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ABSTRAK

Pemborosan yang terjadi dapat mengakibatkan kerugian pada perusahaan, salah satu
contoh kerugian yang dapat ditimbulkan karena adanya pemborosan adalah waktu
penyelesaian produk yang lebih lama dibandingkan dengan yang sudah direncanakan tidak
memberikan nilai tambah (non value added), maka yang menjadi tujuan untuk menghilangkan
pemborosan di lantai produksi, dengan merancang VSM (Future State Map) yang sesuai
dengan kondisi perusahaan dengan mengintifikasi weste dengan menggunakan metode 5W-
1H ( what, who, where, when, why dan how) Setelah dilakukan perancangan fuzure valuue
stream map sehingga waktu (current state map) menunjukkan bahwa #tal lead time adalah sebesar
2890.5 menit dan proses pada future stream map lead time sebesar 2.740,5 menit maka dari itu
ada pengurangan proses waktu /ad time sebesar 150 menit dengan takt time dari 0,10 menit/

unit, kapasitas produksi terpenuhi 359 ton/hati.

Kata kunci : Lean Manufakturing, 1”SM, 5SW-1H

1. PENDAHULUAN

Didalam dunia industri manufaktur
pemborosan  merupakan salah  satu
fenomena  yang sering  dialami
perusahaan baik itu terjadi secara alamiah
ataupun faktor manusia pada saat
produksi. Pemborosan yang terjadi dapat
mengakibatkan kerugian pada
perusahaan, salah satu contoh kerugian
yang dapat ditimbulkan karena adanya
pemborosan adalah waktu penyelesaian
produk yang lebih lama dibandingkan
dengan yang sudah direncanakan

Wijayantodkk 2015).
Untuk meminimasi pemborosan yang
terjadi  dalam  perusahan  dapat

dicerminkan dengan penerapan lean
manufacturing  dengan  metodeValue
Stream  Mapping (VSM). Penelitian
mengenai penerapan lean manufacturing
pada perusahaan percetakan berhasil
mengurangi waktu produksi /ead time 370
menit (Bagas Wijayanto dkk, 2017).

Pada  penelitian  lain  mengenai
penerapan  lean  manufacturing  pada
perusahaan pakaian di Sril.angka berhasil

mengurangi biaya produksi 10% dan /fead
time 30% serta meningkatkan kualitas
produk dari  64% menjadi  94%
(Gamage].R.dkk,2011). Lean
manufacturing adalah suatu pendekatan
sistematis untuk mengidentilikasi dan
mengeliminasi pemborosan.

Permasalahan pada penelitian ini yaitu
bagaimana lean manufacturing
mengoptimalkan proses produksi dengan
mengidentifikasi penyebab  terjadinya
pemborosan yang ada pada saat proses
produksi menggunakan pendekatan Lean
Manufacturing agar tercapai hasil yang
efektif. Penelitian ini bertujuan untuk
meningkatkan nilai tambah (value added)
produk dengan menghilangkan
pemborosan di lantai produksi, dengan
merancang Future State Map yang sesuai
dengan kondisi perusahaan. Future State
Map ini  dibuat berdasarkan asas
pendekatan lean manufacturing.
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2. METODOLOGI PENELITIAN
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Gambar. 2
B. Data Quisioner Indentifikasi

Sebelum mengambil kapasitas mesin,
terlebih dahulu dilakukan wawancara
dengan memberikan pertanyaan dengan
metode 5W-1H kepada responden untuk
menggali peneyebab maslah  secara
sistematis ~dan  menemukan  cara
penanggulangan secara mendalam dapat

dilihat pada table 1.
Tabel 1 Quisioner 5W-1H pada
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Gambatr. 1
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dilihat pada gambar 2 dibawah
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Sumber:PT.EASTERN PEARL FI.OUR
MILLS MAKASSAR

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

A. Analisis Current Value Stream Map
Current value stream map merupakan
peta yang menggambarkan kondisi
perusahaan. Analisis current value stream
dilakukan dengan mengghitung metrik
lean yaitu total lead time,takt time.
A. Perhitungan Total I ead Time
Total lead time adalah waktu yang
dibutuhkan untuk melakukan proses
produksi dari awal sampai dengan
akhir. Perhitungan fofal lead time ini
dilakukan dengan cara
menjumlahkan seluruh waktu proses
kerja. Berdasarkan Gambar 5.3.
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diperoleh  fotal Jead time sebesar
2890.5menit.
B. Takt time

Takt time waktu yang diperlukan
untuk memproduksi 1 unit produk
sesuai dengan kapasitas produksi
persatuan waktu. Jam kerja pershift
selama 8 jam dimana terdiri dari 3
shift perharinya yaitu  dibagikan
dengan kapasitas 14.000 pcs. Maka
takt timenya 0,10 menit / unit(25

kg)

B.Analisi Redesign Untuk Mengurangi

Pemborosan

Menciptakan aliran proses yang
efesien bertujuan untuk menjaga proses
produksi tetap berjalan lancar agar lebih
optimal. ~ Salah  satu  hal  yang
mengakibatkan tidak lancarnya proses
produksi adalah kebocoran filter pada
mesin tapis di stasiun size proses.
Kerusakan filter pada mesin ayak dapat
mengakibatkan ~ keterlambatan  yang
merupakan  kegiatan  yang  tidak
meningkatkan nilai tambah dan juga
kerusakan  pada  saat  pengepakan
distasiun packing pada PT. EASTER
PEARL FLOUR MILLS kerusakan ini
sering terjadi pada mesin tapis stiap
harinya 1 dari 4 mesin dam mebutuhkan
waktu setup 120 menit yang beroprasi
dikarenakan kualitas filter kurang kurang.

Maka dari itu diusulkan untuk
mengganti filter yang bekualitas baik
supaya kerusakan tidak terjadi pada saat
proses berjalan agar lead time berkurang
dan takt timenya juga ikut berkurang
karna semakin kecil waktu takt time
semakin produktif.

C. Analisis Future Value Stream Map

Future value stream map merupakan
peta yang menggambarkan kondisi
perusahaan perbaikan dengan
mengurangi waste. Nilai metrik lean pada
Suture value stream map adalah sebagai
berikut.

A. Total I ead Time
Total lead time adalah waktu yang
dibutuhkan untuk melakukan proses
produksi dari awal sampai dengan
akhir. Perhitungan #tal lead time ini
dilakukan dengan cara menjumlahkan
seluruh  waktu  proses  kerja.

Berdasarkan Gambar 11 diperoleh

total lead time sebesar 1.624,87 menit.
B. Takt time

Takt time waktu yang diperlukan

untuk memproduksi 1 unit produk

sesuai dengan kapasitas produksi
persatuan waktu. Jam kerja pershift

selama 8 jam dimana terdiri dari 3

shift perharinya yaitu  dibagikan

dengan kapasitas 14.364 karung.

Maka fakt timenya 0,10 menit / unit(25

kg)

Tabel 2 Perbandingan hasil pada Current dan Future Value Stream Map

Metric Lean Current Future
Total lead time 2890.5 menit 2740.5 menit
Wakitu takt time 0,10 menit 0.10 menit

Kapasitas produksi 350 ton/ hari 359.1 ton/ hari
hasil per pcs 25 kg 14.000 pcs 14.364 pcs
Selish hasil Rp---- Rp 86.545.000

SUMBER. Data yang diolah

Dari hasi pengolahan data diatas
valne  stream  mapping telah dapat

Future value stream map ditunjukkan
pada Gambar 3, 4 dan 5.

dibuat pada pembuatan tepung
terigu  merek  kompasdi PT. D. Pembahasan
EASTERN  PEARL  FLOUR Berdasarkan hasil curvent  value

MILLS MAKASSAR dapat dilihat

strearn dapat dilihat bahwa masih

pada gambar 8 dibawah.Curren value terdapat pemborosan di lantai
Stream mapp, identifikasi stream mapp produksi schingga terjadi
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keterlambatan pada bagian stasiun
size proses. Oleh karena itu perlu
dilakukan perbaikan dengan
menerapkan lean manufacturing.

Tahap pertama yang dilakukan
dalam  mengurangi pemborosan
adalah  dengan  mengidentifikasi
pemborosan dengan menggunakan
5W-1H untuk menemukan cara
penanggulangan masalah secara
mendalam kemudian menghitung
lead  time dan yang didapatkan
berdasarkan data yang diambil pada
current state map dengan lead time
2.890,5 menit,

Tahap kedua identifikasi dengan

metode 5W-1H pemborosan yang
tidak memberikan nilai tambah Noz
valne added yang terjadi dapat
memperpanjang waktu  lead  time
terdapat di PT. EASTER PEARL
FLOUR MILLS MAKASSAR disini
adalah.  Terjadi  keterlambatan
dikarenakan filter pada mesin bagian
stasiun gise proses terjadi kebocoran
dan terjadi penurunan kapasitas
mesin 50% 1 jam sebelum waktu
setup setiap hari 1 dari 4 mesin yang
megolah  tepung kompas dan
membutuhkan waktu setup selama 2
jam atau 120 menit jadi total
ketelambatan adalah 150 menit dan
kerugian atas keterlambatan
tersebut.
Terjadi kerusakan pengepakan pada
stasiun packing yang terjadi 8 sampai
10 pes /shift, karena operator yang
kurang memperbaiki lipatan karung
ketika masuk mesin hopper. Karena
tidak adanya alat penjepit agar ujung
karung tdk kusut ketika masuk pada
saat di jahit.

Tahap ketiga adalah menciptakan
aliran, yang bertujuan menjaga
proses produksi tetap berjalansecara
optimal maka diusulkan mengganti
filter mesin yang berkualitas baik
agar waktu setup ketika proses
produksi bisa dihilangkan sehingga
produksi dapat berjalan dengan
lancar. Dengan demikian lantai

produksi dapat berproduksi berjalan
pada tingkat lead time2.740,5 dan
tak time 0,10 menit per unit.

Setelah ketiga langkah untuk
mengeliminasi pemborosan
dilakukan maka digambarkan future
valwe  streamr  map.  Peningkatan
kapasitas produksi nilai metric lean
pada future value stream map apa bila
dibandingkan dengan current value
stream map adalah sebagai berikut
total lead time menurun 2740,5 menit.
Perbandingan pada future value stream
map dan  current value stream  map
tersebut menunjukkan bahwa terjadi
perbaikan nilai metric lean setelah
penerapan lean manufacturing
mengurangi waktu /fead time sebesar
150 menit dan kapasitas produksi
350 ton per harinya menjadi 359
ton per hari sehingga kebutuhan
permintaan terpenuhi dari 14.000
pcs per hari menjadi 14.364 dari
maka ada tambahan sebanyak 9 ton
atau 364 pcs.

4. PENUTUP
A. Kesimpulan

Berdasarkan hasil pengolahan
dan analisis terhadap data maka
diambil kesimpulan sebagaiberikut :

Dari analisa aliran informasi dan
material  dengan  menggunakan
metode VSM Value Stream Mapping
1) Pemborosan terjadi

keterlambatan  (delay) akibat

dari kebocoran pada stasiun
size proses.

2) Pemborosan akibat lead time
yang panjang dari awal proses
hingga akhir.

3) Pemborosan  pada  bagian
stasiun pengepakan.
Berdasarkan identifikasi

penerapan  lean  manufakturing

dengan menggunakan value stream
mappingmaka  diusulkan perbaikan
terhadap lantai produksi.

1) Perbaikan terhadap kebocoran
dengan  mengubah  setup
internal menjadi setup external.
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2) Perbaikan dengan mengganti
filter mesin yang lebih baik.
3) Perbaikan penambahan mesin
jepitan sebelum pengepakan.
Setelah dilakukan perancangan
Sfuture valuue stream map sehingga
waktu current state map menunjukkan
bahwa fotal lead time adalah sebesar
2890.5 menit dan proses pada future
stream map lead time sebesar 2.740,5
menit maka dari itu ada
pengurangan proses waktu fead time
sebesar 150 menit. Dan takt time
dari 0,10 menit/ unit, kapasitas
produksi terpenuhi 359 ton/hati.

B.Saran
Adapun beberapa saran yang
dapat diberikan kepada perusahaan
agar menjadi masukan yang berguna
bagi perbaikan di masa yang akan
datang yaitu:

1. Sebaiknya maintenance setup
external  dilakukan  secara
teratur terhadap mesin ayakan
yang berpotensi mengalami
gangguan.

2. Sebaiknya perusahaan
menerapkan lean
manufacturing dan melakukan
perbaikan secara terus menerus
untuk menciptakan proses lean
manufacturing yang fleksibel
serta tanggap terhadap masalah
pemborosan.

3. Sebaiknya perusahaan
mengganti filter mesin ayak
dengan lebih berkualitas agar
tidak terjadi keterlambatan dan
waktu setup intenalyang
mengakibatkan lead time yang
panjang.

4. Sebaiknya perusahaan
memperbaiki management agar
apabila masiswa ingin
mengambil data penelitian di
perusahaan tidak kesulitan.
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