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Abstract

Along with the rapid growth of the manufacturing industry, companies are required to create
advantages in order to survive and compete with competing companies. Competition between
companies requires every manufacturer to make improvements for the better. One of the industry
players who are expected to make improvements is TS. aluminum. Where the improvements made
focus on the production process line related to the company's productivity. The production process
often arises in the form of a series of wastes such as waiting time (waiting time), work in process
(WIP) and transportation that is too long. A number of these wastes can result in disruption to
performance and decreased productivity. Through this research, efforts were made to reduce waste
by using lean manufacturing, VSM, and FMEA. The results showed that there was a decrease in
the set up time to 2135 seconds, the waiting time between cutting and filing operations to 256.8
seconds, the turning waiting time to 262.31 and the loss of transportation distance by 22 m in the
finishing polishing operation which resulted in the time required reduced to 123.94 seconds. In
addition, the company experienced an increase in labor productivity of 5.18, capital productivity of
28.52, productivity of raw materials 4.3, productivity of other components by 33.65 and total

productivity of the company by 2.04.
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1. Pendahuluan

Pembangunan nasional suatu negara bisa
dilihat dari perkembangan industri manufaktur
dikarenakan besarnya nilai kapitalisasi dari modal
yang ditanamkan, daya serap sumber daya
manusia (pekerja) dan kemampuan untuk
memberikan aktivitas nilai tambah (value added
activity) yang bersumber pada input atau material
agar mampu diproses. Melihat sejumlah data
terjadi pertumbuhan industri yang dialami pada
industri menengah dan industri besar baik
manufaktur ataupun jasa(Publikasi BPS, 2020).
Sehingga memunculkan reaksi dari sejumlah
manufaktur dengan menciptkan perbaikan kinerja
dan produktivitas yang lebih unggul agar mampu
berkompetisi dengan pesaing yang berasal dari
pasar global(Kementrian KUKM, 2021).

Lean manufacturing dianggap sebagai
alternatif metode yang bisa dimanfaatkankan oleh
perusahaan untuk memperbaiki produktivitas dan
efisiensi pada berbagai aspek perusahaan(Henao
et al.,, 2019). Pendekatan lean manufacturing
dianggap sebagai pendekatan yang sistematis
dalam  menentukan  dan  menghilangkan

pemborosan (waste) melalui sejumlah kegiatan
perbaikan (Herrera et al., 2019). Perusahaan dapat
menggunakan lean manufacturing dalam agar
mencapai Kinerja terbaik melalui pemanfaatan
sumber daya yang secara optimal serta
meminimalkan pemborosan u menaikan kualitas
dan produktivitas (Ananthukrishna, 2019).

Dalam lean manufacturing salah satu tools
penting yang bisa dimanfaatkan yaitu value
stream mapping (VSM). VSM dimanfaatkan
dalam mengidentifikasi aliran bahan dan aliran
informasi mulai bahan mentah hingga menjadi
produk atau layanan yang memiliki pertambahan
nilai(Meudt et al., 2017). Apabila aliran informasi
ini dimanfaat dengan tepat dapat dilakukan
penurunan pemborosan Yyang berimbas pada
peningkatan efisiensi perusahaan (Kale & Parikh,
2019). Analisis Aliran Nilai (VALSAT) adalah
alat untuk pemetaan rinci rantai nilai dengan
fokus pada proses penciptaan nilai. Dengan
bantuan pemetaan rinci aliran proses individu,
penyebab pemborosan yang terjadi di perusahaan
ditentukan.
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Peningkatan Kinerja dan kualitas suatu
perusahaan  perlu  dilakukan  pengukuran
produktivitas (Novia et al., 2020). Ada beberapa
jenis metode yang bisa menjadi alternatif untuk
mengukur tingkat produktivitas seperti Objective
Matix,  Produktivitas  Parsial,  Multifactor
Productivity Measurement Model dan juga Craig
Harris (Taher-Ghahremani & Omidvari, 2018).
Dalam penenlitian ini dipilihlah metode Craig
Harris dalam pengukuran produktivitas melihat
waktu siklus yang dibutuhkan cenderung lebih
panjang. Craig Harris adalah suatu metode dalam
pengukuran produktivitas secara menyeluruh
guna memberikan gambaran tingkat efisiensi dan
juga perkembangan perusahaan secara total agar
dapat mencapai tujuan yang dinginkan
perusahaan berupa laba yang dimaksimalkan
(Ardianto & Jakaria, 2021).

TS Alumunium adalah slah satu pelaku
industri  pada bidang  manufaktur  yang
memproduksi berbagai jenis peralatan memasak
khususnya baking tray. Berdasarkan tinjauan
awal sering terjadi permasalah dikarenakan
adanya pemborosan  (waste) waktu yag
mengakibat kinerja menjadi kurang optimal dan
berdampak pada menurunnya produktivitas
perusahaan tersebut yang diperolen dari
penyebaran  kuisioner san juga data-data
perusahaan.

Merujuk pada permasalahan yang terjadi
maka dilaksanakan penelitian agar mampu
mengukur kinerja dan produktivitas supaya
meningkatkan daya saing perusahaan
memanfaatkan teknik (VSM) Value Stream
Mapping dan dengan tools (VALSAT) Value
Stream  Analysis  Analysis Tools dalam
mengidentifikasi ~ pemborosan.  Selain  itu
digunakan juga pendekatan Craig Harris agar
dapat  melaksanakan  perbaikan  ditinjau
menggunakan Failure Mode Effect Analysis
(FMEA). Pada akhirnya penelitia mampu
memberikan dampak peningkatan produktivitas
agar dapat menguntung perusahaan.

2. Landasan Teori

2.1 Lean Manufacturing

Lean  adalah kegiatan/usaha  secara
berkelanjutan (continuous improvement efforts)
dengan maksud agar meminimasi pemorosan
(waste), memberikan berupa nilai tambah (value
added) pada produk dan layanan meningkatkan
value pada konsumen. Lean Manufacturing
adalah metode untuk memaksimalkan produksi
melalui kegiatan penghilangan pemborosan agar

mampu meningkatkan kepuasan pelanggan secara
menyeluruh (Buer et al., 2021).

Pada Pelaksanaannya lean manufacturing
berfokus pada optimalisasi penggunaan sumber
daya (input) pada setiap aspek perusahaan dan
berusaha untuk memperbaiki juga meningkatkan
secara berkelanjutan pada setiap aspek yang
berpengaruh pada kepuasan pelanggan. Perlu
adanya kegiatan identifikasi dalam mereduce
aktivitas atau proses yang tidak hisa
menyumbakan nilai tambah (non value added
activities). Segala bentuk aktivitas akan
mengalami perbaikan dimulai dari desain, proses
produksi hingga manajemen perusahaan.

Pada dasarnya pendekatan lean akan secara
sistematis mengidentifikasi dan meminimalisir
aktivitas-aktivitas yang dianggap  sebagai
pemborosan dikarenakan tidak memberikan nilai
tambah(Alefari et al., 2020). Penelusuran
pemborosan dilihat pada aliran produk (materil,
produk setengah jadi (WIP) dan output produk)
dan aliran informasi dapat juga melalui sistem
tarik (pull system) dari dalam dan luar agar dapat
mencari aspek terbaik (sempurna dan unggul).
Faktor-faktor kunci untuk memastikan
keberhasilan penerapan lean manufacturing
memerlukan dukungan dan Keterlibatan secara
aktif dari setiap pihak yang ada mulai dari top
management hingga operator pelaksana.

2.2 Pemborosan (Waste)

Pemborosana memiliki makna suatu
kegiatan yang tidak memiliki nilai tambah jika
diperhatikan dari sudut pandang pelanggan
(Wicaksono & Karningsih, 2017). Pemborosan
dapat dikategorikan menjadi dua macam, yaitu
pemborosan tipe 1 (type one waste)
danpemborosan tipe Il (type two waste). Urgensi
untuk segera dihilangkan biasanya berasal dari
pemborosan tipe 1 karena apabila dibiarkan
dampaknya akan sangat terasa oleh perusahaan.
Secara detail pemborosan akan di kelompokan
kembali kedalam 9 jenis pemborosan yang paling
sering terjadi pada perusahaan, yaitu :

a) Enviromental, berkaitan dengan Kesehatan
dan Keselamatan Lingkungan kerja (K3L).
pemborosan ini terjadi disebabkan akibat
kecerobohan dan kelalaian untuk menangani
masalah K3L yang bisa saja menyebabkan
kerusakan atau yang terburuk menyebabkan
kematian.

b) Defect adalah pemborosan yang terjadi pada
proses manufaktur, buruknya Kkinerja
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pengiriman  dan  bahkan
pemenuhan kualitas produk.

kegagalan

c) Overproduction dimaksudkan untuk
kegiatan produksi yang terlalu berlebihan
atau kesalahan aliran informasi
menyebabkan produk dihasilkan melebih
kapastis (stock).

d) Waiting merupakan masa dimana tidak ada
kegiatan yang dilaksanakan oleh manusia,
informasi atau material dengan durasi cukup
panjang. Sehingga bisa meberikan dampak
pada terhentinya aliran dan memperlama
waktu  pengiriman  produk  kepada
pelanggan.

e) Not utilizing employee knowledge skill and
abilities merupakan sumber pemborosan
yang berawal dari sumber daya manusia
disebabkan oleh penempatkan pegawai
sesuai dengan kemampuan, keterampilan
dan pengetahuan yang dimilikinya.

f) Transportation disebabkan karena proses
perpindahan bahan, produk informasi dan
tenaga kerja yang tidak  optimal.
Pemborosan ini menimbulkan waktu kerja
yang lama, tenaga kerja berlebihan dan
tingginya biaya produksi.

g) Inventory diakibatkan dari kesalahan
informasi produk menyebabkan stock yang
dimiliki disimpan dalam jumlah banyak.
Dampak yang dirasakan adalah peningkatan
biaya dan pelayanan pelanggan yang buruk.

h) Motion adalah aktivitas yang tidak perlu
dilakukan  yang  dikarenakan oleh
pengaturan tata letak fasilitas yang kurang
baik. Sehingga menimbulkan jtingkat
ergonomi yang rendah.

i)  Over-processing adalah pemborosan
disebabkan oleh suatu metode kerja yang
menerapakan sistem dan prosedur yang
kurang tepat dengan kapasitas operasi kerja.

2.3 Value Stream Mapping (VSM)

Value stream mapping merupakan suatu alat
yang digunakan dalam rantai pasok yang
dibutuhkan untuk merancang, memesan dan
menentukan spesifikasi atau nilai suatu produk
baik itu barang ataupun jasa(Jamil et al., 2020).
Melalui value stream mapping fapat didentifikasi
kegiatan yang meempunya nilai tambah dan tidak
bernilai tambah dalam proses manufaktur
sehingga memudahkan penelusuran penyebab

masalah dalam sebuah proses (Sudhakara et al.,
2020), Value stream mapping metode yang jitu
untuk mentukan arah perbaikan sehingga proses
menjadi efektif dan efisien.

Value stream mapping akan meberikan
metode dan kinerja yang lebih optimal terlihat
dari future state mapping yang akan diusulkan
sehingga secara visual aliran informasi dan bahan
mengalami perbaikan (Sudhakara et al., 2020).
Perbaikan yang dapat terjadi akan mengurangi
waktu pengiriman dan meningkatkan persentase
aktivitas yang memiliki nilai tambah pada
keseluruhan sistem produksi.

2.4 Failure Mode Effect Analysis (FMEA)

Failure mode effect analysis (FMEA) suatu
langkah terstruktur agar dapat mengurangi
kegagalan sebanyak-banyaknya dengan
mengidentifikasi penyebab kegagalan
tersebut(Jain, 2017). Kegagalan dalam hal ini bisa
berarti cacat akibat desain, ketidaksesuaian
dengan spesifikasi dari yang telah ditentukan dan
perubahan yang mempengaruhi fungsionalitas
prodyuk (Doshi & Desai, 2017). Kegagalan ini
jika dihilangkan akan dapat meningkatkan
keandalan produk dan layanan sehingga
meningkat juga kepusana pelanggan terhadap
produk.

FMEA dianggap sebagai salah satu tools
terbaik pada aplikasi lean agar dapat memperbaiki
kualitas dari produk suatu perusahan (Dedimas &
Gebeyehu, 2019). Untuk melaksanakan FMEA
terlebih dahulu perlu diketahui dan dievalusi
potensi kegagalan dan dampak yang akan
ditimbulkan. Setelah mengetahui hal ini dapat
ditentukan langkah terbaik untuk menghapuskan
atau mengurangi potensi kegagalan tersebut.
FMEA dapat memberikan manfaat positif seperti
penghematan biaya karena dapat melakukan
tindakan pencegahan yang diperlukan sebelum
masalah terjadi. Selain itu juga dapat mengurangi
waktu karena fokus yang dilakukan adalah pada
kegiatan yang tepat.

3. Metodologi Penelitian

3.1 Objek Penelitian.

Untuk penelitian ini objek yang digunakan adalah
pada TS Alumunium berada di jalan Singoranu,
Sorusutan, Umbulharjo, Yogyakarta. Untuk objek
pada penelitian ini dengan mengukur tingkat
produktivitas total perusahaan. Pelaksanaan
dalam penelitian dilaksakan selama 1 bulan
setengah.
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3.2 Metode Pengolahan Data.
langkah pengolahan data, informasi di
dikumpulkan dari pengamatan yang terjadi pada
penelitian dilakukan uji dan divalidasi agar dapat
mengetahui:
a) Uji Kecukupan Data
Uji dilaksanakan untuk menentukan total
pengamatan yang diperlukan dalam
kegiatan studi waktu menggunakan
stopwatch dengan formulasi Kkhusus
dalam memperhitungkan level
kepercayaan (confidence level = 95%)
dan tingkat akurasi (degree of
accuracy/precision= 5%) yang telah
ditentukan.
b) Uji Keseragaman Data
Uji keseragaman data guna memperoleh
informasi mengenai homegenitas data
yang digunakan untuk menentukan
waktu baku. Uji ini dilakukan dengan
visual atau mealui penerpan peta
kendala. Peta kendali merupakan
merupakan alternatif pengujian yang
tepat dalam melaksanakan pengujian
konsistensi data hasil pengamatan
bahkan untuk data-data yang sangat
ekstrim atau menyimpang dari tren rata-
rata.
c) Model Craig Harris
Model Craig O Haris produktivitas dapat
diukur dengan rumus:

o -9
T L+CHREQ

Dimana:

Pt = Produktivitas

L= Faktoral masukan tenaga kerja

C= Faktoral masukan modal

R= Faktoral masukan bahan mentah dan
alat

Q= Faktoral masukan lain pada barang
dan jasa

Qt= Keluaran Total

3.3 Metode Analisa Data

Tahapan ini dilakasanakan untuk
mengevaluasi lebih mendalam terhadap gambaran
permasalah yang terjadi didasarkan pada rumusan
masalah yang akan diajukan. Analisis yang
dilaksanakan akan menawarkan solusi yang
optimal untuk setiap permasalahan yang terjadi di
perusahaan berupa pengurangan pemborosan

yang terjadi selama proses. Penentuan kesimpulan
dan saran dimaksudkan untuk menarik jawaban
akhir dari analiis yang bisa digunakan sebagai
masukan oleh perusahaan menjadi lebih baik.
3.4 Diagram Alir Penelitian.

Alur penelitian yang dilaksanakan untuk
mengatasi permasalahan-permasalah yang terjadi
terlihat di diagram alir penelitian berikut ini:

Bagaimana Peningkatan Produltivitas
menggunalcan lean margacturing dengan VSM?

Kajian Literatur
Lean manfacturing, nine wasts, VSM, Borda
Konsen. Produlctivitas. Craiz Harris

Pengumpulan Data
Data waktu siklus produksi, jumlah permintaan,
‘modal. tenaga kerja. bahan baku

Kecukupan dan
Keseragaman

- Penguluran wasze (VSM) Valsat
- Penguluran Produktivitas (Craig Harris)
Pembahasan
- Analisis Aktivitas VA, NNVA, NVA dengan VALSAT

- Analisis Penyebab waste denzan diagram Fishbone
- Analisis Produltivitas Bahan baku, Modal, Tenaga Kerja.

‘ Pengolahan Data |

Selesai

Gambar 1. Diagram Penelitian

4. Hasil dan Pembahasan

4.1 Hasil Penelitian
a) Produk

TS Alumunium Putra 2 merupakan salah satu
UKM vyang beroperasi pada proses peleburan
alumunium yang berlokasi di Jalan Singoranu,
No0.69 RT. 46/ RW. 12, Sorosutan, Umbulharjo,
Yogyakarta. Bapak Rohadi merupakan pemilik
sekaligus pendiri TS Alumunium Putra pada
tahun  2010. Kemudian TS Alumunium
melakukan ekspansi perusahaan menjadi TS Putra
2.

Produk alumunium yang dihasilkan oleh TS
Putra 2 dengan berfokus dari hasil cetakan
dengan beberapa macam bentuk produk yang
dihasilkan. Produk yang dibuat adalah berupa
Cetakan diantaranya lkan Campur, Leker TPS,
Leker TBL, kue Cere, Kuwuk TBL, Lumpur 9
TP, Coro KCL TPS, Coro TB, Apera dan cetakan
dan berbagai jenis produk yang diproduksi untuk
memenuhi permintaan pelanggan.
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Jumlah Permintaan Produk
Desember 2017- Februari 2018

Jumlah (Unit)

Gambar 2. Data Historis Permintaan Pelanggan

Namun, penelitian ini akan berfokus hanya
untuk produk bedasarkan data masa lalu yang
menunjukan jika produk yang bersangkutan
memiliki tingkat permintaan tertinggi dan
umumnya terlaris di pasar. Berdasarkan informasi

lumpur, dan Ikan Campur dengan jumlah
permintaan dari konsumen. terlihat pada grafik
pada gambar 2.

b) Current State Value Stream Mapping

Pemetaan menggunakan current satate value
stream mapping berdasarkan dari sejumlah data
yang dipakai sebagai bahan untuk dilakukan
pengukuran tentang aliran informasi dan aliran
material selama proses pembuatan produk cere
12, Lumpur, dan lkan Campur. Data dan
informasi yang dibutuhkan untuk menghasilkan
current state value stream mapping didapatkan
dari pengamatan, pengukuran dan perhitungan.
Berikut ini adalah current satate value stream
mapping terlihat pada gambar berikut:
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ini produk yang digunakan adalah cere 12,
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Gambar 3. Current State Value Stream Mapping (CSVSM)

| 221803 |

Berdasarkan gambaran dari CSVSM terdapat
waktu siklus (cycle time) dan lead time masing-
masing proses. Waktu siklus pada proses
pembuatan cetakan pasir sebesar 188,80 detik,
untuk proses peleburan sebesar 11299,57 detik,
proses pengecoran sebesar 899,84 detik, proses

pembubutan sebesar 63840,4 detik, proses
finishing putih sebesar 981,24 detik, dan proses
finishing poles adalah sebesar 1764,95 detik.

c) Penyebab Pemborosan dan Usulan Perbaikan

pembongkaran sebesar 2224,54 detik, proses Pemborosan  dna ketidakefisienan yang
pemotongan sebesar 799,66 detik, proses dihasilkan dalam kegiatan produksi dianalis
pengikiran  sebesar 162,77  detik, proses menggunakan metode FMEA. Terlihat pada tabel
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FMEA permsalahan dan penyebab permasalahan
jika pemborosan ini dibiarkan(Balaraju et al.,
2019). Setelah melakukan wawancara dengan
pihak-pihak terkait kemudian disusun kedalam
sebuah tabel sebagai beriku:

Tabel 1. Tabel FMEA

|dentifikasi
jenis '
Kegagalan dentifikasi Penyebab
Akibat
Item / yang Kegagalan Kegagalan -
Kompone Sering " s (Potential o Control D
n terjadi (Potential Cause of N
(Potential Effect of Failure)
ote Failure)
Fiailure
Mode)
Jumia Tadi dan Jumniah planning
banyak setengah banyak dan agar dapat
jadi berlebih meminimalis
tidak ir terjadinya
menyesuaika penyimpanan
n dengan yang tidak
kebutuhan diperlukan
permintaan serta
melakukan
permalan
permintaan
dengan tepat.
Lingkung alur proses Proses 5 tata letak 7 perbaikan 5 100
an produksi produksi pabrik dan tata letak
yangbelum  menjadi produksi fasiltas
teratur lebih lama yang belum pabrik
optimal, maupun
jarak antar Jantai
stasiun kerja produksi
yang sangat yang sesuai
Jauh agar alur
sehingga proses
aliran WIP produksi
maupun menjadi
perpindahan lebih optimal
yang
dilakukan
menjadi
berlebih
Tingkung _ Kondisi Gangguan T pencemaran 5 kesadaran 3 60
an lingkungan Kesehatan udara, asap, untuk
yang tidak pada debu, serta menjaga
sehat dan pekerja polusi suara kebersihan
bersin akibat dari lingkungan
proses serta
pengikiran mencegah
pencemaran,
membuat
SOP yang
jelas tentang
Ka3.
Metode Metode Proses 5 Belum 4 diperlukan 3 60
Kerja Kerja yang produksi tersedianya adanya SOP
tidak melibatkan SOP dari dengan jelas
Konsisten Kegiatan perusahaan, dari
dalam yang tidak serta tidak perusahaan
proses dibutuhian ada instruksi agar pekerja
produksi Kerja yang melakukan
pasti. pekerjaan
dengan
benar

1dentifikasi
jenis
Kegagalan ~dentifikasi Penyebab
Akibat
ltem / yang Kegsgalan Kegagalan .
Kompone Sering s (Potential o Control D
n terjadi (Potential Cause of N
(Potential Effect of Failure)
Failure)
Fiailure
Mode)
Manusia Kurang Munculnya 5 Karenaetos 7 Perbaikan 7 20
Teli, Defect pekerja yang pada
Kurang (cacat kurang, Kegiatan
Tanggap produksi) terlalu produksi
Terhadap sehingga terburu-buru produk
Masalah menyebabka dan tidak cere12,
ntarget tenang dalam lumpur dan
produksi melakukan ikan campur.
gagal pekerjaan. Selain
terpenuhi dengan
memberikan
motivasi agar
pekerja lebin
bersemangat,
juga perlu
dilakukan
pengukuran
dan
penjadwalan
Kerja yang
baik.
Manusia Kegagalan Jumian 5 Perhitungan T pemberian 7 9%
dalam Persedian estimasi training/
melakukan menjadi permintaan pelatihan
peramalan berlebinan yang tidak mengenai
sehingga tepat, juga forecasting
biaya Karena maupun
penyimpana permintaan dengan
n menjadi konsumen penggunaan
tinggi tidak pasti software
dan sulit untuk
diprediksi. peramalan.
Manusia Pekerja Aktivitas 5 Pekerjayang 5 Perlu adanya 7 100
yangJdenuh  yang sering manajemen
dan Stress dilakukan berjalan- stress dari
tidak jalan pihak
memberikan membawa perusahazn,
nilai tambah peralatan dan agar pekerja
justru terkadang merasa
menambah meletakkan termotivasi
waktu peralatan dan lebih
produksi tidak pada bersemangat
menjadi tempat yang dalam
lebih semestimya bekerja.
panjang
Mesin Pemindaha Proses 5 Perusahaan 7 Penggunaan 3 60
n produk Produksi menggunaka alat angkut
dari proses kurang n kualitas lebih modern
satu ke maksimal peralatan yang
yang dan target yang memiliki
lainnya produksi sederhana Kapasitas
masih pun kurang seperti Desar untuk
menggunak  maksiml gerobak mengurangi
an peralatan dorong yang wakiu proses
manual hanya tranportasi.
memiliki
kapasatas
angkut yang
Kecil,
sehingga
harus
membutuhka
n waktu yang
lama untuk
transportasi
Mesin Kemampua Minimnya 4 Penggunaan 5 Memberikan 6 120
n pengetzhuzn alatyang pelatinan
penggunaan  membuat digunakan kepada
alat yang proses masin pekerja
kurang produksi manual serta tentang
menjadi Kesalahan pengggunaan
terkendala dalam peralatan
menset-up
mesin
wngkun
Mesin Penggunaan _ Meningkatk 4 belum T Penerapkan 5 80
alat kerja an Resiko adanya nilai-nilai
yang Kecelakaan Kesesuaian ergonomi di
berisiko Keria ukuran alat perusahaan.
Kerja dengna
pekerja
Material Kualitas Produk 5 Pemilinan 5 Perusahaan 5 150
bahan baku  yang supplier harus lebih
yang dihasilkan bahan baku memperhatik
kurangbaik  banyak yang kurang an bahan
memiliki tepatdan baku selama
Kecacatan pihak penyimpanan
sehingga perusahaan dengan
gagal kurang teliti melakukan
memenuhi dalam pengecekan
ekspektasi pemilihan secara
pelanggan bahan baku, berkala dan
selain itu menentukan
perusahaan supplier
kurang yang dapat
memperhatik dipercaya
an kondisi yang mampu
bahan baku memberikan
saat bahan baku
melakukan sesuai
penyimpana. dengan
Kriteria dari
perusahaan.
Material Menyediak  Adanya 7 Melakukan 7 Meneapken 5 80
an produk penumpuka produksi material
dalam n produk dalam requirement

d) Matriks Valsat

Valsat mempunyai sejumlah besar alat yang dapat
dimanfaatkan untuk pemetaan terperinci proses
produksi yang berjalan diperusahaan. Kesimpulan
dari tabel matriks Valsat terlihat sebagai berikut:

Tabel 2. Matriks VALSAT

MAPPING TOOLS

Ware’ Srucrire Babor Decision_ Phowical
Fo Siruciure
mapp Analyais
952 M M
93 26,56 s 56
1587 M
4741 47561
1746 L
17,46
79 A L L
7137 050 793 793
1587 M 476l H18  M4l6l H 14283 M L
4761 158
Unmecazsary Morion 952 " L
85,68 952
Defect 1904 L H 17136
Emvizamenial 158 L M
158 e

I 6438 304 15,71 3333

Berdasarkan hasil dari tabel matriks valsat,
untuk pemilihan detailed mapping tools yang
dianggap mewakili yang terbaik dari tools-tools
yang ada, maka dipilih salah satu metode yang
memiliki nilai total yang terbesar yaitu PAM
(process activity mapping). PAM dalam
penelitian ini juga dapat mengakomodir dan
mengevaluasi jenis pemborosan (nine waste)
yang terjadi pada proses produksi diperusahaan
(Setiyawan et al., 2013), Oleh sebab itu, maka
tools ini jika dibandingkan dengan yang lain
PAM dapat mewakili dari kebutuhan penelitian.
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e) Perhitungan Menggunakan Craig-Harris

Pengukuran produktivitas pada sebelum lean

manufacturing  dilaksanakan ~ menggunakan
pendekatan Craig Harris, dimana metode
produktivitas  secara  menyeluruhan  yang

difokuskan pada keuntungan maksimum yang
akan  diperoleh  perusahaan.  Pengukuran
produktivitas total dilaksanakan melalui cara
membagi total output dan total input, jenis input
yang dipakai dalam perhitungan yaitu adalah
terkait dengan tenaga kerja, modal, bahan baku
dan lain-lain. Rumus produktivitas adalah berikut
ini:

gt
Pt=—°
L+C+R+0Q
_ [ 132.042.900
42.164.842+8.555.000+56.730.000+7.252.145

[132.042.900
114.701.987

]= 1,15

4.2 Pembahasan

Hasil pengolahan FMEA di atas diketahui
beberapa faktor yang berpotensi mengalami
kegagalan. Untuk lebih jelas memahami potensi
kegagalan dari tertinggi ke terendah, hasil FMEA
dapat diklasifikasikan sehingga upaya perbaikan
lebih lanjut dapat dilakukan. Di bawah ini adalah
urutan mode  kegagalan yang  mungkin
berdasarkan nilai RPN:

Tabel 3. Nilai RPN

Produksl Farnutan
Care 12 = 6266 unlt

Lumpur = 3143 unk

Kepala
Gudang

| Carper = 1667 unh

Froguksl Fernar

Cere 12 = 175 unh

Lumpur = 105unk

| Carger = 56 unh
Taki Time

Cere 12alads

Lumpur = 240 %

| Camper = 3508

Daily
Schedule

No Potential Failure Mode RPN
Kurang Teliti, Kurang

1 ] - 80
memahami Mesin .

2 Kegagalan dalam melakukan 9%
peramalan

3 Pekerja yang Jenuh dan Stress 100
Proses pemindahan Finish
Good pada antar proses masih

4 . 60
konvensional menggunakan
peralatan manual

5 Kemampuan penggunaan alat 120
yang kurang
Penggunaan alat kerja yang

6 e 80
berisiko

7 Kualitas b_ahan baku yang 150
kurang baik
Menyediakan produk dalam

8 . 80
jumlah banyak

9 Alur proses produksi yang 100
belum teratur

10 Kondisi lingkungan yang tidak 60
sehat dan bersih

1 Metode kerja dalam proses 60
produksi belum konsisten

Dilihat dari hasil analisis identifikasi

pemborosan yang terjadi di proses activity
mapping dijadikan dasar memberikan saran
peningkatan yang bisa diterapkan. Melalui alat-
alat ini dimungkinkan untuk memperoleh kategori
untuk setiap jenis kegiatan selama proses
produksi, yaitu proses operation, transportation,
inspektion, storage dan waiting.

Tofal Laad Tinee = 14386,21 5

Total Cyols Time = 434657 5

Total Jarak=10m
Total M =26 racg

Pangecaran
Al

Fereeeguane |
Cetal

Pamelngan Fengkiran
Fredu Froduk Freaw | | oiutn | e

har
et aPez [
o o o oy
Finkening
Erpeles
238 728 L:::: 54[ e

CT=128.808 CTe 4163878 CTeiS2dds CTe 1361008

CTe 276488 £Te 162774 ST= 330388 CT=36124%
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Gambar 4. Future State Mapping
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Dari hasil PAM (process activity mapping)
dilaksanakan bisa didapatkan informasi jika lead
time yang lama disebabkan karena kegiatan yang
tidak ada nilai tambah (NVA) dan proses yang
harus dikerjakan tetapi tidak ada nilai tambah
(NNVA) misalnya pada aktivitas peleburan
aluminium dengan kegiatan yang dapat
meminimasikan durasi setup time yang memakan
waktu yaitu 5400 detik kemudian disarankan
untuk meningkatkan setup time selama proses
manufaktur belum dilakukan hingga tidak
mengambil waktu proses utama atau waktu siklus
produk juga waktu yang diperlukankan sebesar
2135,6 detik.

Pada proses pengecoran dan pembukaan hasil
cor ditemukan kegiatan pengangkutan dimana
alat tidak harus dipindahkan jauh dari tempat
kerja, walaupun waktu yang dibutuhkan dalam
waktu 7,51 dan 6,51 detik tidak terlalu lama,
namun Kkegiatan ini tidak dianggap memberikan
nilai tambah. Disarankan untuk menyiapkan alat
atau tempat yang dekat dengan tempat kerja agar
proses produksi tidak memakan waktu lama.
Dengan pengurangan waktu ini, waktu produksi
pada proses pengecoran terjadi penurunan sebesar
892,33 detik dan pembukaan hasil cor 1361,89
detik

Dalam proses cutting diketahui jika waktu
tunggu (waiting time) karena adanya kegiatan
menunggu  proses pengikiran  (selanjutnya),
kegiatan ini semula 780 detik, mampu dikurangi
hingga 256,8 detik artinya memangkas waktu
tunggu proses cutting menurun sebesar 276,5
detik

Dalam proses turning ditemukan pemborosan
berupa transportasi, WIP dan waktu tunggu
mengakibatkan lead time terlampau lama.
Kegiatan WIP tersebut dapat dikurangi melalui
penambah operator pada proses pembubutan yang
semula yang awalnya mempunyai 2 tenaga kerja
bertambah jadi 4 orang. Melalui bertambahnya
operator ini perusahaan dituntut mepunyai
kebijakan terbaik supaya produk bisa dihasilkan
pada waktu yang sama. Karena pengurangan
waktu tersebut waktu siklus selama proses
pembubutan menurun menjadi 330,39 detik.

Untuk  proses finishing poles  rute
pengangkutan telampau jauh sebesar 22 m hingga
membutuhkan durasi yang cukup lama yaitu
52,67 detik. Rute yang jauh tersebut diakibatkan
oleh letak gudang pembubutan dan finishing
poles terlampu panjang diletakkan pada section 3
warehouse atau berada disisi building produksi
(Turning). Hingga dapat menyebabkan proses
transportasi antara produk setengah jadi dan

produk jadi memakan durasi waktu yang panjang,
mulai pada proses turning hingga finishing
produk hingga ke warehouse FG. Rute yang
memakan waktu dapat diminimalisir dengan
memperbaiki desain fasilitas workstation atau
bengkel, merancang tata letak fasilitas sehingga
proses transportasi bisa dihapuskan dari 176,95
detik sebesar 998.668 detik dan total waktu siklus
sebesar 185,96 detik.

Perbandingan hasil usulan dilaksanakan agar
dapat diketahui perbedaan hasil sebelum dan
sesudah saran diterapkan. Output total perusahaan
setelah lean manufacturing didapatkan dari hasil
produksi berdasarkan usulan perbaikan dengan
membandingkan total aktivitas perbulan sebesar
14346,51 detik atau 48,87 total aktivitas dengan
total produksi sebelumnya sebesar 17.100. Usulan
peningkatan yang diberikan seperti persentase,
waktu atau angka produktivitas. Hasil kenaikan
pertama nilai VA (Value Added) juga persentase
kenaikan 11,3%, NNVA (No Necessary Added
Value) persentase kenaikan 55,7% dan (No Added
Value) sebesar 66, 9%. Dengan PCE (Process
Cycle Efficiency), suatu dimensi ukuran yang
menampilkan efisiensi proses terjadi perbaikan
yang sangat baik yaitu sebesar 66,85%, hal ini
dikarenakan nilai NVA turun, tetapi nilai VA dan
NNVA meningkat yaitu, saran yang dianjurkan
secara spesidik memberikan pengaruh dalam
PCE.

Terjadi juga transformasi peningkatan total
cycle time dari semula 82161,77 detik berubah
jadi 136,51 detik, disebabkan adanya minimasi
aktivitas NPV atau dihilangkannya proses yang
tidak bernilai tambah. Peningkatan pada cycle
time yang terlaksana sangat mempengaruhi hasil
produktivitas dari TS Aluminium, produktivitas
dari tenaga kerja meningkat 5,18 dari 3,13
berubah jadi 8,31. Produktivitas modal dapat
meningkat sebesar 28,52, produktivitas bahan
baku sebesar 4,3 produktivitas lainnya sebesar
33,65 dan produktivitas secara keseluruhan (total)
sebesar 2,04 turun dari 1,15 sesudah peningkatan
jadi 3, 19.

5. Kesimpulan

Penelitian ini dilaksanakan bermaksud untuk
memberikan suatu usulan untuk meningkatkan
produktivitas dengan pendekatan lean
manufacturing tools VSM di TS Aluminium. Dari
hasil pelaksanaan penelitian yang dilaksanakan
dapat meningkatkan produktivitas perusahaan,
saran perbaikan yang disarakan merupakan
penghapusan dan meminimalkan 9 macam
pemborosan berasal dari dalam kegiatan produksi.
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Pengurangan lead time yang lama dengan
meminimasi waktu perakitan dari 500 detik
menjadi 2135,6 detik, menghilangkan proses
perakitan pahat di departemen pengecoran dan
pembongkaran, mengurangi waktu tunggu
diantara proses pemotongan dan pengarsipan,
pada waktu sebelumnya 780 detik berubah jadi
256,8 detik. detik. Kegiatan yang tidak perlu pada
proses penyimpanan dan pengangkutan WIP
dihilakan dan meminmasi waktu tunggu
pembubutan dari 59,12 detik jadi 262,31 detik.
Penghapusan jalur transportation 22m selama
proses aktivitas finishing pemolesan, hingga
durasi yang diperlukan bisa berkurang hingga
123,94 detik.

Nilai produktivitas sebagian atau parsial dan
total atau menyeluruh TS Aluminium setelah
diukur dan ditingkatkan terjadi perubahan yang
signifikan. Produktivitas pada TK (tenaga kerja)
meningkat dari 5,18 dari 3,13 menjadi 8,31.
Produktivitas modal juga meningkat sejumlah
28,52 dari 15,3 jadi 43,95 Produktivitas material
meningkat sejumlah 4,3, sebelumnya 2,32 jadi
6,62. Produktivitas lainnya meningkat 33,65 dari
18,20 menjadi 51,85, dan total produktivitas
perusahaan jadi 2,04 yang sebelumnya 1,15
peningkatan yang telah dilaksanakan jadi 3,19.
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