab
itu perlu dilakukannya wupaya perbaikan dengan melakukan
pembangunan control room untuk pengeringan gerabah. Pada stasiun
pengeringan gerabah ini total waktu produksi aktual adalah sebesar
260.333,546 detik mengalami penurunan sebesar 129.599,834 detik
menjadi 130.733,712 detik setelah dilakukan perbaikan.

Pada stasiun pembakaran gerabah terdapat produk cacat (defect) yang
disebabkan karena proses pembakaran yang dilakukan kurang optimal,
hal ini dipengaruhi oleh beberapa faktor seperti, faktor manusia, faktor
mesin dan faktor lingkungan, sehingga menyebabkan pemborosan. Oleh
sebab itu perlu dilakukannya upaya perbaikan demi mengtasi
permasalahan tersebut, seperti melakukan pembaharuan dan perawatan
tungku pembakaran yang digunakan. Pada stasiun pembakaran gerabah
ini total waktu produksi aktual adalah sebesar 128.446,290 detik
mengalami penurunan sebesar 30.096,265 detik menjadi 98.350,025

detik setelah dilakukan perbaikan.
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5.2. Saran
Saran yang diberikan berdasarkan hasil penelitian adalah sebagai berikut:
1. Perusahaan sebaiknya melakukan pengukuran Manufacturing Lead Time
dan Process Cycle Efficiency secara terjadwal.
2. Perusahaan sebaiknya segera menerapkan perbaikan terhadap permasalahan
pemborosan (waste) yang terjadi di sepanjang aliran proses produksi
tersebut, agar pemborosan dapat diminimumkan dan proses produksi dapat

berlangsung lebih optimal.
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1. Penilaian Rating Factor Operator

Berikut ini merupakan table penilaian rating factor operator berdasarkan

metode westinghouse, ditunjukan pada Tabel 1 berikut:

Tabel 1. Penilaian Rating Factor Operator

Faktor Kelas Lambang Rating Factor
) Al +0.15
Super Skill A2 4013
Evcell Bl +0.11
xcellent B2 +0.08
Good Cl1 +0.06
Keterampilan 00 C2 +0.03
Average D 0.00
Fuir El -0.05
at E2 -0.10
Fl -0.16
Poor ) -0.22
£ ) Al +0.13
xcessive A2 +0.12
B1 +0.10
Excellent B2 4008
Cl1 +0.05
Usaha Good C2 +0.02
Average D 0.00
Fai El -0.04
ar E2 -0.08
F1 -0.12
Poor F2 20.17
Ideal A +0.06
Excellent B +0.04
.. ) Good C +0.02
Kondisi Kerja Average D 0.00
Fair E -0.03
Poor F -0.07
Perfect A +0.04
Exellent B +0.03
Konsistensi Good ¢ ool
Average D 0.00
Fair E -0.02
Poor F -0.04

Setelah diketahui nilai rating factor operator dengan menggunakan metode

westinghouse, selanjutnya nilai tersebut ditambah 1 karena operator bekerja

dalam keadaan normal: Rf = 1 + nilai Westinghouse.
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2. Penilaian Allowance Operator

Tabel 2. Penilaian Allowance Operator

Faktor Contoh Pekerjaan Kelonggaran (%)
A. Tenaga yang dikeluarkan Ekivalensi beban Pria Wanita
1.  Dapat diabaikan Bekerja di meja, duduk Tanpa beban 0,0-6,0 0,0-6,0
2. Sangat ringan Bekerja di meja, berdiri 0,0-2,25 6,0-7,5 6,0-7,5
3. Ringan Menyekop, ringan 2,25-9,00 7,5-12,0 7,5-16,0
4. Sedang Mencangkul 9,00-18,00 12,0-19,0 16,0-30,0
5. Berat Mengayun palu yang berat 19,00-27,00 19,0-30,0
6.  Sangat berat Menanggul beban 27,00-50,00 30,0-50,0
7. Luar biasa berat Menanggul karung berat Diatas 50 kg
B. Sikap kerja
1. Duduk Bekerja duduk, ringan 0,0-1,0
2. Berdiri diatas dua kaki Badan tegak, ditumpu dua kaki 1,0-2,5
3. Berdiri diatas satu kaki Satu kaki mengerjakan alat kontrol 2,5-4,0
4. Berbaring Pada sisi belakang, atau depan badan 2,5-4,0
5. Membungkuk Badan dibungkuk bertumpu pada kaki 4,0-10,0
C. Gerakan Kerja
1. Normal Ayunan bebas dari palu 0
2. Agak terbatas Ayunan terbatas dari palu 0-5
3. Sulit Membawa beban berat satu tangan 0-5
4. Pada anggota badan terbatas Bekerja dengan tangan diatas kepala 5-10
5. tseilt;:g; anggota badan Bekerja di lorong pertambangan sempit 10-15
Pencahayaan Pencahayaan
D. Kelelahan Mata Baik Buruk
1. iﬁ?&aﬂgaﬂ yang terputls- 1o bawa alat ukur 0,0-6,0 0,0-6,0
2. Pandangan yang hampir Pekerjaan-pekerjaan yang teliti 6,0-7,5 6,0-7,5
terus-menerus
3. gzggzggfziézrlg;ﬁ;;f-ﬁah Memeriksa cacat-cacat pada kain 7,5-19,0 7,5-16,0
4. gzggzzgfziézr;;?enems Pemeriksaan yang sangat teliti 19,0-50,0 16,0-30,0
Keadaan Tempratur o Kelemahan Kelemahan
E. Tempat Kerja Temperatur (°C) Normal Berlebihan
1. Beku Dibawah 0 Diatas 10 Diatas 12
2. Rendah 0-13 10-0 12-5
3. Sedang 13-22 5-0 8-0
4.  Normal 22-28 0-5 0-8
5.  Tinggi 28-38 5-40 8-100
6. Sangat Tinggi Diatas 38 Diatas 40 Diatas 100
F. Keadaan Atmosfer
1. Baik Ruang berventilasi baik, udara segar 0
Ventilasi kurang baik, ada bau-bauan
2. Cukup (tidak berbahaya) 0-3
. Adanya debu-debuan beracun, atau
3. Kurang Baik tidak }l;eracun tetapi banyak >-10
4 Buruk Adanya bau berbahaya, mengharuskan 10-20
menggunakan alat-alat pernafasan
G. Keadaan Lingkungan yang Baik Kelonggaran (%)
1. Bersih, cerah, sehat, dengan kebisingan rendah 0
2. Siklus kerja berulang antara 5-10 detik 0-1
3. Siklus kerja berulang antara 0-5 detik 1-3
4.  Sangat Bising 0-5
5. lJika faktor-faktor yang berpengaruh dapat menurunkan kualitas 0-5
6. Terasa adanya getaran lantai 5-10
7. Keadaan-keadaan yang luar biasa (Bunyi, kebersihan, dlI) 5-15
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