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Abstrak:’ Sebagai perusahaanpenghasil alas kaki berbahan dasar kulit, iPT. XImenghadapi beberapa
masalah yang berujungypada waste dan lead time yang panjang sehingga perlu dilakukan tindakan
perbaikan untuk mengatasi permasalahan tersebut. Tahapan yang dilakukan untakimerumuskan tindakan
perbaikan yangsberujung terhadap waste adalah memetakan dan menganalisis proses,bisnis PT. X dengan
menggunakan_IDEFO, menyusun value stream mapping, identifikasi proses kritis'idan penyebab waste,
dan perumusan tindakan perbaikan pada aktivitas bisnis perusahaan. Hasil penelitian"menunjukan bahwa
jenis wastewyang. terjadi di PT. X adalah waktu menunggu 12620.58 menit, inventory berlebih 1457.48
menit, transportasi‘423.63 menit dansprosesiberlebihi77:31smenitidengan total lead time'25788.49 menit.
Dari perbaikan.yang dilakukan total lead time yang dihasilkan sebesar 7318.72 menit atau mengalami

penurunan 53.65% dari lead time awal.
Kata kunci:.kean Manufacturing, VValue Stream Mapping, Lead Time.

A Pendahuluan

PT. X bergerak pada bidang industri sepatu kulit pria. Saat ini, PT. X
menghadapi hal yang sama dengan perusahaan alas kaki secara umumnya yaitu
persaingan ketat'yang menuntut efisiensi internal dan harus menghadapi:ketidakpastian
ketersediaan bahan baku, keterlambatan untuk memperoleh hahan“baku pada saat-saat
tertentu, hingga ketidakpastian lead time dalam pemenuhan;preduk pada saat tertentu.
Untuk merumuskan ‘tindakan perbaikan atau upaya 'mengatasi= permasalahan yang
terjadi di PTXX maka perlu dilakukan analisis proses bisnis untuk mengidentifikasi
jenis-jenis pemborosan (waste), ! penyebab-penyebab pemborosan (waste), serta
mengidentifikasi tindakan perbaikan terhadap proses bisnis yang dapat menghilangkan
atau meminimasi pemborosan (waste).

B. Landasan Teori
Konsep Dasar Lean

Menurut Gaspersz (2007) dalam bukunya yang berjudul The Executive Guide
To Implementing Lean Six Sigma mengatakan lean adalah suatu upaya yang dilakukan
oleh perusahaan ataupun organisasi yang secara terus menerus untuk menghilangkan
pemborosan (waste) dan meningkatkan nilai tambah (value added) produk (barang atau
jasa) agar memberikan nilai tambah kepada pelanggan (customer value). Tujuan dari
lean itu sendiri yaitu meningkatkan terus menerus customer value melalui peningkatan
terus menerus rasio antara nilai tambah terhadap waste (the value-to-waste ratio).
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Value Stream Mapping

Value Stream Mapping (VSM) adalah salah satu teknik Lean yang biasa
digunakan untuk menganalisis aliran material dan informasi saat ini, yang dibutuhkan
untuk membawa produk atau jasa hingga sampai ke konsumen. Peta ini mencangkup
proses, alur material dan informasi dari satu famili produk tertentu dan membantu
mengidentifikasi pemborosan dalam sistem (Liker, 2004).
Pemodelan IDEFOQ

Business process adalah sejumlah aktivitas yang mengubah sejumlah inputs
menjadi sejumlah outputs (barang dan jasa) untuk orang lain atau proses yang
menggunakan orang dan alat. Semua orang melakukan hal ini, dan dengan satu atau lain
cara memerankan peran pemasok atau customer (Indrajit dan Djokopranoto, 2002).
Proses bisnis seperti itu dapat dilukiskan secara sederhana seperti segitiga-segitiga
seperti pada Gambar 2.

Inputs Outputs
—— ——
: Your
Supplier Process
. Feedback

Gambar 2 Gambaran Proses Bisnis
Sumber: Indrajit dan Djokopranoto (2002)

Diagram Sebab*Akibat (Fish'Bone /Ishikawa)

Pembuatan diagram ini bertujuan untuk mencari faktor-faktor yang mungkin
menjadi penyebab dari suatu ‘'masalah atau penyimpangan (Kuswardi dan Mutiara, E,
2004). Pencarian faktor-faktor penyebab terjadinya penyimpangan kualitas-hasil kerja,
maka orang“akan selalu mendapatkan bahwa ada 5 (lima) faktor penyebab utama yang
signifikan yang perlu diperhatikan, yaitu manusia (man), metode kerja (work method),
mesin atau peralatan kerja lainnya (machine or equipment), bahan-bahan baku (raw)
dan lingkungan kerja (work environment) (Wignjosoebroto, 2006).

QG Hasil Penelitian dan Pembahasan
Gambaran Sistem,Saat ini (Current State).

Secara'umum produk sepatu yang dihasilkan oleh RT. X“tidak dikelompokan
sesuai fungsi, akan tetapi“dilihat dari kemungkinan digunakannya cenderung terhadap
sepatu resmi dan kasuals Untuk memproduksi sepatu, PTi X&berkerja sama dengan
beberapa rekanan (vendor) dengan sistem maklun. Dalam tahapan identifikasi proses
bisnis dengan menggambarkan”proses bishis saat intsmenggunakan IDEFO berdasarkan
pengamatan langsung. serta wawancara terhadap masing-masing divisi yang terkait
dalam penanganan bahan-baku sampai produk jadi. Gambaran secara umum proses
bisnis level 1 dijelaskan pada Gambar- 2.
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Indentifikasi Jenis P osa

Pada tahapan asi jenis pemboro aste)sfini dilakukan untuk
mendapatkan jeni ng berunsur pada pemborosan yangg ispada perusahaan
saat ini.

Value Stream Mapping Current State.

Pe value str ibuat ber an pemetaan
prases bisnis.menggunakan | data hasil*wawancara, studi
lapangan dan sttidi dokumen . uatan value mapping
culrrent st dimaksudk i jeni Ivi @sur pada

an waktu kedalam non value

ded, necessary non value 8

rrent 5@ 5 ditunjukk

gmbor erdasarkan wak

ikut ini adalg stream

Gambar 3 Value Stream Mapping (Current State) Fase 5
Total waktu value added time necessary non value added time dan non value added time
dari keseluruhan aktivitas, total lead time yang didapatkan sebesar 15788.49 menit.
Identifikasi Proses Kritis.

Penelitian sebelumnya yang dilakukan oleh Muhammad dan Prasetyaningsih
(2014) menjelaskan proses kritis merupakan aktivitas yang tidak efisien yang berujung
kepada pemborosan (waste). Berikut ini beberapa aktivitas yang berunsur pada waste
transportasi dijelaskan Tabel 1 dengan mengurutkan tipe waste tertinggi seperti yang
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telah dilakukan dalam penelitian sebelumnya yang dilakukan oleh Sudjianto, Bendatu

dan Widyadana (2013).
Tabel 1 Identifikasi proses Kritis
. Total
. Proses Dalam Value Stream L Ct Running
Detail Proses Berdasarkan Waste : Node Aktivitas ; o VA | NNVA | NVA Lead
Mapping (Current State) (Menit) | Aktivitas Time
Transportasi Dari Supplier Bahan Pengambilan Bahan Baku A35 Melakukan Pengambilan Bahan 120 1 120 120
Baku Dan Bahan Pendukung Dan Bahan Pendukung (A3) Baku Dan Bahan Pendukung
Transportasi Pengangkutan Bahan
Baku Dan Bahan Pendukung Dari Pengangkutan Bahan Baku Mendorong Trolley Menuju
Halaman Depa Perusahaan Sampai Ke Gudang (A361) A3612 Gudang 1.85 4 1.8 4 9.25
Ke Gudang
Transportasi Dari Gudang
Perusahaan Sampai Halaman Depan '\gjﬁ:#g:kieggzng:#;n A4242 Mendorong Trolley Menuju 24 4 24 9.6 12
Perusahaan Dekat Dengan Mobil Pendukung (A424) Mobil ’ ’ '
Pengiriman Y
Transportasi Dari Perusahaan Ke Melakukan Pengiriman Bahan
Rekanan (Vggg;)t?l Pembuatan Shiping (A42) A426 Baku Dan Bahan Pendukung 60 1 60 0 60
Transportasi Dari Halaman Depan Melakukan Pengangkutan Mendorong Trolley Menuiu
Rekanan (Vendor) Sampai Dengan Bahan Baku Dan Bahan A4312 Gudan R%kanan {Vendof’) 1.05 2 1.05 2.1 3.15
Gudang Pendukung (A431) 4
Transportasi Dari Gudang Rekanan .
(Vendor) Sampai Di Halaman Meﬁ';‘éti”ﬁg?%iﬂ%‘;‘)‘ta” pagaz | Mendorong Trofley Menuju 115 5 23 | 575 | 805
Depan Dekat Mobil Pengiriman
Transportasi Dari Rekanan - Melakukan Pengambilan
(VVendor) Sampai Perusahaan Shiping (Ad4) Add Produk Jadi 60 3 . 120
. . Melakukan Pengangkutan .
Transportasi Dari Halaman Depan - Mendorong Trolley Menuju
Sampai Ruang Quality Control Produk JanAzléel)Ruang QC A4512 Ruang QC 1.18 10 1.18 11.8 12.98
Transportasi Pengangkutan Produk Pen . .
: - - gangkutan Produk Jadi Mendorong Trolley Menuju
Jadi Pesar;an O_ff_lme Ke Mobil Pesanan Offline (A45513) A455132 Mobil 14 4 14 5.6 7
engiriman
Transportasi Ke Stasiun Kerja Picking Produk Jadi P Melakukan P kut
Packing Online Ke Mobil g Froduk Jacl Fesanan | A 45533 elakukan Fengangkutan 1.05 7 14 7.35 112
Pengiriman Offline (A4553) Produk Jadi
Pengambilan Produk Jadi Ke 2 60
Total Lead Time Transportasi Berlebih 423.63
Dengan memperhatikan Tabel 1 sebagai contoh total waktu dari waste
transportasi dengan pengelompokan proses kritis terhadap waste, dihasilkan waktu
menunggu (waiting'time) dengan nilai 12620.58 menit, inventory dengan nilai 1457.48
menit, waktu transportasi dengan nilai 423.63 menit dan pemr@sesan berlebih 77.31
menit.
Idenifikasi Penyebab Pemborosan.
Identifikasi ‘penyebab pemborosan,(waste) dilakukan“berdasarkan hasil dari
proses kritis. “ldentifikasi” penyebabipemborosan ini dilakukan dengan menggunakan
diagram sebab-akibat (fishboné). Berikut ini Tabel 2imenjelaskan mengenai rekapitulasi
sebab akibat dari pemborosan (waste) yang terjadi.
Tabel 2 Rekapitulasi Sebab Akibat Penyebab Terjadinya Waste
Tipe Akibat Faktor Penyebab
Pemborosan Manusia Material Mesin Metode Lingkungan
Kuran Kesalahan perencanaan
Ketelitign Tidak adanya control yang baik
Kapasitas pada inventory
Pengambilan Bahan - Kurang tepat dalam melakukan . .
Inventory Inventory Berlebih Baku dan Bahan P;?:ukim gggg riset pasar ng?ﬁéierr:slt?taan
Penurunan Pendukung Berlebih \?egndpor Komunikasi yang tidak dijalankan P
Konsentrasi dengan baik
Menumpukan WIP pada masing-
masing proses
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Waktu menunggu Kuran Spesifikasi Material Formulasi Melakukan riset pasar berdasarkan Tingkat Permintaan
(Waiting time) melakukan Inisiati% Fléroduk Beragam tidak Selalu data penjualan perbulan belum gTidak asti
riset pasar g Akurat efektif P
Standar dan
Waktu Menunggu (Wating spesifikasi bahan . .
Time) Kedatangan Bahan Kurang baku Kkulit beragam Pemesanan Kepada Pihak supplier Ketersediaan Bahan
Waktu - bahan baku dan bahan pendukung " .
Baku dan Bahan Cekatan Ketersediaan bahan - Baku Tidak Pasti
Menunggu Penduk - : . belum efektif
(Waiting Time) endukung baku k_ullt tl_dal_< bisa Kapasitas Alat
diprediksi Angkut
Tidak Terbatas
Waktu menunggu Teridentifikasinya . -
(Waiting time) produk jadi Kurang kecacatan material Pengambilan prod_uk]adl belum
AN Cekatan - efektif
selesai dikerjakan khususnya material . .
Kulit Loka_5| produksi yang
Kesalahan berjauhan dengan
Pengiriman Bahan Kapasitas Alat Pengiriman Bahan Baku dan gudang perusahaan
Baku dan bahan angkut Bahan Pendukung dari Supplier
. 2 pendukung yang akan terbatas ke Perusahaan
Transportasi Berlebil Konsentrasi diproses
Bahan Baku dan bahan
Pendukung menurun Kecacatan atau ! B ) )
kekurangan bahan Kapasitas Alat Rengiriman Bahan Baku dan Lokasi produksi yang
baku'dan; bahan angkut bahan‘pendukung dari supplier ke berjauhan dengan
pendukungyang akan terbatas perusahaan hudang
diproses
Kapasitas
Transportasi mobil
pengangkut - . Luas jalur jalan
s Pengambilamproduk jadiyang A
P“’d“k!ad' sudah dikemas belum efektif mefilju gudang
menuju terbatas
Transportasi berlebih Kurang Kecacatan produk ?elig:?ag
Pengangkutan Produk jadi cekatan jadi - -
A L. Lokasi produksi yang
Standar penyimpanan produk jadi :
. .. berjauhan dengan
Kapasitas ke gudang tidak jelas hud
udang
trolley - -
" Luas jalur jalan
erbatas . " /
Penggunaan jasa ekspedisi menuju gudang
terbatas
Pemrosesan berlebih Kurang Kontur kemasan tidak Peralatan Proses cap dilakukan satufpérsatu Kurana ier e havaan
Pemrosesan quality control kreativitas cocok di cap sederhana belum efektif 9P Y
berlebih Pemrosesan berlebih - Peralatan Proses packing online belum Area kerja kurang
N ] Kurang teliti Kemasan double 1
packing online sederhana efektif luas
Tidak jelasnya informasi dalam
Gerakan yang . . . Peralatan gudang
. Gerakan yang tidak perlu Kurang Material satu jenis . - : -
t|dak perlu IR alse LA aktivitas terampil - ——- g yang tidak Ketidakrapihan penyimpanan Kurang pencahayaan
dilakukan serbaguna peralatan
Penyusunan material tidak rapih
Upaya Menghilangkan atau Meminimasi Pemborosan (Waste)
Upaya:menghilangkan atau meminimasi pemborosan (waste) ini dilakukan
untuk menghilangkan _setiap pemborosan yang terjadi fipada PT. X dengan
memperhatikan valuesStream mapping current state dan identifikasi proses kritis yang
telah dilakukan. Upaya menghilangkan atau meminimasi pemborosan (waste) dilakukan
diantara aktivitas.utama pemborosan'yang telah teridentifikasi. Berikut ini adalah Tabel
3 menjelaskan mengenai upaya mengatasi'waste dari current menjadi future state.
Tabel 3 Upaya Mengatasi Waste dari Current State ke Future State
No Aktivitas yang Dilakukan (Current State) BTSN IR Alasan Perubahan Hasil
(Future State)
Untuk dapat melakukan aktivitas riset pasar
(A1) yang dilakukan adalah menunggu data
penjualan selama satu bulan sebelumnya | Kegiatan riset pasar (Al) dan | Agar waktu menunggu riset Waiti - -
. L : aiting time aktivitas
dengan waktu tunggu 8400 menit. Selain itu, | rencana produksi (A2) yang | pasar (A1) dapat .
- ) T - riset pasar (Al) vyang
1 riset pasar (Al) merupakan penentu | sebelumnya dilakukan berdasarkan | diminimalisasi serta kegiatan
. . . SO sebelumnya memerlukan
kebutuhan produk yang harus diproduksi | data penjualan satu bulan menjadi | perencanaan  dapat  terus 4 S
) A ' 8400 menit menjadi 2100.
dalam  melakukan rencana  kebutuhan | satu minggu. terkendali setiap minggunya.
produksi, bahan baku dan bahan pendukung
(A2).
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Pengangkutan  produk jadi ke mobil
pengiriman  (A433) setelah  diproduksi
dilakukan satu minggu sekali dengan
kapasitas angkut 450 pasang sepatu dan
dilakukan shiping (A44) sekaligus dalam

waktu satu hari 2 kali.

aik offline (A455)
4) dilakukan secara
batch transfer _di

Proses penangal I
maupun ine (
berurutan

Pengangkutan produk jadi ke mobil
pengiriman (A433), shiping (A44)
dilakukan 3 hari sekali serta
mengubah batch transfer
pengambilan produk jadi sampai
dengan  aktivitas... werhousing
(A454).

Agar waktu menunggu produk
jadi dapat diminimalisasi serta
mereduksi total lead time dari
aktivitas Pengangkutan produk
jadi ke mobil pengiriman
(A433), shiping (A44) sampai
dengan werhousing (A454).
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e Dengan  pengambilan
produk jadi kepada pihak
rekanan (vendor) (A433)
yang sebelumnya
dilakukan ~ selama 1
minggu sekali menjadi 3
hari sekali, waktu
menunggu hanya
memerlukan 1050 menit
dari 2100 menit waktu
menunggu sebelumnya.

e Selain  itu, dengan
pembagian batch dibagi
menjadi 2 selisih mulai
dari aktivitas
pengangkutan produk jadi
ke  mobil  pengiriman
(A433), shiping (A44)
sampai dengan
werhousing (A454) leih
cepat selesai  dengan
selisih  waktu  730.03
menit

menunggu dan
. (WIP) pada
as pemrosesan
penanganan  order

pun online
diminimalisasi
duksi total lead

Pemecahan batch transfer dari
aktivitas penanganan order baik

i line
(A4553;
serta
time.

e Penumpukan work in
procces pada setiap proses
dapat berkurang.

. Selain itu,waktu
penyelesaian lebih cepat
mulai dari  pencarian
offline  (A455) sampai
dengan aktivitas
pengiriman online
(A45534) selesai pada
waktu 180.96 menit yang
sebelumnya 321.80.

ality control (A453)
pemberian cap pada masing-masi
I jadi;secara berulang (A455

Dalam aktivitas packing online
terdapat  aktivitas  pemeriks
(A455322), melakukan pemeriks
produk jadi (A455323) sert:
melakukan pemeriksaan kerutan
pada kulit prod i.(A455324).

pemrosesan

Cycle time pada proses
quality control (A453)
dapat berkurang 0.03
menit menjadi 2.87 menit
pada masing-masing
produk.

o Aktivitas
dilakukan pada quality control
(A453).

o Untuk
pemrosesan
prost

( ).

meminimasi
berlebih  pada

erutan dan jahitan packing online

masing-masing produk.

baku bahan

aktivitas

Pengambila an dan
‘pendukung (A35)

penyimpanan

Cycle time proses packing
online (A45532) dari 1.7
menit berkurang menjadi
0.8 menit pada masing-
masing produk pesanan
pelanggan online.

Perbaikan proses pengiriman
baku dan bahan pendukung

han gar waktu transportasi yang

akukan  kepada  pihak

nan (vendor) (A44) dapat
diminimasi.

g (A i dila Iangsxﬂa pi
r rel;wor)( 4).
Pengembangan PT’bse_s Bisnis Usulan ( e State)

Dengan melakukan
pengiriman bahan baku
dan bahan pendukung dari
supplier langsung
ditujukan ke pihak
rekanan (vendor), maka
waktu 126.52 menit dapat
dihilangkan.

Setelah dilakukan ‘upaya perbaikan waste kemudian yang dilakukan adalah
mengembangkan proses bisnis usulan (future state). Dalam tahapannya pengembangan
proses bisnis menggunakan metode value stream mapping ialah dengan memetakan
ulang kembali value stream mapping future state (Gambar 4) setelah dilakukan
perbaikan terhadap masalah-masalah dan penyebab pada pemborosan.
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D. _-" Kesim

e S‘t?.

Berdasarkanshasil penelltlan dari bab sebelumnya yang Elks}ilakukan, dapat

ditarik menjadi rapa poin

1. Untuk mengidentifi ) tersebut
i cara akukan pen hasil penj

iperoleh dengan
han aktivitas

l %kait dengan pemborosan yaitu waktu menunggu (waitin sebesar
.58 menit, inv 48 menit, waktu transportasi
2I sebesar 423 lebih sebesar enit.
| F roses bisnis dilakukan b an data
| @n per ming tu menungg iting time)
| pada proses riset pas

3.9 Perbaikan yang dil
produk jadi dari
menguba uran ba

produksi dan pengambilan
kukan 3 hari sekali serta

4, Prose usulan Aktivitas pengambllan bahan baku [dan n pendukung
adalah itas tersebut dilakukan langsung kepada piha an (vendor).
5. "E_engambllan k jadl sampai werhousm ansfer dibagi menjadi

bagian es n itas gpenanga
men' di lima b tivi nanganan pr
transfer-dibagi menja I 6 bagia

6. Menghilangkan akt|V|tas pemeriksaan size, kerutan serta warna, serta
pemeriksaan | dan kerutan yang sebelumnya telah dilakukan pada
aktivitas quality control pada-uraian aktivitas packing online.

7. Total lead time yang sebelumnya (current state) memerlukan waktu sebesar
15788.49 menit, dengan penurunan total lead time dari keempat waste waktu
menunggu 7364.83 menit, inventory 814.70 menit, transportasi 212.93 menit
dan pemrosesan berlebih 77.31 menit, maka total penurunan lead time 8469.76
menit (53.65%) menjadi (future state) 7318.72 menit.

anan offline dibagi
uk pesanan online batch
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