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ABSTRAK

PT XYZ merupakan salah satu perusahaan manufaktur yang bergerak dalam bidang usaha in-
dustri keramik. Dalam pelaksanaan produksinya, masih ditemukan beberapa waste. Untuk mengu-
rangi waste yang teridentifikasi dalam proses produksinya, digunakan penerapan Lean Manufac-
turing dengan metode VSM (Value Stream Mapping) untuk menganalisa dan merancang aliran ma-
terial dan informasi sehingga dapat melakukan identifikasi, analisa dan mencari solusi untuk
melakukan usulan perbaikan untuk mengurangi waste yang terjadi. Pada pelaksanaannya, dimulai
dengan identifikasi waste yang dominan terjadi menggunakan kuesioner borda, selanjutnya dico-
cokkan dengan data perusahaan apakah waste tersebut benar terjadi atau tidak. Hasil identifikasi
3 waste dominan yang terjadi pada PT XYZ yaitu Overproduction, Defect dan Inventory. Overpro-
duction dengan peramalan yang mendapat hasil ramalan ke-13 sebesar 249,186.3 dengan nilai
MAPE yang lebih kecil dari forecast perusahaan yaitu 0,75%, inventory dengan menambahkan
perhitungan Safety Stock yaitu sebesar 9,162.54 unit dan defect dengan tools fishbone diagram dan
Kaizen 5W1H. Lalu didapatkan hasil Cycle Time yang mengalami pengurangan dari 19,760.19 detik
menjadi 17,455.99 detik.

Kata Kunci: Lean Manufaturing, Process Activity Mapping, Value Stream Mapping, Waste

ABSTRACT

PT XYZ is a manufacturing company operating in the ceramic industry. In its production activi-
ties, some waste is still found. To reduce the identified waste in its production process, Lean Manu-
facturing with the VSM (Value Stream Mapping) method is applied to analyze and design the flow
of materials and information, allowing for the identification, analysis, and formulation of solutions
to propose improvements to reduce waste. The implementation begins with identifying the dominant
waste using the Borda questionnaire, then verifying with company data whether the waste actually
occurs. The results identified the three dominant wastes at PT XYZ as Overproduction, Defect, and
Inventory. Overproduction with forecasting that achieved a 13th forecast result of 249,186.3 with
an MAPE value smaller than the company's forecast, which is 0.75%, inventory by adding the cal-
culation of Safety Stock which is 9,162.54 units, and defects with tools such as the fishbone diagram
and Kaizen 5W1H. As a result, the Cycle Time experienced a reduction from 19,760.19 seconds to
17,455.99 second.
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I. PENDAHULUAN

PT XYZ merupakan salah satu perusahaan manufaktur yang bergerak dalam bidang
usaha industri keramik yang berlokasi di Kabupaten Mojokerto, Jawa Timur. Dalam
pelaksanaan produksinya, terdapat permasalahan terkait waste yang ditunjukkan dengan
total produksi lebih tinggi daripada jumlah rencana produksi yang sebenarnya. Hal ini
menunjukkan bahwa terdapat ketidakseimbangan antara produksi yang dilakukan dengan
permintaan pasar yang ada. Dampaknya, persediaan barang jadi di gudang semakin
menumpuk karena tidak semua produk yang diproduksi dapat terjual secara efisien. Selain
itu dalam proses produksinya PT XYZ masih belum mencapai target yang ditetapkan
perusahaaan yaitu standard defect 1%/ bulan. Defect tersebut terjadi karena proses
pencampuran, pembentukan, pengeringan, glazing, pembakaran, pendinginan dan packing
yang tidak optimal yang mengakibatkan produk akhir yang tidak memenuhi standar yang
diinginkan.

Tingkat produktivitas perusahaan tercermin dari kemampuannya dalam menjalankan
proses produksi dengan efektif dan efisien. Semakin efektif dan efisien sistem produksi
perusahaan tersebut, semakin sedikit pula waste yang dihasilkan selama proses produksi
(Antandito et al., 2017). Proses produksi dianggap berhasil dan optimal jika dalam
prosesnya tidak ada pemborosan (waste) yang dihasilkan. Namun, pada kenyataannya
perusahaan seringkali menghasilkan pemborosan (waste) dalam proses produksinya (Arsa
etal., 2023).

Salah satu cara untuk mengatasi ketidakefisienan dalam proses produksi dan
meningkatkan kinerja produksi di suatu industri adalah dengan menerapkan konsep Lean
manufacturing dengan metode VSM (Value Stream Mapping). Lean manufacturing dapat
didefinisikan sebagai suatu pendekatan sistemik dan sistematik untuk mengidentifikasi
pemborosan (waste) atau aktivitas-aktivitas yang tidak bernilai tambah (non-value- adding
activities) melalui peningkatan terus menerus secara radikal (radical continuous
improvement) dengan cara mengalirkan produk (material, work in process, output) dan
informasi menggunakan sistem tarik (pull system) dari pelanggan internal dan eksternal
untuk mengejar keunggulan dan kesempurnaan dalam industri manufaktur (Setiawan et al.,
2023). Value Stream Mapping (VSM) dibuat dalam bentuk grafik berupa flowchart untuk
menganalisa dan merancang aliran material dan informasi sehingga dapat melakukan
identifikasi waste, menganalisa waste, kemudian mencari solusi untuk melakukan usulan
perbaikan untuk mengurangi waste yang terjadi (Donoriyanto et al., 2020).

Berdasarkan beberapa permasalahan waste yang terjadi pada PT XYZ, penelitian ini
bertujuan untuk mengidentifikasi jenis waste dominan, mengetahui akar penyebab waste
dan memberikan usulan perbaikan. Dengan dilakukannya penerapan Lean Manufacturing
dengan Metode VSM (Value Stream Mapping) diharapkan dapat memberi alternative
keputusan yang tepat untuk mengurangi pemborosan (waste) dan cycle time juga
memberikan usulan perbaikan berdasarkan waste yang terjadi pada proses produksi di PT
XYZ.

IL.TINJAUAN PUSTAKA

A.Lean Manufacturing

Lean manufacturing merupakan pendekatan sistematik dalam mengidentifikasi dan
menghilangkan kegiatan yang tidak bernilai tambah (pemborosan) melalui kegiatan per-
baikan berkelanjutan. Lean manufacturing merupakan suatu perubahan dari produksi mas-
sal menjadi lebih efisien dan fleksibel dengan mengurangi pemborosan-pemborosan yang
ada pada pekerja dan beban kerja (Rochman, 2023).
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B.Macam-macam Aktivitas

Terdapat 3 tipe aktivitas yang akan terjadi selama proses produksi dalam suatu perus-
ahaan. Adapun 3 tipe aktivitas tersebut yaitu :

1. Value adding activity (VA), merupakan semua bentuk aktivitas perusahaan dalam
guna menghasilkan produk berupa barang atau jasa yang dapat memberikan nilai tam-
bah bagi pelanggan sehingga dapat memenuhi kepuasan pelanggan.

2. Nonvalue adding activity (NVA), merupakan semua bentuk aktivitas perusahaan yang
tidak memberikan nilai tambah bagi pelanggan pada suatu material atau produk yang
diproses. Aktivitas ini dapat dikurangi atau dihilangkan, karena aktivitas ini merupa-
kan pemborosan yang harus segera dihilangkan.

3. Necessary but non-value adding activity (NNVA), merupakan semua bentuk aktivitas
perusahaan yang tidak memberikan nilai tambah bagi pelanggan pada suatu material
atau produk yang diproses tapi perlu dilakukan. Aktivitas ini tidak bisa dihilangkan,
namun aktivitas ini dapat diubah menjadi lebih efektif dan efisien (Pratiwi et al.,
2020).

C.Pemborosan

Pemborosan (waste) merupakan seluruh aktivitas kerja yang tidak memberikan nilai tam-
bah dalam proses perubahan di sepanjang value stream mapping dari input menjadi output.
Dari sudut pandang lean, seluruh jenis pemborosan yang terdapat sepanjang proses value
stream, yang merubah input menjadi output harus dihilangkan agar dapat menaikkan nilai
produk (barang atau jasa) yang tentu saja akan menaikkan nilai konsumen (Suradi, 2022).
secara garis besar terdapat “Seven Of Waste” yang terdapat pada sistem produksi yaitu :

1. Produksi berlebih (Over production)

Produksi berlebih terjadi karena memproduksi terhadap suatu produk yang melebihi
kebutuhan pelanggan, kemudian berakibat terhadap penumpukan produk dan akhirnya
membutuhkan penanganan tambahan seperti pengangkutan, penyimpanan, pemeriksaan,
serta memungkinkan akan mengakibatkan kerusakan atau kecacatan.

2. Waktu tunggu (Waiting time)

Waktu tunggu bisa disebabkan karena tidak ada keseimbangan pada jalur produksi se-
hingga keterlambatan akan terlihat melalui karyawan-karyawan yang sedang menunggu
bahan baku, mesin dan peralatan.

3. Transportasi (Transportation)

Transportasi adalah bentuk pemborosan yang berhubungan dengan banyaknya perge-
rakan di sekitar lini produksi. Transportasi ini terjadi di antara rangkaian proses produksi,
sampai ke proses pengiriman ke pelanggan termasuk dalam pergudangan.

4. Proses berlebih (Over processing)

Proses berlebih adalah pemborosan yang diakibatkan kerena proses yang berlebihan
tidak diinginkan konsumen. Perusahaan melakukan pengembangan yang terkait dengan
spesifikasi tersebut di luar kebutuhan harapan konsumen sehingga sering menciptakan
limbah dalam proses produksi.

5. Gerakan (Motion)

Gerakan dalam bentuk pemborosan yang diakibatkan oleh gerakan yang tidak dibutuh-
kan oleh karyawan baik operator, analis maupun teknisi seperti berjalan, mencari alat atau
bahan.

6. Persediaan (Inventory)

Persediaan termasuk dalam bentuk pemborosan klasik, seluruh persediaan termasuk da-
lam kategori pemborosan kecuali apabila dapat dikonversi langsung dalam bentuk
penjualan. Persediaan bisa dalam bentuk bahan baku, barang setengah jadi dan produk jadi.
7. Produk cacat (Defect product)

Produk cacat merupakan jenis pemborosan yang dapat disebut scrap yang akhirnya
produk tersebut tidak bisa diterima oleh konsumen dan kembali kepada perusahaan (Suradi,
2022).
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D. Value Stream Mapping

Value Steam Mapping adalah metode yang menggunakan gambar dari proses dan men-
gidentifikasi dan mengukur waste dalam proses. Value Stream Mapping (VSM) dibuat da-
lam bentuk grafik berupa flowchart dan digunakan untuk menganalisa dan merancang ali-
ran material dan informasi yang dibutuhkan untuk memberikan produk dan jasa kepada
pelanggan. (Donoriyanto et al., 2020). Value stream mapping terdiri dari dua tipe, yaitu:
1. Current state map merupakan konfigurasi value stream produk saat ini, untuk men-

gidentifikasi waste dan area untuk improvement.
2. Future state map merupakan cetak biru untuk transformasi lean yang diinginkan di
masa yang akan datang. (Nurdiansyah et al., 2022).

1. METODE PENELITIAN

Penelitian ini dilakukan dengan tujuan mengidentifikasi jenis waste dominan, menge-
tahui akar penyebab dan memberikan usulan perbaikan untuk mengurangi waste dan cycle
time. Dua variabel utama diidentifikasi, yaitu waste dominan sebagai variabel terikat dan 7
waste (overproduction, delay/waiting, transportation, inappropriate processing, unneces-
sary inventory, unnecessary motion, dan defect) sebagai variabel bebas. Pada penelitian ini
melibatkan beberapa tahapan, termasuk pengumpulan data. Teknik pengumpulan data yang
digunakan data primer yaitu observasi, wawancara dengan kabag produksi dan kabag glaz-
ing line, dan kuesioner dengan 13 responden yaitu 1 kabag produksi, 4 kabag proses dan 8
kasubsie proses lalu data sekunder yaitu dokumen perusahaan. Data atau informasi yang
diperoleh, antara lain: data alur proses produksi, data aktivitas proses produksi, data infor-
masi waktu proses produksi, data jumlah tenaga kerja dan jumlah mesin, data availability
time, data jumlah produksi dan jumlah penjualan, data jumlah defect, dan data inventory
produk jadi. Setelah pengumpulan data, maka dilakukan pengamatan waktu aktivitas
proses produksi, penyebaran kuisioner, perhitungan waste dominan dengan metode borda,
pembobotan value stream analysis tools, pembuatan process activity mapping, pembuatan
value stream mapping, mengidentifikasi akar penyebab waste dominan, memberikan
usulan perbaikan, perbaikan process activity mapping, pembuatan future value stream
mapping, dan akhirnya mendiskusikan hasilnya. Penelitian ini berakhir setelah me-
nyelesaikan semua tahapan dalam menganalisis temuan di PT XYZ.

IV. HASIL DAN PEMBAHASAN

A.Cycle Time Proses Produksi
Dibawabh ini merupakan waktu siklus proses produksi (cycle time) yang diperlukan untuk
menyelesaikan satu siklus proses produksi, mulai dari awal hingga akhir.
Tabel 1. Waktu Siklus Proses Produksi Keramik PT XYZ
Rata-

Total
Process Activity Code rata Waktu
Waktu (detik)
(detik)
Mempersiapkan ekavator Al 421.34
Pengambilan raw material di gudang A2 1,268.40
bahan baku
Perpindahan ke proses penghancuran A3 1,214.58
Material Input Proses penghancuran (crusher) A4 1.21 7,561.75
Inspeksi raw material A5 1,461.67
Pengambilan hasil crusher A6 1,785.16
Perpindahan dari crusher ke boxfider A7 184.90
Penimbangan raw material A8 1,223.21

245



Siagian dan Saifudin / Tekmapro Vol. 19, No. 2, Tahun 2024,

halaman 242-253

l::::- Total
Process Activity Code Waktu Waktu
detik
(detiky (A€t
Perplndah'an dari penimbangan material A9 127
ke ball mill
Menunggu material penuh pada ball mill Bl 128.51
Memastikan mesin ball mill siap untuk B2 656.33
proses
Proses material milling dengan ball mill B3 6.60
Grinding (Body)  Perpindahan hasil miling dari ball mill B4 105 794.19
ke slip tank ’
Perpindahan dari slip tank ke daily tank B5 0.64
Perpl‘ndahan dari daily tank ke spray B6 1.06
draying
Pembuatan powder dengan spray drayer Cl1 3,611.01
P.erpmdahan powder dari spray dryer ke o 134
silo press
Spray Drying Perpindahan powder dari silo press ke C3 173 3,616.41
hopper press ’
Perplnda.han powder dari hopper press ca )33
ke pressing
Pengepresan body keramik Dl 4.09
Perpindahan keramik ke horizontal dryer D2 58.96
P - K T di -
Pressing rose pengeringan keramik di horizontal D3 156527 1.696.22
dryer
Perpindahan kf:ramlk dari horizontal D4 67.91
dryer ke pelapisan engobe
Proses pelapisan engobe El 6.57
II:er:;rilielllharll keramik dari engobe ke B 303
) glazur
Gl 84.71
azng Proses pelapisan glazur E3 4.83
Perpindahan k ik dari k
@pmda an keramik dari glazur ke B4 6937
Print
Printi Proses print motif keramik F1 14.72 77 54
rintin .
& Perpindahan keramik dari print ke kiln F2 62.82
Proses pembakaran keramik Gl 3,421.05
Firing S?nir manual defect keramik pada out G 186.32 3.644.84
kiln
Perpindahan dari kiln ke squaring G3 37.47
) Proses squaring keramik 60x60 H1 67.38
Squaring - - - - 89.23
Perpindahan dari squaring ke sorting H2 21.85
Proses Pemisahan kualitas keramik
sesuai grade (Ekspor, Ekonomi, Local, 11 24.89
Sorting BBM dan Reject) 459 .86
Inspeksi hasil sorting 12 425.55
Perpindahan dari sorting ke packing I3 9.42
Packing Menungg'u untuk di prose.s packing 1 240.44 1,735.44
Pengambilan bahan packing 12 429.17
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l::::- Total
Process Activity Code Waktu Waktu
tik
(detiky (A€t

Proses packing I3 67.57

Inspeksi hasil packing J4 210.02

Penataan di pallet J5 126.21

Perpmdaha'n hasil packing di pallet ke 16 237.87

tempat hasil sementara
Perpindahan hasil packing di pallet ke 7 424.16

gudang barang jadi

B.Kuisioner Borda

Dari hasil rekapitulasi kuisioner berdasarkan 13 responden yang bertanggungjawab atas
proses produksi PT XYZ vyaitu yaitu 1 kabag produksi, 4 kabag proses dan 8 kasubsie
proses, selanjutnya akan dilakukan perhitungan kuisioner menggunakan metode borda

Tabel 2. Hasil Perhitungan Skor Akhir dan Bobot

Peringkat Skor
Waste Akhir Bobot
1 4 5 6 7

Overproduction 1 3 2 2 - - 51 0,20

Delay/waiting 1 - - 2 6 3 1 27 0,10

Transportation - 1 - 1 6 3 2 23 0,09

Inapropriate pro- 4, 4 4 5, 3 34 013
cessing

Unnecessary in- ) 1 3 6 1 2 ) 39 0,15
ventory

Unnece_ssary mo- ) ) ) 5 4 4 ) 27 0,10

tion
Defect 1 4 3 4 - 1 - 51 0,20
M 6 5 4 3 2 1 0 252

Dari hasil perhitungan bobot pada tabel diatas, maka dapat diketahui bahwa nilai bobot
3 jenis waste yang tertinggi atau dominan adalah Overproduction dengan nilai bobot sebe-
sar 0,2, Defect dengan nilai bobot sebesar 0,20, dan Inventory dengan nilai bobot sebesar
0,15. Dari hasil bobot dengan metode borda digunakan untuk melakukan pemilihan de-
tailed mapping tools dengan valsat. Didapatkan mapping tools yang memiliki peringkat
pertama yaitu process activity mapping (PAM) dengan score sebesar 4,63.

C.Process Activity Mapping (PAM)

Proses activity mapping adalah metode pemetaan visual yang digunakan untuk me-
mahami dan menganalisis aliran kerja atau suatu proses produksi dari tahap awal hingga
akhir.

Tabel 3. Total Waktu dan Persentase PAM

Kategori Jumlah  Total Waktu (detik)  Persentase (%)
Operation 13 10,119.73 51.21
Transport 21 5,456.22 27.61
Inspection 8 3,815.29 19.31
Storage 0 0 0
Delay 2 368.95 1.87
Total 44 19,760.19 100.00
VA 18 13,200.57 66.80
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Kategori Jumlah  Total Waktu (detik)  Persentase (%)
NNVA 19 4,255.42 21.54
NVA 7 2,304.20 11.66
Total 44 19,760.19 100.00
Total Waktu Produksi 19,760.19

Berdasarkan Process Activity Mapping diatas, maka didapatkan hasil perhitungan waktu
siklus sebesar 19,760.19 detik dimana terdapat persentase dari setiap aktivitas yang
dikelompokkan berdasarkan jenis aktivitas serta jenis value yang dimiliki.

D. Current Value Stream Mapping

PTNZ
Plant Manager
/ FFIC
Production
Supplier Control
B !
@ums
| L
Raw Materials Warehouse
AN
W
¥y [Msterial Tapa
openir-2 [ Opernirt 0l Oz [ opemirct [0 Opemine:s | openiect [ peminecs
o o [ o o o o
|C/T - 561,75 5, CT:M418s |C/T: 361641 5 |C/T - 1696.23 5 CT:847c COT:TT54s C/T : 364454 </
pesihift pesichift pesichife pelshift pesishify pesihift —
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Gambar 1. Current Value Stream Mapping
Berdasarkan gambar diatas, Current Value Stream Mapping dengan hasil total cycle
time 19,760.19 detik dengan total waktu VA sebesar 13,200.57 detik, NNVA sebesar
4,255.42 detik, dan NVA sebesar 2,304.20 detik.

E.Identifikasi dan Usulan Perbaikan Waste

Dibawah ini merupakan identifikasi dan usulan perbaikan pada pada ketiga waste yang
termasuk dominan pada sistem produksi PT XYZ,
1. Overproduction

Waste overproduction merupakan waste yang terjadi karena produk keramik yang dijual
lebih sedikit dari yang diproduksi. Lalu pada waste ini diberikan usulan perbaikan perama-
lan jumlah keramik yang akan diproduksi sehingga bagian pemasaran dapat diberikan tar-
get penjualan sesuai dengan jumlah peramalan keramik yang telah dilakukan.

PT XYZ Solution

Demand(y) Forecast Error [Error| Error"2 [Pct Error|
1 249239 249239 0 0 0 0%
2 245394 6 249239 -3844.406 3844.406 14779460 |  1.566622%
3 2498582 2490852 772.9844 772.9844 597504.9 -309369%
4 2453784 249116.1 -3737.734 3737.734 13970660 |  1.523253%
5 251945 248066.6 2978.375 2078.373 8870718 | 1.182153%
6 247893 249085.8 -1192 766 1192.766 1422690.0 481162%
7 2518774 249038.1 2839344 2839.344 8061873 | 1.127272%
8 248241 249151.6 -910.6406 910.6406 8292664 -366837%
9 2516273 2491152 2512.078 2512.078 6310537.0 998333%
10 2474582 2492157 -1757.5 17575 3088806.0 -710221%
11 250628.5 240145 4 1483.094 1483.094 2199567 59175%
12 248744 8 249204 7 -450.0375 4590375 2115425 -184903%
TOTALS 2088286.0 -1317.109 22488 86 60342620 9.041876%
AVERAGE 2490238 -109.7591 1874.072 5028552 _75349%
Next period forecast 2401863 (Bias) (MAD) (MSE) (MAPE)

Gambar 2. Forecasting Single Exponential Smoothing

Berdasarkan gambar diatas, Hasil peramalan pada periode ke-13 sebesar 249,186.3 unit
dilakukan dengan menggunakan metode Single Exponential Smoothing dengan alpha 0,04
menggunakan software PomQM 5. Selanjutnya melakukan perbandingan antara MAD dan
MAPE dari hasil forecast dengan MAD dan MAPE dari target perusahaan.
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Tabel 5. Perhitungan MAD dan MAPE

Actual Perusahaan SES
249,239.00 252781.74 249,239.00
245,394.58 250,348.61 249,239.00
249,858.20 253,456.25 249,085.22
245,378.38 250,115.27 249,116.14
251,944.97 258,913.44 248,966.63
247,893.00 250,527.58 249,085.77
251,877.38 253,701.76 249,038.05
248,241.00 253,228.32 249,151.63
251,627.27 253,557.76 249,115.20
247,458.23 252,325.49 249,215.69
250,628.55 253,913.44 249,145.39
248,744.85 252,040.48 249,204.71

MAD 3,885.39 1,874.06

MAPE 1.56% 0.75%

Berdasarkan tabel diatas, Hasil peramalan dengan menggunakan metode SES memiliki

nilai MAPE yang lebih kecil dari forecast perusahaan yaitu 0,75%.
2. Defect

Waste defect merupakan waste yang terjadi karena adanya penyimpangan shading
(PSH), Spothole (SH), dan Kotoran Glazur (KGL). Lalu pada waste ini diberikan usulan
perbaikan berupa Root Cause Analysis dengan tools fishbone diagram dan Kaizen 5W1H

Penyimpangan Shading (PSH)

| Material | | Method |

Tidak
menjalankan
SOP Cleaning

Tidak konsisten
dalam SOP

Kurang
teliti
Operator
Penyimpangan

Shading (PSH)
Tingkat Kematangan Ketebalan Tidak Stabil
Llsmk
PLN
Padam
Tidak sesuai standarl
Aplikasi (Berat,
Viscositas, dan LW)
Temperature
tidak sesuai

| Machine | | Environment | | Meassurement |

Gambar 3. Fishbone Diagram PSH

Bercampurnya
material dengan
motif yang
berbeda di tank

SOP Tertempel

Pengelolaan Material

D

Mesin ayakan getar
rusak

Aplikasi Tidak Merata

Impeller Agitator
sudah aus

a. Spothole (SH)

| Material | | Method |

Tidak melalui
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b. Kotoran Glazur (KGL)
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Gambar 5. Fishbone Diagram KGL
Berdasarkan hasil fishbone diagram diatas, ketiga defect dominan telah teridentifikasi
akar penyebab masalahnya, selanjutnya adalah menerapkan Kaizen 5SW1H.

Tabel 6. Kaizen 5W1H

No What Where  Who When Why How
1. Defect Proses Kabag Saat  Bercampurnya material Melakukan sistem FIFO (First
PSH glazing Glazing proses dengan motif yang ber- In First Out) pada material yang
Line glazing beda di tank. dikirim dari glaze preparation.
Tidak menjalankan SOP ~ Melakukan penempelan SOP
Cleaning Cleaning
Kurang teliti Melakukan pelatihan dan
pengawasan kepada operator
Mesin ayakan getar rusak  Melakukan maintenance dengan
melakukan pergantian periodic
mesin ayakan getar
Impeller Agitator sudah Melakukan maintenance dengan
aus melakukan ganti part periodic
impeller agitator
Tidak sesuai standart Melakukan penempelan standar
Aplikasi (Berat, Viscosi-  ketentuan Berat, Viscositas dan
tas, dan LW) LW pada area kerja
2 Defect Proses Kabag Saat  Engobe terkontaminasi Melakukan pengikisan kontami-
SH glazing Glazing proses nasi pada engobe.
Line  glazing Tidak menjalankan SOP ~ Melakukan penempelan SOP

Cleaning

Cleaning.

Kurang koordinasi

Melakukan pelatihan dan
pengawasan dalam koordinasi
dengan glaze preparation untuk
engobe dan glaze yang dipakai
sesuai FIFO .

Ayakan getar jebol

Melakukan maintenance dengan
melakukan pergantian periodic
mesin ayakan getar.

Udara kotor dari luar ke
tile

Memasang bilik penutup untuk
mencegah partikel lain masuk
kedalam proses firing.

Tidak sesuai standart
Aplikasi (Berat, Viscosi-
tas, dan LW)

Melakukan penempelan standar
ketentuan Berat, Viscositas dan
LW pada area kerja.
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3. Defect Proses Kabag Saat  Debu/partikel lain Memasang bilik penutup untuk
KGL glazing Glazing proses tercampur mencegah partikel lain masuk
Line  glazing kedalam proses glazing.

Tidak menjalankan SOP ~ Melakukan penempelan SOP

Cleaning Cleaning.

Kurang kesadaran dan Melakukan pelatihan dan

pelatihan SOP pengawasan kepada operator.

Nozzle airless sudah aus ~ Melakukan maintenance dengan
melakukan ganti part periodic
nozzle airless.

Mesin airless bocor Melakukan maintenance dengan
melakukan pergantian periodic
mesin airless bocor.

Kurangnya kebersihan Melakukan pembersihan secara

area proses teratur untuk menghilangkan
debu yang terbang

Tidak sesuai standart Melakukan penempelan standar

Aplikasi (Berat, Viscosi-  ketentuan LW pada area kerja

tas, dan LW)

3. Inventory

Waste inventory merupakan waste yang terjadi karena produk keramik yang dijual lebih

sedikit dari yang diproduksi artinya secara tidak langsung waste overproduction me-
nyebabkan waste inventory. Setelah dilakukannya perbaikan terhadap pemborosan over-
production diharapkan mampu mengurangi pemborosan inventory yang terjadi pada PT
XYZ. Namun, untuk menjaga agar inventory pada PT XYZ tetap dapat tercukupi, maka
dilakukan perhitungan untuk mengetahui jumlah safety stock yang optimal bagi perus-
ahaan.

Tabel 7. Perhitungan Safety Stock PT XYZ

Data Inventory
October 2023 58,046.70
November 2023 59,977.19
December 2023 64,844 .45
January 2024 68,129.34
February 2024 71,424.97
Rata-rata 64,484.53
Sdev 5,553.05
Safety Stock 9,162.54

Berdasarkan tabel diatas, didapatkan nilai safety stock yang optimal bagi perusahaan
dengan 1.65 yang diperoleh dari tabel Z dengan tingkat kemungkinan kehabisan stok
sebesar 5% sebesar 9,162.54 pcs.

F.Perbaikan Process Activity Mapping

Berdasarkan Process Activity Mapping, maka didapatkan perbaikan perhitungan waktu
siklus dan persentase setiap aktivitas yang dikelompokkan berdasarkan jenis aktivitas serta
jenis value yang dimiliki dengan menghilangkan aktivitas yang tidak bernilai tambah

Tabel 8. Perbaikan Process Activity Mapping

Kategori Jumlah | Total Waktu (detik) | Persentase (%)
Operation 13 10,119.73 57.97%
Transport 20 5,218.35 29.89%
Inspection 4 2,117.91 12.13%
Storage 0 0 0
Delay 0 0 0
Total 37 17,455.99 100%
VA 18 13,200.57 75.62%
NNVA 19 4,255.42 24.38%
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NVA 0 0 0
Total 37 17,455.99 100%
Total Waktu Produksi 17,455.99

Berdasarkan Perbaikan Process Activity Mapping diatas, Cycle Time dari hasil dari
perancangan Process Activity Mapping mengalami pengurangan dari 20,070.16 detik men-
jadi 17,034.03 detik dengan menghilangkan aktivi-tas Non Value Added yang mana aktivi-
tas tersebut tidak memiliki nilai tambah bagi perusahaan.

G. Future Value Stream Mapping
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Gambar 6. Future Value Stream Mapping
Berdasarkan gambar diatas, Future Current Value Stream Mapping dengan hasil to-
tal cycle time 17,455.99 detik dengan total waktu VA sebesar 13,200.57 detik, NNV A sebe-
sar 4,255.42 detik, dan NVA sebesar 0 detik.

V. KESIMPULAN DAN SARAN

Berdasarkan hasil penelitian, maka dapat disimpulkan terdapat 3 waste dominan pada PT
XYZ berdasarkan bobot perhitungan metode borda yaitu overproduction sebesar 0,20, de-
fect sebesar 0,20 dan inventory sebesar 0,15. Waste overproduction merupakan jenis waste
yang menimbulkan waste inventory. Untuk mengurangi waste overproduction diberikan
usulan perbaikan berupa peramalan jumlah keramik yang akan diproduksi. Hasil peramalan
pada periode ke-13 sebesar 249,186.3 unit dengan nilai MAPE yang lebih kecil dari fore-
cast perusahaan yaitu 0,75%. Waste defect merupakan jenis pemborosan yang disebabkan
karena keramik mengalami Penyimpangan Shading (PSH), Spothole (SH) dan Kotoran
Glazur (KGL). Untuk mengurangi waste defect diberikan usulan perbaikan dengan Root
Cause Analysis dengan tools fishbone dari 3 defect, lalu menerapkan Kaizen 5W1H untuk
merumuskan perbaikan yang tepat atas penyebab-penyebab terjadinya waste defect. Inven-
tory merupakan jenis pemborosan yang disebabkan karena adanya waste overproduction.
Produksi keramik yang lebih banyak daripada keramik yang dijual menimbulkan
penumpukan inventory produk jadi. Untuk mengurangi waste inventory diberikan usulan
perbaikan dengan mengurangi waste pada overproduction, sehingga diharapkan dapat
mengurangi waste inventory pada PT XYZ. Namun, perlunya menjaga agar inventory pada
PT XYZ tetap dapat mencukupi kebutuhan yaitu safety stock yang optimal bagi perusahaan.
Adapun jumlah safety stock yang diperoleh dari perhitungan yang telah dilakukan berdasar-
kan jumlah permintaan adalah sebesar 9,162.54 unit. Setelah usulan perbaikan terhadap 3
waste dominan pada PT XYZ, selanjutnya Cycle Time dari hasil dari perancangan Process
Activity Mapping mengalami pengurangan dari 19,760.19 detik menjadi 17,455.99detik
dengan menghilangkan aktivitas Non Value Added yang mana aktivitas tersebut tidak mem-
iliki nilai tambah bagi perusahaan.
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