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Abstrak

Pendekatan Lean Manufacturing adalah upaya perbaikan secara continue

dalam proses produksi untuk mengidentifikasi jenis dan factor terjadinya waste

dengan meminimasi waste agar aliran nilai (value stream) lancer sehingga waktu

produksi lebih efisien. PT. Panarub Dwikarya adalah perusahaan yang bergerak

dalam fabrikasi sepatu olahraga seperti Specs, Mizuno, dan Adidas. Kualitas,

kuantitas dan kecepatan unit-unit bagian produksi sangat berperan penting agar

permintaan konsumen terpenuhi. Kendala lead time, defect, motion serta

transportasi yang banyak dilakukan dalam proses produksi. Minimasi waste ini

diharapkan dapat meningkatkan efisiensi waktu produksi sehingga produk yang

dihasilkan dapat tepat waktu dengan jumlah yang tepat.

Dari hasil penelitian, didapatkan pengurangan lead time dari 1999,31 detik

menjadi 1847,22 detik atau berkurang 152,09 detik (sekitar 7,6%), begitu pula

dengan waktu transportasi dari 360,52 detik menjadi 281,32 atau berkurang detik

79,2 detik (sekitar 21,96%), serta pengurangan jarak transportasi dari 2441 cm

menjadi 658 cm atau berkurang 1783 cm (sekitar 73,04%). Hal ini dikarenakan

adanya pengurangan aktivitas-aktivitas non-value added, re-layout area kerja

dengan software Blocplan, re-layout stasiun kerja, serta penambahan operator

kerja.

Kata kunci: Lean Manufacturing, Seven Waste, VALSAT, Line Balancing, Blocplan
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Abstract
The Lean Manufacturing approach is a continuous improvement effort in the

production process to identify the types and factors of waste occurrence by

minimizing waste so that the value stream is smooth so that production time is

more efficient. PT. Panarub Dwikarya is a company engaged in the fabrication of

sports shoes such as Specs, Mizuno and Adidas. The quality, quantity and speed

of production units play an important role in order to fulfill consumer demand.

Lead time, defects, motion and transportation constraints are mostly carried out in

the production process. This waste minimization is expected to increase the

efficiency of production time so that the products produced can be on time with

the right amount.

From the results of the study, it was found that the lead time was reduced from

1999.31 seconds to 1847.22 seconds or reduced by 152.09 seconds (about 7.6%),

as well as the transportation time from 360.52 seconds to 281.32 or reduced to

79,2 seconds (about 21.96%), as well as a reduction in the transportation distance

from 2441 cm to 658 cm or a decrease of 1783 cm (about 73.04%). This is due to

a reduction in non-value added activities, re-layout of the work area with Blocplan

software, re-layout of work stations, and the addition of work operators.

Keywords: Lean Manufacturing, Seven Waste, VALSAT, Line Balancing,
Blocplan
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BAB I

PENDAHULUAN

1.1. LATAR BELAKANG

Dunia industri yang semakin berkembang seiring dengan perputaran waktu,

membuat para pelaku usaha mau tidak mau harus bersaing satu sama

lainnya untuk bertahan. Hal inilah yang memicu pelaku usaha untuk

membuat perubahan atau improvement guna bertahan dan menghadapi

persaingan antar pelaku usaha. Persaingan yang dimaksud bukanlah

persaingan yang hanya meliputi seberapa tinggi produktivitas, harga produk,

serta jasa, melainkan juga termasuk pula kualitas produk atau jasa,

kenyamanan, kemudahan, ketepatan serta kecepatan waktu dalam

pencapaiannya (Ariani, 2003), hal ini berkaitan erat dengan berapa nilai

tambah yang dapat diberikan kepada konsumen (Customer Value).

Lean Manufacturing adalah salah satu pendekatan dalam peningkatan

efisiensi lini produksi serta produktifitas dalam kegiatan produksi. Model

pendekatan ini akan berfokus pada perbaikan secara continunous (terus

menerus) serta meningkatkan penekanan terhadap ketepatan waktu

pengiriman yang cepat dibandingkan dengan competitor lainnya yang

mampu melebihi standar kebutuhan ualitas terbaik (Rawabdeh, 2005).

Metode-metode dalam model pendekatan lean manufacturing sepeti Value

Stream Mapping (VSM) adalah untuk mengidentifikasi pemborosan atau

aktivitas yang tidak bernilai tambah yang ada selama proses produksi

berlangsung yang kemudian dihilangkan guna mempersingkat lead time

serta dapat meningkatkan presentase aktivitas-aktivitas bernilai tambah
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(Lovelle, 2001). Value Stream Analysis Tools (Valsat) adalah suatu bentuk

alat bantu untuk pemetaan secara detail dari aliran nilai yang berfokus

dalam kegiatan bernilai tambah (Value Added). Hasil dari pemetaan Valsat

tersebut akan digunakan untuk mencari penyebab pemborosan yang terjadi

selama proses produksi berlangsung (Hines & Rich, 1997). Dengan

menghilangkan pemborosan yang terjadi, diharapkan kegiatan produksi

dapat meningkat dari awal kegiatan produksi hingga produk sampai

ditangan konsumen, serta lead time menjadi lebih pendek.

PT. Panarub Dwikarya merupakan salah satu model perusahaan padat karya

terbaik di Indonesia. Dimana perusahaan ini secara konsisten menerapkan

kebijakan yang meliputi standard Kebijakan Buyer dalam menghormati

ketenaga kerjaan, kesehatan, keselamatan kerja dan lingkungan. Padat karya,

artinya perusahaan ini lebih banyak menggunakan tenaga manusia untuk

proses produksinya, sehingga Line Balancing yang merupakan bentuk lain

dari lean manufacturing adalah implementasi dari manajemen produksi

pada batas maksimal. PT. Panarub Dwikarya adalah perusahaan yang

memproduksi sepatu jenis olahraga dengan kualitas tinggi, sehingga

kualifikasi yang ditentukan juga tinggi, model sepatu yang diproduksi

diantaranya adalah running, rugby, baseball, soccer, dan futsal. Pada proses

produksinya, PT. Panarub Dwikarya memiliki standar kualitas yang tinggi,

sehingga pengawasan dalam proses produksi pun tinggi, hal ini

diberlakukan untuk mengurangi produk defect serta memperpendek lead

time kerja. Perusahaan dengan 9 line produksi ini memiliki 18 sub-line
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produksi dengan masing-masing sub-line memiliki target produksi sebanyak

640 pasang sepatu dalam kurun waktu 8 jam kerja atau 28800 detik.

Target produksi yang sudah ditetapkan ini mengharuskan perusahaan

menyimpan perhatian lebih pada setiap line produksi agar target yang sudah

ditentukan dapat memenuhi target dan kemungkinan waste (pemborosan)

dapat diminimalisir. Periode Mei 2019 adalah periode perpindahan PT.

Panarub Dwikarya dari area pabrik lama ke area pabrik baru, sehingga

hanya 15 sub-line produksi yang berjalan dari total 18 line produksi.

Berdasarkan data quality control periode Mei 2019 dengan 15 hari kerja

dengan output produksi yang dihasilkan adalah 347.734 pasang dengan

30.733 pasang rework (defect) (21%) dan 317.001 pasang tanpa rework (no-

defect) (79%). Dalam pemenuhan permintaan konsumen, peningkatan

produktivitas serta pemeliharaan kualitas produk, PT. Panarub Dwikarya

menggunakan konsep A3 yaitu RFT (Right First Time). Hasil RFT yang

rendah akan mempengaruhi jumlah output produksi, waktu produksi, biaya

produksi serta beberapa faktor lainnya. Berdasarkan konsep RFT yang

diterapkan pada tiap line produksi sepatu, setiap line produksi akan

memiliki data RFT yang diolah sehingga dapat terlihat berapa RFT total tiap

line produksi. Berikut adalah data RFT yang dimiliki PT. Panarub Dwikarya

pada periode Mei 2019 selama 15 hari kerja:
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Gambar 1.1 Grafik Right First Time Line Produksi

Dari data grafik diatas dapat diketahui bahwa RFT (Right first time) area

kerja P1C2 yang paling rendah dengan output 39.785 pasang dengan rework

5.381 pasang sehingga nilai RFT-nya adalah 88,09% yang mana lebih kecil

daripada area kerja lainnya. Selain dari nilai RFT yang rendah P1C2 juga

memiliki rata-rata nilai Efficiency Line Balancing 91,28% dimana rata-rata

ideal perusahaan adalah 95%. Hal ini dikarenakan lead time dari setiap

stasiun kerja yang panjang dan melebih takt time yang sudah ditentukan.

Berdasarkan hal tersebut, diperlukan penelitian dengan tujuan peningkatan

produktivitas kerja serta pemangkasan lead time berdasarkan aktivitas kerja

yang tidak bernilai tambah, dengan tetap mempertahankan kualitas. Oleh

karena itu, diperlukan penelitian yang bertujuan untuk mengidentifikasi

waste yang terjadi pada perusahaan serta melakukan rekomendasi perbaikan

sehingga dapat tercapai proses produksi yang optimal serta lebih lean

sehingga produktivitas perusahaan dapat meningkat.
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1.2. RUMUSAN MASALAH

Berdasarkan latar belakang penelitian diatas, maka diperoleh rumusan

masalah sebagai berikut: “Waste apa saja yang terjadi dalam proses

produksi sepatu serta bagaimana cara meminimasi waste dengan

menggunakan metode lean manufacturing: DMAIC?”

1.3. TUJUAN PENELITIAN

Tujuan dilakukan penelitian ini adalah memberikan penyelesaian dari

rumusan masalah yang dikemukakan diatas, maka tujuan yang ingin dicapai

adalah:

1. Mengidentifikasi nilai efisiensi lintasan (PCE) berdasarkan Current

Value Stream Mapping.

2. Mengidentifikasi waste yang terjadi dalam proses produksi sepatu.

3. Mengidentifikasi aktivitas value added activities, non - value added

activities, dan necessary but non - value added activities yang

berpengaruh terhadap aliran value stream produksi sepatu.

4. Mengidentifikasi pengaruh perbaikan proses berdasarkan Future

Proposed Value Stream Mapping.
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1.4. MANFAAT PENELITIAN

Adapun manfaat dari penelitian ini adalah:

1. Dapat dijadikan dasar perbaikan perusahaan dalam melakukan

perbaikan proses menuju proses yang lebih lean dengan penerapan

metode perbaikan yang direkomendasikan.

2. Dapat dijadikan dasar perbaikan perusahaan dalam penentuan tingkat

produktifitas tiap departemen berdasarkan kecukupan jumlah operator

sehingga beban operator akan lebih merata.

1.5. BATASAN MASALAH

Penelitian ini perlu dibatasi agar tidak terjadi penyimpangan pembahasan,

adapun Batasan masalah tersebut adalah:

1. Pembahasan penelitian ini hanya sampai pada fase improvement pada

metode DMAIC dalam 1 siklus.

2. Pengambilan data penelitian dilakukan selama 2 bulan pada Juli –

Agustus 2019.

3. Penelitian dilakukan pada proses produksi sepatu baseball artikel

M12NO Black line P1C2A area Preparation – Sewing – Assembly.

4. Distribusi material dari wilayah Sub-Contractor, lama waktu dari sub-

contractor tidak dihitung.
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1.6. ASUMSI

Asumsi pada pemecahan masalah merupakan anggapan pada suatu hal yang

dijadikan landasan untuk berfikir dan bertindak dalam pemecahan masalah.

Asumsi-asumsi yang digunakan dalam penelitian ini adalah:

1. Tidak terdapat perubahan desain, urutan proses produksi ataupun

organisasi produksi.

2. Tidak terdapat perubahan standard kualitas produk dalam pemenuhan

pesanan berbasis eksport.

3. Proses produksi berjalan lancar tanpa adanya pandemi COVID-19

sehingga tidak memasukkan protokol kesehatan dalam penelitian.

1.7. SISTEMATIKA PENULISAN

Sistematika penulisan yang dipakai dalam penelitian akan mengikuti aturan

baku yang sudah ditetapkan oleh Fakultas Sains dan Teknologi UIN Sunan

Kalijaga Yogyakarta. Hal ini akan memudahkan dalam proses penyusunan

laporan Tugas Akhir. Sistematika penulisan dalam proposal Tugas Akhir

sebagai berikut:

BAB I PENDAHULUAN

Bab ini berisi tentang latar belakang permasalahan yang mendasari

dilakukannya penelitian terhadap topik permasalahan. Rumusan masalah,

berisi tenatng pokok permasalahan yang dihadapi dalam penelitian serta

digunakan sebagai input dalam penelitian. Tujuan penelitian berisi tentang

hal yang ingin dicapai peneliti serta output yang diharapkan dari penelitian

yang dilakukan. Batasan masalah berisi tentang batasan dalam penelitian
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sehingga masalah dapat terfokus. Sedangkan sistematika penulisan berisi

tentang gambaran dari susunan penulisan laporan Tugas Akhir.

BAB II KAJIAN PUSTAKA

Bab ini berisi bagaimana penelitian yang sudah ada sebelum penelitian ini

dilakukan termasuk dalam landasannya, tolak ukur serta bagaimana cara

pengembangan penelitian yang dilakukan. Bab ini juga membahas landasan

teori yang berkaitan dengan permasalahan yang diteliti, menentukan posisi

penelitian serta menentukan metode apa yang akan digunakan. Sub bab

landasan teori berisi tentang teori Lean Manufacturing.

BAB III METODOLOGI PENELITIAN

Bagian bab ini akan menjelaskan tentang lokasi penelitian, waktu penelitian,

jenis data, metode pengumpulan data, metode analisis data yang digunakan

dalam penelitian serta diagram alir penelitian. Sub-bab pengumpulan data

berisi mengenai metode yang digunakan untuk menyelesaikan penelitian,

kemudian sub-bab pengolahan data dan analisis berisi tentang tahapan yang

dilakukan untuk mengolah data, sehingga didapatkan hasil akhir dari

penelitian. Sub bab diagram alir berisi tentang langkah yang dilakukan dari

awal penelitian hingga akhir penelitian.

BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

Menguraikan dengan rinci tentang hasil penelitian yang dilakukan. Pada bab

ini akan disertakan pengumpulan serta pengolahan data awal yang kemudian

akan diolag serta dianalisis. Analisis dilakukan dengan beberapa metode

yang telah ditentukan antaranya adalah value stream mapping, valsat, line

balancing serta pembahasan lain untuk menjawab tujuan penelitian.
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BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

Bab terakhir ini berisikan hasil pengolahan data serta analisis pemecahan

masalah secara ringkas untuk mencapai tujuan penelitian guna menjawab

rumusan masalah, saran-saran kepada pihak yang terkait dalam penelitian.
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BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1. Kesimpulan

Berdasarkan hasil pengolahan dan analisis yang dilakukan, maka dapat

disimpulkan sebagai berikut:

1. Berdasarkan identifikasi waste dengan pendekatan lean manufacturing,

dari hasil CSVSM (Current state value stream mapping) dapat

diketahui bahwa proses produksi Sepatu M12NO Black memiliki total

lead time sebesar 1999,31 detik dengan waktu value added sebesar

1147,24 detik sehingga memiliki nilai PCE (process cycle efficiency)

sebesar 57,37%.

2. Proporsi waste yang terjadi pada perusahaan adalah waste excessive

transportation sebesar 69,76%, waste inaproppriate processing sebesar

10,10%, waste unnecessary motion sebesar 7,86%, waste unnecessary

inventory sebesar 4,58%, waste waiting sebesar 4,09%, waste defect

sebesar 3,51%, dan waste overproduction sebesar 0,00%.

3. Berdasarkan hasil analisis tools VALSAT, dengan menggunakan

process activity mapping (PAM) pada produksi sepatu M12NO Black

secara keseluruhan dapat diketahui bahwa waktu yang digunakan untuk

aktivitas yang bernilai tambah (VA) sebesar 59,88% atau 1197,2 detik.

Sedangkan untuk persentase aktivitas NNVA sebesar 36,22% atau

724,12 detik. Persentase aktivitas tidak bernilai tambah (NVA) sebesar

3,90% atau 77,95 detik.
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4. Berdasarkan analisis yang telah dilakukan dengan FVSM (Future Value

Stream Mapping) dapat diketahui terdapat peningkatan PCE dari

57,37% menjadi 61,64%. Hal ini dilakukan dengan mereduksi waktu

transportasi serta jarak yang panjang dari area sewing – assembly, selain

itu dilakukan pula perancangan tata letak sehingga jarak transportasi

material dari sewing – assembly bisa berkurang dari 14,7 meter menjadi

1,8 meter. Kemudian, pada perbaikan aliran nilai dilakukan untuk

proses kerja yang tidak bernilai tambah (NVA) dengan perbaruan SOP,

menghapus aktivitas tidak bernilai tambah (NVA), serta penambahan

jumlah operator pada stasiun kerja balik busa dan rapihkan dengan

hammer menjadi 2 orang, stasiun kerja pounching menjadi 2 orang,

stasiun kerja insole lasting board menjadi 2 orang, serta stasiun kerja

attaching manual menjadi 3 orang, kemudian dilakukan combine ulang

stasiun kerja pada area preparation tongue sehingga operator dapat

bekerja dengan optimal.

Kesimpulan diatas berlaku pada kondisi:

1. Kondisi mesin dan area stasiun kerja dapat dirubah sewaktu-waktu

(tidak permanen) dengan ketentuan mesin Chiller dan Conveyer Besar

area Assembly digunakan 2 arah atau 2 Cell.

2. Penambahan operator dibeberapa area kerja dengan production rate

actual diatas standar yang ditentukan.

5.2. Saran

Adapun saran yang dapat diberikan adalah sebagai berikut:
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1) Perlu dilakukan penelitian lebih lanjut mengenai waste dalam proses

produksi, namun dengan cakupan lebih luas dan menyeluruh.

2) Perancangan ulang perlu dilakukan untuk memangkas jarak

transportasi pada area sewing – assembly pada proses produksi, usulan

layout dengan menggunakan software blocplan pada penelitian ini

bisa menjadi masukan dan pandangan bagi perusahaan.

3) Perancangan SOP tentang penempatan tooling pada troli berdasarkan

ukuran tooling sehingga memudahkan operator dalam mencari tooling

dengan ukuran yang dibutuhkan, kemudian diperlukan bedah aktivitas

kerja dengan rutin sehingga diketahui apakah terdapat waste dalam

kegiatan kerja tersebut.

4) Dengan adanya penelitian di PT. Panarub Dwikarya Cikupa ini,

diharapkan perusahaan melakukan tindakan lebih lanjut akan masalah

yang terjadi pada perusahaan dengan cakupan yang luas, sehingga hal

ini dapat menjadi pertimbangan serta masukan dalam meningkatkan

kinerja karyawan dan produktivitas perusahaan
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