BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1  Pengumpulan Data
4.1.1 Profil Perusahaan

PT .Pos Indonesia merupakan sebuah badan usaha milik negara ( BUMN)
Indonesia yang bergerak di bidang layanan pos. Saat ini, bentuk badan usaha Pos
Indonesia merupakan perseroan terbatas dan sering disebut dengan PT.Pos
Indonesia. Bentuk usaha Pos Indonesia ini berdasarkan Peraturan Pemerintah
Republik Indonesia Nomor 5 Tahun 1995. Peraturan Pemerintah tersebut berisi
tentang pengalihan bentuk awal Pos Indonesia yang berupa perusahaan umum
(perum) menjadi sebuah perusahaan (persero). saham Pos Indonesia sepenuhnya
dimiliki oleh pemerintah Indonesia.

Dunia perposan modern muncul di Indonesia sejak tahun 1602 pada saat
VOC menguasai bumi nusantara ini. Pada saat itu, perhubungan pos hanya
dilakukan di kota-kota tertentu di pulau Jawa dan di luar pulau Jawa. Pos pertama
berdiri pada tanggal 26 Agustus 1746, era kepemimpinan Gubernur Jenderal
Daendels di VOC membuat sebuah kemajuan yang cukup berarti di dalam
pelayanan pos di nusantara.

PT.Pos Indonesia Cabang Sudirman Pekanbaru terletak di jalan Jendral
Sudirman No.229 Pekanbaru ini sudah ada sejak tahun 1980 an dimana melayani
berbagai jenis pos sesuai dengan keinginan pelanggan. PT.Pos Indonesia Cabang
Sudirman Pekanbaru merupakan perusahaan pengiriman jasa pengiriman barang
pertama kali yang ada di Pekanbaru yang melayani masyarakat pekanbaru dalam
pengiriman jasa pos atau paket dengan berbagai jenis pelayanan seperti pos
express, surat pos biasa, paket pos, pos kilat khusus, express mail service dan
admail pos.

Sebagai perusahaan pengiriman jasa pertama kali yang ada di Pekanbaru
dan merupakan kantor pusat Pos Indonesia untuk wilayah Riau dan terkhusus
Pekanbaru. Sebagai kantor pusat tentulah PT.Pos Indonesia Cabang Sudirman

Pekanbaru memiliki kegiatan yang komplek dalam melakukan pendistribusian pos



yang dipercayakan pelanggan. Namun dalam perkembangannya perusahaan ini

sudah mendapat pesaing diantaranya JNE, TIKI, dan INDAH Cargo, dengan hal

itu pula PT.Pos Indonesia Cabang Sudirman Pekanbaru ini akan selalu ingin

meningkatkan produktivitasnya agar tidak kalah saing dengan perusahaan jasa

pengiriman barang lainnya.

4.1.2 Struktur Organisasi

Setiap perusahaan yang dikelola dengan baik membutuhkan manajemen

yang terstruktur. Secara konseptual dapat dikatakan bahwa struktur organisasi

perusahaan merupakan bagan terpenting yang menjadi dasar utama identitas

perusahaan melaksanakan tugas sesuai jabatan. Adapun bentuk struktur organisasi

PT.Pos Indonesia Cabang Sudirman Pekanbaru, dapat diuraikan sebagai berikut:

STRUKTUR ORGANISASI
PT.Pos Indonesia Cabang Sudirman Pekanbaru

|

Kepala Kantor Pos
Arief Joko Sentono
Nippos : 971346549

Wakil Kepala Kantor
Ade Novel
Nippos: 983390307

Manajer
Pelayanan

1. Cot Noris
Nippos :
978366619

2. Said Maulana
Nippos :
968330381

Manajer PPLA
Auva Syofyan
Nippos:
973351640

&TI
Junaidi Efendi
Nippos:
970314279

Manajer Sarana

Manajer Proses dan

Transportas

1. Syafripurnawan
Nippos:

967273584

2. Peri Supardi
Nippos:
983406108

Manajer Antaran

Manajer Audit
MGT
Resiko
Halde F Amir
Nippos :
970365536

Dedi Supriyadi
Nippos :

10EQQ
IJ7U54U000

FP Antaran
H Noeriyanto

Nippos :
965205733

Manajer Akuntansi
M Subadriansyah
Nippos : 988406718

Manajer Keuangan dan
BPM
Julius Sitorus
Nippos : 971311596

Manajer Sumber Daya
Manusia
Novia Damayanti A.
Nippos : 991418426

Manajer Penjualan
Jese Y Marpaung
Nippos : 985400742

Manajer PKBL
Said Maulana
Nippos : 968330381

Manajer Solusi IT
Budiman
Nippos : 978388963

KPC Dalam
Kota
11 Kpc

LE dan Mailing
5 Kpc

Kpc Luar
Kota
21 Kpc

Gambar 4.1 Struktur Organisasi PT.Pos Cabang Sudirman Pekanbaru
Sumber: PT.Pos Cabang Sudirman Pekanbaru, (2017)
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4.1.3 Data Penelitian

Data-data penelitian yang digunakan dalam penelitian ini dapat diuraikan
sebagai berikut:

4.1.3.1 Elemen-Elemen Kegiatan
Pengerjaan kantong terima udara untuk pengerjaan pos kilat khusus dan
pos express terdiri dari pada elemen-elemen kegiatan atau aktivitas yang sama
dimana terdiri dari 3 bagian yaitu sebagai berikut:
1. Bagian Pengolahan
Berikut merupakan Elemen-elemen kegiatan bagian pengolahan:
Tabel 4.1 Elemen Kegiatan pada Bagian Pengolahan

No Elemen Kegiatan

Pengambilan kantong dari mobil
Meletakkan kantong di tempat sementara
Mengambil kantong di tempat sementara
Berjalan menuju tempat pengolahan
Meletakkan kantong
Bertanya
Melihat label
Membuka kantong
Mengambil isi kantong

10 | Meletakkan isi kantong

11 | Mengecek surat kantong (1)

12 | Menginput data

13 | Mengecek surat kantong (2)

14 | Mengambil paket

15 | Berjalan

16 | Meletakkan paket ke pemilahan

17 | Melakukan pemilahan ke keranjang

18 | Membawa keranjang ke bagian proses kirim
Sumber: Pengumpulan Data, (2017)

O N0 |DIWN| -

o

2. Bagian Proses Kirim
Berikut merupakan elemen-elemen kegiatan bagian proses kirim:

Tabel 4.2 Elemen Kegiatan pada Bagian Proses Kirim
No Elemen Kegiatan

1 Mengangkat keranjang ke Meja
2 Mengambil paket dari keranjang
3 Mengecek tujuan paket

Sumber: Pengumpulan Data, (2017)
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4.2 Tabel Elemen Kegiatan pada Bagian Proses Kirim (Lanjutan)

No Elemen Kegiatan
4 Melihat loker

5 Meletakkan paket

6 Mengscan paket

7 Mengscan label

8 Mengambil kantong kosong

9 Mengambil paket

10 | Memasukkan paket ke kantong
11 | Menimbang kantong

12 | Menginput data

13 | Mengambil label

14 | Menulis label

15 | Melihat label

16 | Menunggu kertas di cetak

17 | Memasukkan kertas informasi ke kantong
18 | Mengikat label ke kantong

19 | Meletakkan kantong

Sumber: Pengumpulan Data, (2017)

3. Bagian Collecting
Berikut merupakan elemen-elemen kegiatan di bagian collecting:

Tabel 4.3 Elemen Kegiatan pada Bagian Collecting
No Elemen Kegiatan

Menarik kantong (1)

Mengscan label

Meletakkan kantong di tempat sementara
Menarik kantong (2)

Meletakkan kantong dekat mobil

6 Mengangkat kantong ke mobil

Sumber: Pengumpulan Data, (2017)

IR IWIN|F-

4.1.3.2 Jumlah Karyawan

Jumlah karyawan pada departemen proses dan transportasi untuk
pengerjaan kantong terima udara untuk pos kilat khusus dan pos express PT.Pos
Indonesia Cabang Sudirman Pekanbaru yaitu, dapat dilihat pada Tabel 4.4 :

Tabel 4.4 Jumlah Karyawan Setiap Bagian pada Departemen Proses dan Transportasi
untuk Pengerjaan Kantong Terima Udara Pos Kilat Khusus dan Pos Express

No Bagian Jumlah Karyawan
1. | Pengolahan S
2. | Proses Kirim 5
3. | Collecting 5

Sumber: Pengumpulan Data, (2017)
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4.1.3.3 Jam Kerja Karyawan

Jam Kerja Karyawan ini dalam pengerjaan kantong terima udara pos kilat

khusus dan pos express PT.Pos Indonesia Cabang Sudirman yaitu dimulai dari

Pkl.08.00 wib — PKkl. 17.00 wib, dengan lamanya waktu 8 jam per hari, yang

dimana dalam seminggu yaitu 6 hari bekerja dari senin-sabtu.

4.1.3.4 Data Target Perhari Kantong

Data harian pengerjaan kantong terima udara untuk pos kilat khusus dan

pos express pada departemen proses dan transportasi, yaitu pada Tabel 4.5:
Tabel 4.5 Data Target Harian (Perhari)

No Jenis Pos Jumlah
(Kantong)
1. | Pos Kilat Khusus 98
2. | Pos Express 112
Jumlah 210

Sumber: Pengumpulan Data, (2017)

4.1.3.5 Waktu Operasi Elemen Kegiatan

menggunakan teori the maytag dapat dilihat sebagai berikut:
Tabel 4.6 Waktu Operasi Elemen Kegiatan Bagian Pengolahan

Data waktu operasi elemen kegiatan, berdasarkan pengumpulan awal

Bagian Pengolahan
No Kegiatan (Dalam detik)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Pengambilan

1 | kantong dari 40 41 39 | 38 |37 | 39 | 41 | 38 | 37 | 38
mobil
Meletakkan

o | kantong di 35 | 36 | 38| 3638|3937 |38 |39 | 36
tempat
sementara
Mengambil

3 | kantong di 36 | 37 | 35|33 34|35 |34 | 36| 33| 34
tempat
sementara
Berjalan

4 |menujutempat | 9o | 92 | 93 | 95 | 93 | 92 | 95 | 94 | 94 | 93
pengolahan

5 | Meletakkan 1 55 | 59 | 28 | 27 | 28| 20 | 31 | 28 | 28 | 26
Kantong

6 | Bertanya 67 68 69 65 | 66 | 65 | 66 | 67 | 67 | 69

Sumber: Pengumpulan Data, (2017)
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Tabel 4.6 Waktu Operasi Elemen Kegiatan Bagian Pengolahan (Lanjutan)

Bagian Pengolahan

No | Kegiatan (Dalam detik)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
7 :\;';é'lhat 35 |34 |36 | 33| 34 [ 35|36 | 34 | 35| 36
8 l'l"emb“ka 34 (33|32 33| 34 [31 30| 32 |31 32
antong
g | Mengambil |0y | 5y | 33 | 30 | 34 |31 | 33| 35 | 36 | 37
isi kantong
10 | Meletakkan | o5 | 55 | 33 | 33| 32 |31 |33 | 32 | 34| 32
isi kantong
Mengecek
11 | surat 75 76 | 78 | 77 |76 e 73 76 7 75
kantong (1)
12 (';’;f;g'”p“t 65 | 67 | 66 | 67 | 65 | 66 | 67 | 65 | 64 | 67
Mengecek
13 | surat 79 | 80 | 81 | 82 81 |79 | 81| 80 | 82 | 81
kantong (2)
14 F';’;f(ggamb" 32 | 3133 32| 31 |34 |3 | 32 |31 35
15 | Berjalan 62 | 61 | 60 | 61 62 | 61 | 63 | 62 61 | 62
Meletakkan
16 | paket ke 34 35 | 36 | 34 35 34 | 36 35 33 34
pemilahan
Melakukan
17 ﬁgm"aha” 89 | 88 |87 |88 | 89 |88 |87 | 8 | 87 | 88
keranjang
Membawa
keranjang
18 | ke bagian 96 95 | 94 | 95 94 93 | 96 95 94 96
proses
Kirim
Sumber: Pengumpulan Data, (2017)
Tabel 4.7 Waktu Operasi Elemen Kegiatan Bagian Proses Kirim
Bagian Proses Kirim
No | Kegiatan (Dalam Detik)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 | Mengangkat
keranjang ke | 45 | 46 | 44 | 45 47 45 46 47 | 46 45
Meja
2 | Mengambil
paket dari 135|134 | 135 | 136 | 134 - - - - -
keranjang
3 | Mengecek 1671 165|166 | 165 167 | - | - | - | - | -
tujuan paket

Sumber: Pengumpulan Data, (2017)
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Tabel 4.7 Waktu Operasi Elemen Kegiatan Bagian Proses Kirim (Lanjutan)

Bagian Proses Kirim

No Kegiatan (Dalam Detik)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
4 Melihat loker | 98 | 97 | 99 | 97 | 99 | 96 98 97 | 96 98
5 | Meletakkan | 57 | 58 | 57 | 58 | 59 | 56 | 57 | 56 | 58 | 59
paket
6 | Mengscan 45 | 43 | 42 | 42 | 43 | 44 | 44 | 45 | 43 | 43
paket
d :\;'tfglgsca” 10 |11 |12 |12 |11 |12 | 10 | 11 | 12 | 10
8 | Mengambil
kantong 35|13 | 37 | 35 | 34 | 35 34 35 | 36 37
kosong
3 | Mengambil | o | 4y | 43 | 43 | 42 | 41 | 43 | 42 | 42 | a2
paket
10 | Memasukkan
paket ke 32 | 33| 34 | 35 | 36 | 33 32 33 | 35 36
kantong
11 | Menimbang 25 | 23 | 24 | 23 | 24 | 25 24 25 | 26 26
kantong
12 | Menginput 35|34 | 35| 3 | 34 | 36 36 35 | 35 34
data
13 | Mengambil 20 | 19 | 18 | 19 | 18 | 20 19 18 | 19 18
label
14 | Menulis label 15 | 16 | 16 | 15 | 14 | 14 15 16 | 15 15
15 | Melihat label 11 | 12 | 13 | 12 | 12 | 11 12 12 | 13 12
16 | Menunggu 1314|1313 15|15 | 13 | 14 | 13 | 13
kertas di cetak
17 | Memasukkan 11 | 12 | 11 | 11 | 13 | 12 11 15| b 12
kertas
informasi ke
kantong
18 | Mengikat
label ke 13 | 12 | 12 | 13 | 13 | 14 12 12 | 13 14
kantong
19 | Meletakkan 10 | 11 | 11 | 10 | 12 | 11 12 10 | 11 12
kantong
Sumber: Pengumpulan Data, (2017)
Tabel 4.8 Waktu Operasi Elemen Kegiatan Bagian Colecting
Bagian Collecting
No Kegiatan (Dalam Detik)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1| Menarik 46 | 45 | 44 | 45 | 46 | 44 | 43 | 43 | 46 | 45
kantong (1)
2 | Mengscan 9 | 8| 9|10 9|10] 9 |10] 9] 10
label

Sumber: Pengumpulan Data, (2017)
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Tabel 4.8 Waktu Operasi Elemen Kegiatan Bagian Colecting (Lanjutan)
Bagian Collecting

No Kegiatan (Dalam Detik)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
3 | Meletakkan
kantongdi | 49 | 45 | 93 | 12 | 13 | 11 | 12 | 13 | 11 | 12
tempat
sementara
| Menarik 25 | 24 | 25 | 23 | 24 | 25 | 23 | 24 | 23 | 25
kantong (2)
Meletakkan
5 | kantong 12 | 13 | 12 | 13 11 11 12 12 | 12 13
dekat mobil
Mengangkat
6 | kantong ke 14 | 13 | 14 | 14 15 13 13 13 | 14 15
mobil

Sumber: Pengumpulan Data, (2017)

42 Pengolahan Data

4.2.1 Perhitungan Data Waktu Secara Langsung Menggunakan Metode
Stopwatch Time Study

4.2.1.1 Uji Statistik

1. Uji Keseragaman

Uji keseragaman ini dilakukan untuk mengetahui apakah data yang telah
diolah tersebut berada di dalam atau di luar Batas Kontrol Atas (BKA) dan Batas
Kontrol Bawah (BKB), maka dilakukan uji keseragaman data. Apabila data
berada dalam Batas Kontrol Atas (BKA) atau Batas Kontrol Bawah (BKB) maka
data dikatakan seragam, sedangkan data yang berada di luar batas-batas kontrol
tersebut maka data dikatakan tidak seragam. Dalam menentukan uji keseragaman
data pada pengerjaan kantong paket pos kilat khusus dan pos express pada
departemen proses dan transportasi ini berdasarkan tingkat keyakinan 95% dan
tingkat ketelitian 5% .
a. Bagian Pengolahan

Uji keseragaman data adalah uji yang dilakukan untuk mengetahui apakah
data yang digunakan telah seragam atau belum, Perhitungan uji keseragaman ini,
diambil satu elemen kegiatan yang kegiatan awal saja dan kemudian dilakukan
rekapitulasi elemen kegiatan secara menyeluruh pada bagian ini, yaitu sebagai
berikut:
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1.) Pengambilan Kantong dari Mobil

a.) Rata-rata keseluruhan data

_ X
X ==
k
_ (40+41+39+38+37+39+41+38+37+38)
10
= 38,8 detik

b.) Standar Deviasi

i _ > (Xi - X)?
N -1

\/ (40-38,8) +(41—38,8)% +...+ (38— 38,8)°
10-1

1,476 detik

c.) Perhitungan BKA dan BKB

BKA =X + 20
= 38,8 +2(1,476)
= 41,752 detik
BKB =X -2¢
= 38,8-2(1,476)
= 35,848 detik
Pengambilan Kantong dari Mobil
<4 O ————
B 40 4/\ A
2 / —o—BKA
: \\-\{ \\./F -
;:;36 B 5 BKB
=
34
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Gambar 4.2 Peta Kontrol Pengambilan Kantong dari Mobil
Sumber: Pengolahan Data, (2017)

Berdasarkan Gambar 4.2 dapat dilihat bahwa data seragam dimana
tidak ada data yang keluar dari BKA dan BKB.
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Tabel 4.9 Rekapitulasi BKA dan BKB Bagian Pengolahan

No Elemen Kegiatan X o) BKA BKB Keterangan
1 ﬁfggﬁmb"a” kantong dari | 258 | 1476 | 41,752 | 35,848 Seragam
p | Meletakkankantong di | 575 | 1398 | 39906 | 34404 |  Seragam

tempat sementara

Mengambil kantong di
3 tempat sementara 34,7 1,337 | 37,374 | 32,026 Seragam
4 | Berialan menujutempat | g5 5 | 4 160 | 9542 | 90,78 Seragam

pengolahan
5 | Meletakkan kantong 28,4 1,43 31,26 25,54 Seragam
6 | Bertanya 66,9 1,449 | 69,798 | 64,002 Seragam
7 | Melihat label 34,8 1,033 | 36,866 | 32,734 Seragam
8 | Membuka kantong 32,2 1,164 | 34,528 | 29,872 Seragam
9 | Mengambil isi kantong 334 2,066 | 37,532 | 29,268 Seragam

10 | Meletakkan isi kantong 32,5 0,850 | 34,200 | 30,800 Seragam
11 'é';”gecek suratkantong |z, | 4033 | 78266 | 74,134 |  Seragam
12 | Menginput data 65,9 1,101 | 68,102 | 63,698 Seragam
13 g;”gece“ suratkantong | g5 | 1075 | 82,750 | 78450 |  Seragam
14 | Mengambil paket 32,6 1,578 | 35,756 | 29,444 Seragam
15 | Berjalan 61,5 0,850 | 63,200 | 59,800 Seragam
15 | Meletakkanipaketke 346 | 0966 | 36,532 | 32,668 |  Seragam

pemilahan

17 | Melakukanpemilehanke | g7 7| 0949 | 89598 | 85802 |  Seragam

eranjang

1g | Membawa keranjang ke | g4 5 | 4 033 | 96866 | 92,734 Seragam

bagian proses kirim

Sumber: Pengolahan Data, (2017)

b. Bagian Proses Kirim

Perhitungan uji keseragaman ini, diambil satu

elemen kegiatan yang

kegiatan awal saja dan kemudian dilakukan rekapitulasi elemen kegiatan secara

menyeluruh pada bagian ini, yaitu sebagai berikut:
1.) Mengangkat Keranjang ke Meja

a.) Rata-rata keseluruhan data

< :ZX|
k

_ (45+46+44+45+ 47+ 45+ 46+ 47 + 46 + 45)

10
= 45,6 detik
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b.) Standar Deviasi

N -1

_\/(45—45,6)2 + (46— 45,6)2 +...+ (45— 45,6)>
10-1

0,966 detik

c.) Perhitungan BKA dan BKB

BKA  =X+20
= 45,6 +2(0,966)
= 47,532 detik
BKB =X 20
= 45,6-2(0,966)
= 43,668 detik
Mengangkat Keranjang ke Meja
49
<
T 48
) R o e
- JAN
X
» 46 A —BKA
3
< -
S 45
= ¢ BKB
44
43
42
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

Gambar 4.3 Peta Kontrol Mengangkat Keranjang ke Meja
Sumber: Pengolahan Data, (2017)

Berdasarkan Gambar 4.3 dapat dilihat bahwa data seragam dimana tidak
ada data yang keluar dari BKA dan BKB.
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Tabel 4.10 Rekapitulasi BKA dan BKB Bagian Proses Kirim

No Elemen Pekerjaan X o BKA BKB | Keterangan

1 | Mengangkatkeranjang | 456 | 965 | 47532 | 43668 | Seragam
ke Meja

2 | Mengambil paketdari | 43,8 | 837 | 136,474 | 133,126 | Seragam
keranjang

3 Mengecek tujuan paket 166,0 | 1,000 | 168,000 | 164,000 Seragam

4 | Melihat loker 97,5 1,080 | 99,660 | 95,340 Seragam

[ | Meletakdan paket ke 575 | 1,080 | 59,660 | 55,340 | Seragam

6 Mengscan paket 43,4 1,075 | 45,550 | 41,250 Seragam

T Mengscan label 111 0,876 | 12,852 9,348 Seragam

8 | Mengambil kantong 354 | 1,075 | 37,550 | 33250 | Seragam
kosong

9 Mengambil paket 421 0,738 | 43,576 | 40,624 Seragam

10| Memasuldan paketke | 339 | 1524 | 36048 | 30,852 | Seragam

antong

11 | Menimbang kantong 24,5 1,080 | 26,660 | 22,340 Seragam

12 | Menginput data 34,9 0,738 | 36,376 | 33,424 Seragam

13 | Mengambil label 18,8 0,789 | 20,378 | 17,222 Seragam

14 | Menulis label 15,1 0,738 | 16,576 | 13,624 Seragam

15 | Melihat label 12,0 0,667 | 13,334 | 10,666 Seragam

16 | Menunggu kertas di

13,6 0,843 | 15,286 | 11,914 Seragam
cetak

17 | Memasukkan kertas

. . 11,8 0,789 13,378 10,222 Seragam
informasi ke kantong

18 | Mengikat label ke 128 | 0789 | 14378 | 11222 | Seragam
kantong

19 | Meletakkan kantong 11,0 0,816 | 12,632 9,368 Seragam

Sumber: Pengolahan Data, (2017)

iy Bagian Collecting
Perhitungan uji keseragaman ini, diambil satu elemen kegiatan yang
kegiatan awal saja dan kemudian dilakukan rekapitulasi elemen kegiatan secara
menyeluruh pada bagian ini, yaitu sebagai berikut:
1.) Menarik Kantong (1)

a.) Rata-rata keseluruhan data

< :ZX|
k

_ (46+45+ 44+ 45+ 46 + 44+ 43+ 43+ 46 + 45)
10
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= 44,7 detik
b.) Standar Deviasi

. _ [Xei-xy?
N -1

_\/(46—44,7)2 +(45-44,7)° +..+ (45-44,7)°
10-1

= 1,16 detik

c.) Perhitungan BKA dan BKB

BKA =X+20
= 44,7 +2(1,16)
= 47,02 detik
BKB =X -2c
= 44,7-2(1,16)
= 42,38 detik
Menarik Kantong (1)
.48
~
B 47T —0— o ——— 00— ———
2 46
> N o—BKA
345 v / ¢
< 44 -
> 43 BKB
42
41
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Gambar 4.4 Peta Kontrol Menarik Kantong (1)
Sumber: Pengolahan Data, (2017)

Berdasarkan Gambar 4.4 dapat dilihat bahwa data seragam dimana tidak

ada data yang keluar dari BKA dan BKB.
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Tabel 4.11 Rekapitulasi BKA dan BKB Bagian Collecting

No Elemen Pekerjaan X o BKA BKB | Keterangan
1 Menarik kantong (1) 447 1,160 | 47,020 | 42,380 Seragam
2 | Mengscan label 9,3 0,675 | 10,650 | 7,950 Seragam
3 Meletakkan kantong di
tempat sementara 12,0 0,816 | 13,632 | 10,368 Seragam
4 Menarik kantong (2) 24,1 0,876 | 25,852 | 22,348 Seragam
2 | Meletakkan kantong 121 | 0910 | 13,920 | 10,280 | Seragam
dekat mobil
< :\n"ggﬁangkat kantong ke | 156 | 0786 | 15372 | 12228 | Seragam

Sumber: Pengolahan Data, (2017)

L

Uji Kecukupan Data

Uji kecukupan, pada penelitian ini adapun tingkat kepercayaan yaitu

sebesar 95% dan tingkat ketelitian 5%. Uji kecukupan data ini dilihat berdasarkan

tabel The Maytag Company, yaitu sebagai berikut:

Tabel 4.12 Jumlah Pengukuran yang Diperlukan (N”) untuk 95% Convidence Level
dan 5% Degree of Accuracy

Data dari sample Data dari sample Data dari sample
RIX g 10 | RIX |5 10| X |5 10
010 |3 2| 042 |52 30| 0,74 |162 93
012 |4 2| 044 |57 33| 0,76 |17 98
014 |6 3| 046 |63 36| 0,78 |180 103
016 |8 4] 048 |68 39| 0,80 |190 108
018 |10 6| 050 |74 42| 0,82 | 199 113
0,20 | 12 7| 052 |80 46| 0,84 | 209 119
0,22 | 14 8| 054 |86 49| 0,86 |218 125
0,24 | 17 10| 0,56 |93 53| 0,88 |229 131
0,26 | 20 11| 0,58 | 100 57| 0,90 | 239 138
0,28 |23 13| 0,60 | 107 61| 0,92 |250 143
0,30 | 27 15| 0,62 | 114 65| 0,94 | 261 149
0,32 |30 17| 064 | 121 74| 096 | 273 156
0,34 | 34 20| 0,66 | 129 74| 098 | 284 162
0,36 | 38 22| 0,68 |137 78| 100 | 296 169
0,38 |43 24| 0,70 | 145 83
0,40 | 47 27| 0,72 | 153 88

Sumber : Wignjosoebroto,( 2006)

Pengujian kecukupan data pada pengerjaan kantong paket pos Kkilat

Khusus dan pos express pada departemen proses dan transportasi ini, yaitu sebagai
berikut:
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a.

awal

Bagian Pengolahan
Perhitungan uji kecukupan ini, diambil satu elemen kegiatan yang kegiatan

saja dan kemudian dilakukan rekapitulasi elemen kegiatan secara

menyeluruh pada bagian ini, yaitu sebagai berikut:

1)

Pengambilan Kantong dari Mobil
Dilakukan pengamatan sebanyak 10 kali, dimana uji kecukupan data ini
berdasarkan tabel The Maytag Company, yaitu sebagai berikut:

a.) Rata-rata keseluruhan data
_ > Xi
X S
k

_ (40+41+39+38+37+39+41+38+37+38)
10

= 38,8 detik
b.) Nilai Max =41 detik
c.) Nilai Min = 37 detik
d) R = Max-Min
= 41-37
= 4 detik
e.) Rasio R/ X =4/38 8
=0,103
Hasil rasio tersebut, berdasarkan tabel The Maytag Company hal jumlah
pengambilan minimal yang seharusnya dilakukan (N’) yaitu 2 Kali,
sedangkan pengamatan yang dilakukan sebanyak 10 kali, maka dikatakan

“Cukup”

Tabel 4.13 Rekapitulasi Uji Kecukupan Data Bagian Pengolahan

No

Elemen Kegiatan | X Max | Min | R rasio N | NV Ket

1

Pengambilan 388 | 41 37 4 0,103 | 10 2 Cukup

kantong dari mobil

2

Meletakkan
kantong di tempat | 37,2 | 39 35 4 0,107 | 10 2 Cukup
sementara

Sumber:Pengolahan Data, (2017)
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Tabel 4.13 Rekapitulasi Uj

i Kecukupan Data Bagian Pengolahan (Lanjutan)

No | Elemen Kegiatan | X Max | Min | R | rasio | N | N’ Ket
Mengambil
3 | kantong di tempat | 34,7 | 37 33 4 0,115 | 10 2 Cukup
sementara
g | Benalanmenuju g0 0 g5 | gy |3 | 0032 | 10 | 2 | Cukup
tempat pengolahan
5 | Meletakkan 284 | 31 | 26 | 5 | 0176 | 10 | 6 | Cukup
Kantong
6 | Bertanya 66,9 | 69 65 4 0,059 | 10 2 Cukup
7 | Melihat label 348 | 36 33 3 0,086 | 10 2 Cukup
8 | Membuka kantong | 322 | 34 30 4 | 0124 | 10 | 2 Cukup
g | Mengambil isi 334 | 37 | 31 | 6 | 0179 | 10 | 6 | Cukup
kantong
1o | Meletakkanisi 325| 34 | 31 | 3 0092 |10 | 2 | Cukup
kantong
17 | Mengeceksurat | 265 | 75 | 75 | 3 | 0039 | 10 | 2 | Cukup
kantong (1)
12 | Menginput data 659 | 67 64 3 0,045 | 10 2 Cukup
13 | Mengeceksurat | g5 61 g5 | 79 | 3 | 0087 | 10 | 2 | Cukup
kantong (2)
14 | Mengambil paket | 32,6 | 35 31 4 0,122 | 10 2 Cukup
15 | Berjalan 61,5 63 60 3 0,048 | 10 2 Cukup
16 | Meletakkan paket | 34,6 36 33 3 0,086 | 10 2 Cukup
Melakukan
17 | pemilahan ke 87,7 | 89 86 3 0,034 | 10 2 Cukup
keranjang
Membawa
18 Ee“’.‘”lang ke 948 | 96 | 93 | 3 | 0031 | 10 | 2 | Cukup
agian proses
Kirim

Sumber:Pengolahan Data, (2017)

b.

awal

menyeluruh pada bagian ini, yaitu sebagai berikut:

1.) Mengangkat Keranjang ke Meja

Proses Kirim

Perhitungan uji kecukupan ini, diambil satu elemen kegiatan yang kegiatan

saja dan kemudian dilakukan rekapitulasi

elemen kegiatan secara

Dilakukan pengamatan sebanyak 10 kali, dimana uji kecukupan data ini

berdasarkan tabel The Maytag Company, yaitu sebagai berikut:
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Tabel 4.14 Rekapitulasi Uji Kecukupan Data Proses Kirim

a.) Rata-rata keseluruhan data

DR
Tk

_ (45+46+44+45+ 47 +45+46+ 47 + 46 + 45)

X

= 45,6 detik
b.) Nilai Max =47 detik
c.) Nilai Min =44 detik
d) R = Max-Min

=47-44

= 3 detik
e.) Rasio R/ X = 3/456

= 0,065

10

Hasil rasio tersebut, berdasarkan tabel The Maytag Company hal jumlah

pengambilan minimal yang seharusnya dilakukan (N’) yaitu 2 kali,

sedangkan pengamatan yang dilakukan sebanyak 10 kali, maka dikatakan

“Cukup”

No | Elemen Kegiatan | X Max | Min R Rasio | N | N’ Ket
Mengangkat
1 | keranjang ke 456 | 47 44 3 0,065 | 10 | 2 Cukup
Meja
p | Mengambil paket | 45, o1 156 | 134 | 2 | 0014 | 10 | 2 | Cukup
dari keranjang
3 mekg?ecek tjuan | 1660/ 167 | 165 | 2 | 0012 | 10 | 2 | Cukup
4 | Melihat loker 975 | 99 96 3 0,030 | 10 | 2 Cukup
5 | Meletakkanpaket | oo | 59 | 56 | 3 | 0052 |10 | 2 | Cukup
ke loker
6 | Mengscan paket 434 | 45 42 3 0,069 | 10 | 2 Cukup
7 | Mengscan label 11,1 | 13 10 3 0,180 |10 | 7 Cukup
g | Mengambil 354 | 37 | 34 | 3 | 008 | 10| 2 | Cukup
kantong kosong
9 | Mengambil paket | 42,1 | 43 41 2 0,047 | 10 | 2 Cukup
Memasukkan
10 oaket ke kantong 339 | 36 32 4 0,117 | 10 | 2 Cukup

Sumber:Pengolahan Data, (2017)
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Tabel 4.14 Rekapitulasi Uji Kecukupan Data Proses Kirim (Lanjutan)

No | Elemen Kegiatan | X Max | Min R Rasio | N | N’ Ket
17 | Menimbang 205| 26 | 23 | 3 | 0122 | 10| 3 | Cukup
kantong
12 | Menginput data 349 | 36 34 2 0,057 |10 | 2 Cukup
13 | Mengambil label | 18,8 | 20 18 2 0,106 | 10 | 2 Cukup
14 | Menulis label 151 | 16 14 2 0,132 | 10 | 3 Cukup
15 | Melihat label 12,0 | 13 12 2 0,166 | 10 | 4 | Cukup
16 | Menunggukertas | a6 | 45 | 93 | 2 | 0147 |10 | 4 | Cukup
di cetak
Memasukkan
17 | kertas informasi 11,8 | 13 11 2 0,169 | 10 | 6 Cukup
ke kantong
18 :Y'eng'ka“abe' ke | 198 | 14 | 12 | 2 | 0156 [ 10| 4 | Cukup
antong
Meletakkan
19 kantong 110 | 12 10 2 0,181 | 10 | 7 Cukup

Sumber:Pengolahan Data, (2017)

C.

awal

Bagian Collecting
Perhitungan uji kecukupan ini, diambil satu elemen kegiatan yang kegiatan

saja dan kemudian dilakukan rekapitulasi elemen Kkegiatan secara

menyeluruh pada bagian ini, yaitu sebagai berikut:
1.) Menarik Kantong( 1)

Dilakukan pengamatan sebanyak 10 kali, dimana uji kecukupan data ini
berdasarkan tabel The Maytag Company, yaitu sebagai berikut:

a.) Rata-rata keseluruhan data
_ D X
X =£2—
k

_ (46 +45+44+ 45+ 46+ 44 + 43+ 43 + 46 + 45)
10

= 44,7 detik
b.) Nilai Max =46 detik
c.) Nilai Min =43 detik
d) R = Max-Min

= 46-43

= 3 detik
e.) Rasio R/ X =3/44.7
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= 0,067
Hasil rasio tersebut, berdasarkan tabel The Maytag Company hal jumlah
pengambilan minimal yang seharusnya dilakukan (N’) yaitu 6 Kkali,
sedangkan pengamatan yang dilakukan sebanyak 10 kali, maka dikatakan

“CUkup”

Tabel 4.15 Rekapitulasi Uji Kecukupan Data Collecting

No | Elemen Kegiatan | X Max | Min R Rasio | N | N\’ Ket

1 z\il;enarlk kantong 447 | 46 43 3 | 0067 |10 | 2 | Cukup

2 | Mengscan label 9,3 10 8 2 | 0215 | 10 | 8 | Cukup

Meletakkan
3 | kantong di tempat | 12,0 | 13 11 2 0,166 | 10 | 6 Cukup
sementara

4 Menarik kantong

@) 241 | 25 23 2 0,082 | 10 2 Cukup

Meletakkan
5 | kantong dekat 12,1 | 13 11 2 0,165 | 10 | 6 Cukup
mobil

6 | Mengangkat 138 | 15 13 2 0,144 | 10 | 4 Cukup
kantong ke mobil

Sumber:Pengolahan Data, (2017)

4.2.1.2Waktu Siklus

Waktu siklus adalah waktu penyesuaian satu satuan produksi mulai dari
awal akan diproses ditempat kerja seperti biasanya hingga terjadinya siklus
produksi.
E Bagian Pengolahan

Perhitungan waktu siklus ini diambil satu elemen kegiatan yang kegiatan
awal saja dan kemudian dilakukan rekapitulasi elemen kegiatan secara
menyeluruh pada bagian ini, yaitu sebagai berikut:

a. Pengambilan Kantong dari Mobil

Ws = N
W 40+41+39+38+37+39+41+38+37+38
S =
10
Ws =38,8 detik
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Tabel 4.16 Rekapitulasi Waktu Siklus Bagian Pengolahan

No Deskripsi Elemen Kegiatan (d\g\iisk)
1 Pengambilan kantong dari mobil 38,8
2 Meletakkan kantong di tempat sementara 37,2
3 Mengambil kantong di tempat sementara 34,7
4 Berjalan menuju tempat pengolahan 93,3
5 Meletakkan kantong 28,4
6 Bertanya 66,9
7 Melihat label 348
8 Membuka kantong 32,2
9 Mengambil isi kantong 334
10 Meletakkan isi kantong 325
11 Mengecek surat kantong (1) 76,2
12 Menginput data 65,9
13 Mengecek surat kantong (2) 80,6
14 Mengambil paket 32,6
15 Berjalan 61,5
16 Meletakkan paket ke pemilahan 34,6
17 Melakukan pemilahan ke keranjang 87,7
18 Membawa keranjang ke bagian proses kirim 94,8
Jumlah 966,1

Sumber:Pengolahan Data, (2017)

2.

awal

Bagian Proses Kirim

Perhitungan waktu siklus ini diambil satu elemen kegiatan yang kegiatan

saja dan kemudian dilakukan rekapitulasi

menyeluruh pada bagian ini, yaitu sebagai berikut:

a.

Mengangkat Keranjang ke Meja

_3Xi
Ws = N
W 45+46+44+45+4T+45+46+4T7+46+45
S =
10
Ws =45,6 detik

elemen kegiatan secara
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Tabel 4.17 Rekapitulasi Waktu Siklus Bagian Proses Kirim (Lanjutan)

. ) WS
No Deskripsi Elemen Kegiatan (detik)
1 Mengangkat keranjang ke Meja 45,6
2 Mengambil paket dari keranjang 134,8
3 Mengecek tujuan paket 166,0
4 Melihat loker 97,5
5 Meletakkan paket ke loker 57,5
6 Mengscan paket 43,4
7 Mengscan label 11,1
8 Mengambil kantong kosong 35,4
9 Mengambil paket 42,1
10 Memasukkan paket ke kantong 33,9
11 Menimbang kantong 24,5
12 Menginput data 349
13 Mengambil label 18,8
14 Menulis label 15,1
15 Melihat label 12,0
16 Menunggu kertas di cetak 13,6
17 Memasukkan kertas informasi ke kantong 11,8
18 Mengikat label ke kantong 12,8
19 Meletakkan kantong 11,0

Jumlah 821,8

Sumber:Pengolahan Data, (2017)

), Bagian Collecting

Perhitungan waktu siklus ini diambil satu elemen kegiatan yang kegiatan

awal saja dan kemudian dilakukan rekapitulasi

menyeluruh pada bagian ini, yaitu sebagai berikut:

a. Menarik Kantong (1)

elemen kegiatan secara

_IXi
Ws = N
W 46+45+44+45+46+44+43+43+46+45
S=
10
Ws =447 detik
Tabel 4.18 Rekapitulasi Waktu Siklus Bagian Collecting
- ) WS

No Deskripsi Elemen Kegiatan (detik)
1 Menarik kantong (1) 44,7
2 Mengscan label 9,3
3 Meletakkan kantong di tempat sementara 12
4 Menarik kantong (2) 241

Sumber:Pengolahan Data, (2017)
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Tabel 4.18 Rekapitulasi Waktu Siklus Bagian Collecting (Lanjutan)

. ) WS
No Deskripsi Elemen Kegiatan (detik)
5 Meletakkan kantong dekat mobil 12,1
6 Mengangkat kantong ke mobil 13,8

Jumlah 116,0

Sumber:Pengolahan Data, (2017)

4.2.1.3 Perhitungan Penyesuaian dan Waktu Normal
E Bagian Pengolahan
Penelitian ini dengan tingkat keyakinan 95% dan tingkat ketelitian 5%
maka diberikan perhitungan faktor penyesuaian terhadap elemen kegiatan
pengolahan dengan satu operator. Perhitungan penyesuaian dilakukan dengan
menggunakan Metode Westing house sebagai berikut:
a. Nilai penyesuaian

1.) Operator

a.) Keterampilan : Excellent (A2) =+0,13

b.) Usaha : Good (B1) =+0,10

c.) Kondisi : Average (D) =+0,00

d.) Konsistensi : Good (C) =+0,01 +
Jumlah =+0,24

Sehingga dari perhitungan diatas maka didapat nilai P (Faktor
Penyesuaian) untuk elemen pekerjaan tersebut adalah: P =1+ 0,24 =1,24
b. Waktu Normal
Wn =WsxP
Keterangan:
Wn = Waktu Normal
Ws = Waktu Siklus
P = Faktor Penyesuaian
Sehingga didapat waktu normal sebagai berikut:

Wn =WsxP
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=966,1 x1,24

=1.197,964 detik = 0,333 jam

Z Bagian Proses Kirim

Penelitian ini dengan tingkat keyakinan 95% dan tingkat ketelitian 5%
maka diberikan perhitungan faktor penyesuaian terhadap elemen kegiatan bagian
proses kirim operator. Perhitungan penyesuaian dilakukan dengan menggunakan

Metode Westing house sebagai berikut:

a. Nilai Penyesuaian

1.) Operator

a.) Keterampilan : Excellent (A2) =+0,13

b.) Usaha : Good (B1)) =+0,10

c.) Kondisi : Average (D) =+0,00

d.) Konsistensi : Good (C) =+0,01 +
Jumlah =+0,15

Sehingga dari perhitungan diatas maka didapat nilai P (Faktor
Penyesuaian) untuk elemen pekerjaan tersebut adalah: P=1+0,24=1,24
b. Waktu Normal
Wn=Wsx P
Keterangan:
Wn = Waktu Normal
Ws = Waktu Siklus
P = Faktor Penyesuaian
Sehingga didapat waktu normal sebagai berikut:
Wn =WsxP
=821,8 x1,24

=1.019,032 detik = 0,283 jam
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S Bagian Collecting

Penelitian ini dengan tingkat keyakinan 95% dan tingkat ketelitian 5%

maka diberikan perhitungan faktor penyesuaian terhadap elemen kegiatan bagian

Collecting. Perhitungan penyesuaian dilakukan dengan menggunakan Metode

Westing house sebagai berikut:

a.

Nilai Penyesuaian

1.) Operator

a.) Keterampilan : Excellent (A2) =+0,13

b.) Usaha : Good (B1) =+0,10

c.) Kondisi : Average (D) =+0,00

d.) Konsistensi : Good (C) =+0,01 +
Jumlah = +0,24

Sehingga dari perhitungan diatas maka didapat nilai P (Faktor

Penyesuaian) untuk elemen pekerjaan tersebut adalah: P =1+ 0,24 = 1,24

b.

Waktu Normal
Wn =WsxP

Keterangan:

Wn = Waktu Normal

Ws = Waktu Siklus

P = Faktor Penyesuaian

Sehingga didapat waktu normal sebagai berikut:
Wn =WsxP

=116,0 x 1,24

= 143,840 detik = 0,039 jam
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Tabel 4.19 Rekapitulasi Waktu Normal Perbagian

Bagian Ws Ws p Wn Wn
(detik) (jam) (detik) (jam)
Pengolahan 966,1 0,268 1,24 1.197,964 0,333
Proses Kirim 821,8 0,228 1,24 1.019,032 0,283
Colecting 116,0 0,032 1,24 143,840 0,039
Total Waktu 1.903,9 0,528 2.360,836 0,655

Sumber:Pengolahan Data, (2017)

4.2.1.4Perhitung Waktu Baku Awal

1.- Bagian Pengolahan
a. Nilai Kelonggaran

1.) Operator

a:) Tenaga yang dikeluarkan 6%

b.) Sikap kerja 1 1%

c.) Gerakan kerja — Normal 1 0%

d.) Kelelahan mata . 7,5%

e.) Keadaan temperature tempat kerja — Normal : 0%

f.) Keadaan atmosfer — Cukup 1 3%

g.) Keadaan lingkungan —Jika faktor-faktor yang berpengaruh dapat : 3%
menentukan kualitas +H
Jumlah :20,5 %

Sehingga dari perhitungan diatas maka didapat nilai L (Faktor

Kelonggaran) untuk elemen pekerjaan tersebut adalah : L = 20,5% = 0,205

b. Waktu Baku
Wb =Wn + (Wn x L)

Keterangan:
L = Faktor Kelonggaran
Wb = Waktu Baku

Wn =Waktu Normal

Sehingga didapat waktu baku sebagai berikut:

Wb =Wn + (Wn x L)
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= 1.197,964 + (1.197,964 x 0,205)
= 1.443,546 detik = 0,401 jam

2. Bagian Proses Kirim

a. Nilai Kelonggaran

1.) Operator

a.) Tenaga yang dikeluarkan
b.) Sikap kerja — Berdiri
c.) Gerakan kerja
d.) Kelelahan mata
e.) Keadaan temperature tempat kerja — Normal
f.) Keadaan atmosfer — Cukup

g.) Keadaan lingkungan —Siklus kerja berulang

1 6%
1 1%
1 0%
1 6%
: 0%
: 3%
1 1%
+

Jumlah

Sehingga dari perhitungan diatas maka didapat nilai

b. Waktu Baku
Wb =Wn + (Wn x L)

Keterangan:
L = Faktor Kelonggaran
Wb = Waktu Baku
Wn =Waktu Normal
Sehingga didapat waktu baku sebagai berikut:
Wb =Wn + (Wn x L)
=1.019,032+ (1.019,032 x 0,170)

= 1.192,267 detik = 0,331 jam

(17%

L (Faktor
Kelonggaran) untuk elemen pekerjaan tersebut adalah : L = 17% = 0,170
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3. Bagian Collecting
a. Nilai Kelonggaran
1.) Operator
a.) Tenaga yang dikeluarkan
b.) Sikap kerja — Berdiri
c.) Gerakan kerja
d.) Kelelahan mata
e.) Keadaan temperature tempat kerja — Normal
f.) Keadaan atmosfer — Cukup

g.) Keadaan lingkungan —Siklus kerja berulang

1 1,5%
1 2,5%
: 3%
: 3%
1 0%
3%

1 2%

+

Jumlah

Sehingga dari perhitungan diatas maka didapat nilai

121 %

L (Faktor

Kelonggaran) untuk elemen pekerjaan tersebut adalah : L = 21% = 0,210

b. Waktu Baku
Wb =Wn + (Wn x L)

Keterangan:
L = Faktor Kelonggaran
Wb = Waktu Baku
Wn =Waktu Normal
Sehingga didapat waktu baku sebagai berikut:
Wb =Wn + (Wn x L)
= 143,840 + (143,84 x 0,210)
= 174,046 detik =~ 0,048 jam

Tabel 4.20 Rekapitulasi Waktu Baku Perbagian

Bagian Wn Wn L Wb Wb
(detik) (Jjam) (detik) (jam)
Pengolahan 1.197,964 | 0,333 0,205 1.443,546 0,401
Proses Kirim 1.019,032 | 0,283 0,170 1.192,267 0,331
Collecting 143,840 0,039 0,210 174,046 0,048
Total Waktu | 2.360,836 | 0,655 2.809,859 0,780

Sumber:Pengolahan Data, (2017)
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4.2.2 Peta Aliran Proses Sebelum Penerapan Lean Service

Peta Aliran proses merupakan suatu diagram yang menunjukan urutan-

urutan dari operasi, pemeriksaan, transportasi, menunggu dan penyimpanan yang

terjadi selama satu proses atau prosedur yang berlangsung. Adapun peta aliran

proses ini terdiri dari 3 bagian yaitu pengolahan, proses kirim dan bagian

collecting, dimana pada setiap bagian tersebut dapat dilihat proses dari setiap

bagian beserta aliran proses kegiatan yang terjadi. Peta aliran proses tersebut

dapat digambarkan seperti berikut ini:

E Peta Aliran Proses Bagian Pengolahan

Peta aliran proses bagian pengolahan, digambarkan sebagai berikut:

PETA ALIRAN PROSES
Kegiatan Jml Wkt (dtk)
Pekerjaan : Proses Kantong
Terima Udara Pos kilat
Q Operasi 11 454 Khusus dan Pos
Express
|:| Inspeksi 2 156,8 No. Peta 3 il
Dipetakan Oleh : Sherly Wulandari
|::> Transportasi 4 288,4
Tanggal dipetakan : 10 Mei 2017
D Delay 1 66,9
Bagian : Pengolahan
\ / Penyimpanan
Total 18 966,1
Lambang = %
Uraian Kegiatan 1= =
O =S| &
O DNV =
Pengambilan kantong dari mobil | » 1 38,8
Meletakkan kantong di tempat sementara T/ 1 37,2
Mengambil kantong di tempat sementara $\ 1 34,7
Berjalan menuju tempat pengolahan e 1 93,3
Meletakkan kantong ] 1 28,4
Bertanya [® 1 66,9
Melihat label L 1 34,8
Membuka kantong L 1 32,2
Mengambil isi kantong L 1 33,4
Meletakkan isi kantong 1 32,5
Mengecek surat kantong (1) 1 76,2
Menginput data o\/ 1 |65,9
Mengecek surat kantong (2) > 1 80,6
Mengambil paket 1 32,6
Berjalan e 1 |615
Meletakkan paket ke pemilahan ( 1 34,6
Melakukan pemilahan ke keranjang 3\ 1 87,7
Membawa keranjang ke bagian proses kirim e 1 94,8

Gambar 4.5 Peta Aliran Proses Bagian Pengolahan Sebelum Penerapan Lean

Service

Sumber: Pengolahan Data, (2017)
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Peta Aliran Proses Bagian Proses Kirim

Peta aliran proses bagian proses Kirim, digambarkan sebagai berikut:

PETA ALIRAN PROSES

Kegiatan Jml Wkt (dtk)
Pekerjaan . Proses Kantong
Terima Udara Pos kilat
O Operasi 15 611,4 Khusus dan Pos
Express
D Inspeksi 3 196,8 No. Peta 12
Dipetakan Oleh  : Sherly Wulandari
[> Transportasi
Tanggal dipetakan : 10 Mei 2017
D Delay 1 13,6 Bagian : Proses Kirim
v Penyimpanan
Total 19 821,8
=
Lambang =B
Uraian Kegiatan = "=
=) 4
- (]
QORDN ~ | 2
Mengangkat keranjang ke meja ° 1 45,6
Mengambil paket dari keranjang o 1 [1348
Mengecek tujuan paket 1 |166
Melihat loker 1 1 975
Meletakkan paket ke loker + 1 [57,5
Mengscan paket ° 1 434
Mengscan label ° 1 111
Mengambil kantong kosong ° 1 354
Mengambil paket [} 1 1421
Memasukkan paket + 1 (33,9
Menimbang kantong + 1 (245
Menginput data . 1 1349
Mengambil label 1 /188
Menulis label 1 151
Melihat label 1 12
Menunggu kertas di print ) 1 |136
Memasukkan kertas informasi ke kantong ' 1 /11,8
Mengikat label kekantong o 1 1128

Gambar 4.6 Peta Aliran Proses Bagian Proses Kirim Sebelum Penerapan Lean

Service

Sumber: Pengolahan Data, (2017)

IV-29




i Peta Aliran Proses Bagian Collecting

Peta aliran proses bagian collecting, digambarkan sebagai berikut:

PETA ALIRAN PROSES

Kegiatan Jml Wkt (dtk)
Pekerjaan . Proses Kantong
; Terima Udara Pos kilat
O Operasi 4 47.2 Khusus dan Pos
. Express
D Inspeksi No. Peta 12
i> Transportasi 2 68.8 Dipetakan Oleh  : Sherly Wulandari
Tanggal dipetakan : 10 Mei 2017
Delay
D Bagian : Collecting
v Penyimpanan
Total 6 116,0
=
Lambang s 3
Uraian Kegiatan €| 3
> =
Larl [
COPDM 7| 2
Menarik kantong (1) 5) 1 44,7
Mengscan label ( 1 193
Meletakkan kantong di tempat sementara ( 1 12,0
Menarik kantong (2) > 1 (241
Meletakkan kantong ke dekat mobil ( 1 (12,1
Mengangkat kantong ke mobil . 1 138

Gambar 4.7 Peta Aliran Proses Bagian Collecting Sebelum Penerapan Lean
Service
Sumber: Pengolahan Data, (2017)

Berdasarkan peta aliran proses tersebut dapat dilihat pada departemen
tersebut, terdapat sebanyak 30 kegiatan operasi, kegiatan yang termasuk inspeksi
yaitu 5 kegiatan, 2 kegiatan termasuk kedalam menunggu dan 6 kegiatan yang
termasuk kedalam transportasi. Pada peta aliran proses diketahui bahwa kegiatan
yang paling banyak dilakukan termasuk dalam operasi, namun hal ini belum dapat
dipastikan kegiatan tersebut kegiatan yang produktif sehingga perlu dilakukan
pengidentifikasian lebih lanjut, oleh karena itu setelah dilakukan peta aliran proses
tersebut akan dilakukan identifikasi proses berdasarkan VA, NVA dan NNVA,

dengan melakukan penerapan lean service untuk mengetahui dari kegiatan
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tersebut yang termasuk kedalam non value added activities, pada penerapan lean
service tersebut akan dilakukan penggolongan aktivitas atau kegiatan termasuk

kedalam waste

4.2.3 Penerapan Lean Service

Setelah dilakukan perhitungan waktu baku awal dan pembuatan aliran
proses, maka dilakukan penerapan lean service guna untuk mengetahui waste
yang terjadi di setiap bagian yang ada di departemen proses dan transportasi. Hal
ini dilakukan untuk mengidentifikasi kegiatan yang non value added activites
pada departemen proses dan transportasi, hal ini dilakukan guna untuk
meningkatkan produktivitas karyawan yang dimana nantinya akan dilakukan
perhitungan waktu baku akhir yang digunakan untuk mengetahui adanya
peningkatan produktivitas dari output standard yang didapatkan berdasarkan
waktu baku setelah dilakukan penerapan.

Pada penerapan ini akan dilakukan identifikasi proses berdasarkan
kegiatan atau aktivitas dimana dilakukan pemilihan berdasarkan kategori value
added activities (VA), non vaue added activities (NVA), dan necessary non value
added activities (NNVA). Kemudian akan dilakukan identifikasi waste
berdasarkan elemen kegiatan tersebut, dan dilakukan perancangan VSM gambaran
awal untuk mengetahui gambaran aktivitas yang terdapat waste, setelah dilakukan
perancangan dilakukan tindakan perbaikan baik itu pengeliminasian maupun
perubahan dalam kegiatan. Sehingga, didapatkan kegiatan-kegiatan setelah
penerapan lean service yang dimana nantinya dilakukan pengamatan kembali
untuk mendapatkan waktu operasi guna mengetahui waktu baku setelah
penerapan. Kemudian, dengan dilakukan penerapan lean service ini berdasarkan
aktivitas yang didapatkan akan dilakukan pembuatan peta aliran proses setelah
penerapan untuk mengetahui aliran dari aktivitas setelah penerapan lean service
tersebut dimana tidak ditemukannya lagi aktivitas atau kegiatan yang tidak
bernilai tambah dan dari aktivitas tersebut akan dilakukan perancangan value

stream mappig future state.
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4.2.3.1 ldentifikasi Proses

Identifikasi proses ini dilakukan berdasarkan aktivitas yang dilakukan

dalam pengerjaan kantong terima udara pos kilat khusus dan pos express, yang

dapat dilihat sebagai berikut:

Tabel 4.21 Identifikasi Proses Pengerjaan Kantong Terima Udara Pos Kilat Khusus dan

Pos Express

Kode | Aktivitas | VA | NVA [NNVA
A. Bagian Pengolahan
A.1 | Pengambilan kantong dari mobil \
A2 Meletakkan kantong di tempat N
' sementara
A3 | Mengambil kantong di tempat N
' sementara
A.4 | Berjalan menuju tempat pengolahan \
A5 | Meletakkan kantong \
A6 | Bertanya \
A.7 | Melihat label N
A.8 | Membuka kantong \
A.9 | Mengambil isi kantong \
A.10 | Meletakkan isi kantong \
A.11 | Mengecek surat kantong (1) \
A.12 | Menginput data \
A.13 | Mengecek surat kantong (2) \
A.14 | Mengambil paket V
A.15 | Berjalan v
A.16 | Meletakkan paket ke pemilahan \
A.17 | Melakukan pemilahan ke keranjang v
A 18 Membawa keranjang ke bagian N
' proses kirim
B. Bagian Proses Kirim
B.1 | Mengangkat keranjang ke Meja \
B.2 | Mengambil paket dari keranjang \
B.3 | Mengecek tujuan paket \
B.4 | Melihat loker \
g5 | Meletakkan paket N
' ke loker
B.6 | Mengscan paket \
B.7 | Mengscan label \
B.8 | Mengambil kantong kosong \
B.9 | Mengambil paket \
B.10 | Memasukkan paket ke kantong \
B.11 | Menimbang kantong V

Sumber:Pengolahan Data, (2017)
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Tabel 4.21 Identifikasi Proses Pengerjaan Kantong Terima Udara Pos Kilat Khusus dan
Pos Express (Lanjutan)

Kode Aktivitas VA NVA NNVA
B.12 | Menginput data \
B.13 | Mengambil label \
B.14 | Menulis label \
B.15 | Melihat label \
B.16 | Menunggu kertas di cetak \
Memasukkan kertas informasi ke N
B.17
kantong
B.18 | Mengikat label ke kantong \
B.19 | Meletakkan kantong \
C. Bagian Collecting
C.1 | Menarik kantong (1) \
C.2 | Mengscan label \
C3 Meletakkan kantong di tempat N
' sementara
C.4 | Menarik kantong (2) \
C.5 | Meletakkan kantong dekat mobil \
C.6 | Mengangkat kantong ke mobil \

Sumber: Pengolahan Data, (2017)

Berdasarkan identifikasi proses tersebut akan dilakukan pengidentifikasian
waste dimana akan diketahui aktivitas yang harus dilakukan perbaikan bukan
hanya pada aktivitas non value activities saja, namun juga pada aktivitas yang
teridentifikasi dalam necessary non value activities, dimana ada 18 aktivitas yang

akan dilakukan identifikasi waste.

4.2.3.2 ldentifikasi Waste

Pengidentifikasian waste ini akan dilakukan berdasarkan 7 waste pada
lean service dimana aktivitas tersebut akan dilakukan penggolongan berdasarkan
aktivitas yang sesuai kedalam jenis waste:
i Identifikasi Waste Berdasarkan Aktivitas

Tabel 4.22  Identifikasi Waste Pengerjaan Kantong Terima Udara Pos Kilat Khusus dan
Pos Express

Kode | Aktivitas | Jeniswaste | NVA | NNVA | Keterangan
A.Bagian Pengolahan
Meletakkan
A9 kantong di Unnecgssary N “Buruk”
tempat motion
sementara

Sumber: Pengolahan Data, (2017)

IV-33



Tabel 4.22 Identifikasi Waste Pengerjaan Kantong Terima Udara Pos Kilat Khusus dan

Pos Express (Lanjutan)
Kode | Aktivitas JenisWaste. | NVA | NNVA | Keterangan
A. Bagian Pengolahan
Mengambil
A3 kantong di Unnecc_essary N “Sangat Buruk”
tempat motion
sementara
A.6 Bertanya Inapprop_rlate \ “Sangat Buruk”
Processing
: Over “ »
A.7 | Melihat label Production V Sangat Buruk
Mengambil isi Inappropriate “ "
.9 kantong Processing v Sangat Buruk
Meletakkan isi Inappropriate w ,
A.10 kantong Processing \ Sangat Buruk
Mengecek surat Excessive . .
g-13 kantong (2) Transportation v g
. Unnecessary « »
A.15 | Berjalan pee i \ Buruk
Meletakkan Inappropriate
A.16 | paket ke PPropr Y “Buruk”
. Processing
pemilahan
B. Bagian Proses Kirim
B.4 | Melihat loker QL \ “Sangat Buruk”
' Production el
B.14 | Menulis label ST \ “Biasa”
Transportation
. Over “ »
B.15 | Melihat label <o \ Buruk
Menunggu 1t1 13 L2
B.16 kertas di cetak Waiting Sangat Buruk
Meletakkan Inappropriate N .
519 kantong Processing v e
C.Bagian Collecting
Menarik Over e
i kantong (1) Production v Biasa
Meletakkan
C3 kantong di Unece_ssary N “Sangat Buruk”
tempat motion
sementara
Menarik Unnecessary = N
C4 kantong (2) motion V Sangat Buruk

Sumber: Pengolahan Data, (2017)
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Tabel 4.22 Identifikasi Waste Pengerjaan Kantong Terima Udara Pos Kilat Khusus dan

Pos Express (Lanjutan)
Kode | Aktivitas JenisWaste. | NVA | NNVA | Keterangan
C. Bagian Collecting
Meletakkan Unnecessar
C.5 | kantong dekat >ssary \ “Biasa”
. motion
mobil

Sumber: Pengolahan Data, (2017)

Waste yang mendapat tindakan yang lebih lanjut, yaitu waste yang
mendapatkan keterangan “buruk” dan “sangat buruk” dimana jumlah dari aktivitas
yang mendapatkan keterangan “buruk” sebanyak 4 dan keterangan “sangat buruk”
berjumlah 9 aktivitas. Aktivitas yang mendapatkan keterangan “biasa” tidak
dilakukan perbaikan karena hal tersebut memang perlu terjadi dan dapat dikatakan

tidak apa-apa jika dilakukan.

2. Identifikasi Waste Lain yang Terjadi Terhadap Setiap Aktivitas

Tabel 4.23 Identifikasi Waste Lain yang Terjadi Pada Pengerjaan Kantong Terima Udara
Pos Kilat Khusus dan Pos Express

Kode | Aktivitas | Jenis Waste Tindakan | Keterangan
A. Bagian Pengolahan
Meletakkan
kantong di Unnecessary
A2 i
tempat motion
sementara Perbaikan “Buruk”
Aktivitas yang i
Sebab | dilakukan tidak b
. motion
efisien
Mengambil
kantong di Unnecessary
A3 X
tempat motion «g ;
sementara Perbaikan ansa
P Buruk
Aktivitas yang Unnecessar
Sebab | dilakukan tidak >ssary
. motion
efisien
A6 | Bertanya Inapprop_rlate
Processing
-Memperlambat “Sancat
pekerjaan -Waiting Perbaikan Bumi,,
Sebab | -Obrolan yang -Inapproriate
tidak penting processing
(bercanda)

Sumber: Pengolahan Data, (2017)
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Tabel 4.23 Identifikasi Waste Lain yang Terjadi Pada Pengerjaan Kantong Terima Udara

Pos Kilat Khusus dan Pos Express (Lanjutan)

Kode Aktivitas Jenis Waste Tindakan Keterangan
A7 Melihat label Over Production Perbaikan “Sangat
Sebab -Terlalu berlebihan | Over Production Buruk”
Mengambil isi Inappropriate
A9 .
kantong Processing
-Aktivitas yang tidak “Saneat
perlu dilakukan Inapprooriate Perbaikan Bum%(,,
Sebab | -Dapat dilakukan PRropr
Processing
perubahan atau
dihlangkan
Meletakkan isi Inappropriate
A.10 .
kantong Processing .
— : Sangat
- Aktivitas yang oo Perbaikan Buruk”
Sebab | tidak perlu ol
dilakukan g
Mengecek surat Excessive
A.13 .
kantong (2) Transportation .
Tidak Perlu e,
-Membuang waktu . Biasa
{ Perbaikan
Sebab namun penting -
dilakukan
A15 Berjalan Unnecgssary )
Motion . Sangat
Perbaikan '
Memakan waktu Unnecessary Buruk
Sebab X
Motion
Meletakkan paket ke Inappropriate
A.16 i .
pemilahan Processing 4 i A
- - Perbaikan Buruk
-Dilakukan Inappropriate
Sebab .
perubahan Processing
B. Bagian Proses Kirim
B.4 Melihat loker Over Production
-Kurang teliti -Defect . “Sangat
Sebab -Membuang waktu -Over Pedzlgl Buruk”
Production
B.14 Menulis label Excessive
' Transportation Tidak Perlu e
. Biasa
-Tetap harus Perbaikan
Sebab . -
dilakukan
B.15 Melihat label Over Production Perbaikan “Buruk”
-Kurang teliti -Defect
Sebab -Menambah waktu -Over
Production
B.16 Menunggu kertas di Waiting Perbaikan “Sangat
cetak Buruk”
-Kurang Waiting
Sebab memanfaatkan
waktu

Sumber: Pengolahan Data, (2017)
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Tabel 4.23 Identifikasi Waste Lain yang Terjadi Pada Pengerjaan Kantong Terima Udara
Pos Kilat Khusus dan Pos Express (Lanjutan)

Kode | Aktivitas | Jenis Waste | Tindakan | Keterangan
B. Bagian Proses Kirim
Meletakkan kantong Inappropriate
B.19 . .
Processing Tidak perlu e
- . Biasa
-Masih perlu perbaikan
Sebab . -
dilakukan
C.Bagian Collecting
C.l Menarik kantong (1) | Over Production | Tidak Perlu »Biasa”
Sebab | -Perlu dilakukan - Perbaikan asa
Meletakkan kantong Unnecessary
C.3 . . «
di tempat sementara Motion . Sangat
- Perbaikan "
Sebab -Tidak perlu Unnecessary Buruk
dilakukan Motion
. Unnecessary
C4 Menarik kantong (2) Motion
-Dapat membggp -Defect Perbaikan Sangi‘,t
kerusakan Buruk
Sebab . - Unnecessary
-Tidak perlu Motion
dilakukan
C5h Meletakkan kantong Unnecessary Tidak Perlu “Biasa”
dekat mobil Motion Perbaikan
Sebab | -Terlalu banyak -
gerakan namun harus
dilakukan
Sumber: Pengolahan Data, (2017)
), Gambaran Awal Value Stream Mapping atau Value Stream Mapping

Current State

Setelah dilakukan identifikasi waste tersebut, akan dilakukan pembuatan

gambaran value stream mapping berdasarkan identifikasi proses yang termasuk

kedalam waste, sehingga pada gambaran tersebut akan terlihat aktivitas yang tidak

bernilai tambah berdasarkan adanya waste yang teridentifikasi dalam value stream

mapping tersebut yang menggambarkan kondisi yang terjadi saat ini, gambaran

awalan value stream mapping tersebut, yaitu seperti pada gambar 4.8:
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Customer
=
Supplier ¥ e
engangkat kantong ke
(Bandara) il
Waktu : 13,8 s
O/
Pt Riscessar \
Pengambilan kantong jodely Mef: ol Berjalan menuju Meletakkan kantong ertanya T ) 1 kantong
dari mobil (A.1) tempat seméntara (A.2] tempat sementara (A.3) pengolahan (A.4) (A.5) 3= waiting Processin, dekat mobil (C.5)
Waktu : 38,8's o Waktu : 37,2 s >  Waktwu:347s >  Wakt:933s ] Waktu: 28,4 s tu: 66.9 s Owaktu 1121
oY NeY XY XY o o =
388s 37.2s 34,7 s 93.3s 284s Os
: Os : 0 0 i LOs
! L%;roprl S 66,9 of
Membuka kantong ' engecek surat kantong Menginput data (A.12) Defect kantong (2)
Waktu: 34,8 s »t ) &) - (GE10) () Waktu : 65,9 s gee
' Waktu : 32,2 s ™ Waktu:33,4s | Waktu : 32,55 Waktu : 76,2 s RS ' Waktu: 24,1
Unnecessary <=
NeY] O NeY % Motion,
Os 32.2s 33.4s a 325s o Os Os
B4.8 5 0s e o 1 05y 176.2 5y 65,9
Unnecessary — Processin — A
Mengecek surat kantong Mengambil paket—= Motion 15) el 2 3 Melakukan pemilahan ke DYlefz i [ L Motion. kantong
(2) (A.13) (A.14) pemilahan (A.16) keranjang (A.17) proses kirim (A.18) () (C.3)
Waktu : 80,6 s » Waktu : 32,6 5 Wakt : 61,5 Waktu : 34,6 s Waktu : 87,7 s Waktu: 94,8 s Waktu 12 s
Nl O oY < oY oY o)
0s 32,65 61,55 N 34,6s - 87.7s o 94,85
18065 10s | =M~ 98l
Mengangkat keranjang ke Mengambil paket dari Mengecek tujuan paket ERECt (B.4) Meletakkan paket ke Mengscan paket (B.6) Mengscan label (C.2)
meja( (B.1) keranjang (B.2) (B.3) loker (B.5)
> - . - — Waktu: 43,4 s Waktu : 9,3 s
Waktu: 45,6 s Waktu: 134,8 s Waktu : 166 s Wakty g; S Waktu: 57,5 s
ver =
O/ NeY] NeY] ® Production —=— | \OJ O/ O
456's 45,6 s Os Os 57,5s Os
Os Os 166 97,54 Os 13,49
Mengscan label (B.7, Mengambil kanton Mengambil paket (B.9) Memasukkan paket ke Menimbang kantong Menginput data (B.12) Menarik kantong (C.1)
9 g
kosong (B.8) kantong (B.10) (B.11)
Waktu : 11,1's Wikt : 358 I Waktu: 42,1 s ! WaKtiElSS o8 - VUK AL Waktu : 34,9 s Waktu : 44,7 s
O/ N O/ O/ NeY o/ e
Os 354s 0s 42,15 33,9s 2455
11,1 o 0s 0s 4.9
Mengambil label (B.13) Menulis label (B.14) at label (B.15) Menunggu kertas di cetak Memasukkan kertas Mengikat label ke Meletakkan kantong
(B.16) informasi ke kantong kantong (B.18) (B.19)
N N . | —— (B.17) S—
Waktu : 18,8 s ™ Waktu : 15,1 s | — Waktu : 12's Waktu : 13,6 s WAl EHEE Waktu: 12,8 s Waktu: 11 s
@ L o O/
& <&/ Production = |\& O/ - -
Aliran Material
18,8's 0s 0s 11,85 12,85 o 73S 93s st
. Os 12 0 Os S 4 = =
151 . &= ] Aliran Informasi
=713,7 s

Gambar 4.8 Gambaran Awal Value Stream Mapping
Sumber: Pengolahan Data, (2017)
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4.2.3.3 Menentukan Penyebab Waste

Penentuan penyebab waste ini akan dilakukan berdasarkan identifikasi
waste terhadap setiap elemen aktivitas yang terjadi pada departemen proses dan
transportasi, yang dapat diuraikan sebagai berikut:
= Bagian Pengolahan

Perbaikan yang dilakukan pada bagian pengolahan ini yaitu:

Meletakkan kantong di tempat sementara (Kode A.2)

o o

Mengambil kantong di tempat sementara (Kode A.3)
Bertanya (Kode A.6)

Melihat label (Kode A.7)

Mengambil isi Kantong (Kode A.9)

Meletakkan isi Kantong (Kode A.10)

Berjalan (Kode A.15)

Meletakkan paket ke pemilahan (Kode A.16)

o o

> e - o

Berdasarkan hal tersebut akan dilakukan perbaikan terhadap setiap elemen
aktivitas tersebut:
1.) Meletakkan Kantong di Tempat Sementara (Kode A.2)
Berdasarkan identifikasi waste, elemen aktivitas ini termasuk kedalam
unnecessary motion hal ini terjadi karena kegiatan ini tidak perlu
dilakukan karena menambah waktu dalam pengerjaan, hal ini dapat
dijelaskan sebagai berikut:

Tabel 4.24 Why (Kode A.2) Meletakkan Kantong di Tempat Sementara
Aktivitas Why 1 Why 2 Why 3 Solusi

Meletakkan
kantong
ditempat
sementara

Operator
mengerjakannya
tidak efektif

Terlalu
banyak
gerakan

Perlu
perubahan
dalam
pengerjaan-
nya

Melakukan
perubahan
aktivitas dengan
menghilangkan
aktivitas dan
melakukan
penggabungan
aktivitas dengam
memanfaatkan
alat bantu
(keranjang
dorong)

Sumber: Pengolahan Data, (2017)
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Berdasarkan hal tersebut akan dibuat hubungan sebab akibat, dengan
menggunakan fishbone akan diketahui hubungan sebab akibat dari elemen

aktivitas kode A.2 meletakkan kantong (1)

Tidak
meminimalisir Memakan banyak

kegiatan \Tidak mempermudah pekerjaan wakiy
Kegiatan yang tidak efektif

4'

Menambah waklu Membuzngpe i i Tidak menggunakan
W\ Penyelesaiannya tidak tepat \ KuRMe! alalhggtu
Terlalu benele-tel/ Kode A.2 Meletakkan Kantong Di Tempat
Bk > Sementara
s /Pikiran (Unnecessary motion)
Tidak sigap dengan kondisi >
Banyaknya /
kantong N
Kurang kreatif v Monaton
memanfaatkan

fasilitas yang ada Kurang kreatf dalam memanfaatkan
fasilitas yang ada

Gambar 4.9 Diagram Fishbone (Kode A.2) Meletakkan Kantong di Tempat
Sementara (Unnecessary Motion)
Sumber: Pengolahan Data, (2017)
Berdasarkan Gambar 4.9 dapat dilihat bahwa yang menjadi sumber
masalah dari adanya waste tersebut karena dua hal yaitu metode dan
operatornya, metode terjadi karena menyebabkan tidak mempermudah
pekerjaan, tidak efektif dan penyelesaian tidak tepat, sedangkan operator

adanya ketidak sigapan, kurang fokus, dan kemonotonan dalam bekerja

2.) Mengambil Kantong di Tempat Sementara (Kode A.3)
Berdasarkan identifikasi waste, elemen aktivitas ini termasuk kedalam
unnecessary motion dimana aktivitas tersebut dianggap aktivitas yang

tidak perlu dilakukan, yang dapat dijelaskan sebagai berikut:
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Tabel 4.25 Why (Kode A.3) Mengambil Kantong di Tempat Sementara

Aktivitas Why 1 Why 2 Why 3 Solusi
Mengambil  [Operator Terlalu  Perlu Pengeliminasian
kantong di mengerjakannya [panyak  perubahan dengan
tempat tidak efektif gerakan  dalam melakukan
sementara pengerjaannya [perubahan

aktivitas dengan
memakai alat bantu

Sumber: Pengolahan Data, (2017)
Berdasarkan hal tersebut akan dibuat hubungan sebab akibat, dengan

menggunakan fishbone akan diketahui hubungan sebab akibat dari elemen

aktivitas kode A.3 mengambil kantong di tempat sementara.

Tidak dapat

diminimalisig
\ Kegiatan yang berulang Memgakan banyak waktu
Kegiatan yang yang tidak efektif

bantu Penyelesaiannya tidak tepat ‘Tida%at pengeriaannye

Tidak mau menggambil afat
» .
Menambah waktu pengerjaan . Kode A.3 Mengambil Kantong

p|  Di Tempat Sementara
o (Unnecessary motion)
Kurang fokus ~ 4— Pikiran 1y

Tidak sigap dengan kondisi

/'

Kurang kreatif

\ Tidak memanfaatkan

fasilitas yang ada

Banyaknya
kantong

Operator

Gambar 4.10 Diagram Fishbone (Kode A.3) Mengambil Kantong di Tempat
Sementara (Unnecessary Motion)
Sumber: Pengolahan Data, (2017)

Berdasarkan Gambar 4.10 dapat dilihat bahwa yang menjadi sumber
masalah dari adanya waste tersebut karena dua hal yaitu metode dan
operatornya, metode terjadi karena kegiatan yang berulang, dan
penyelesaian yang tidak tepat, sedangkan pada operator tidak sigap dengan
kondisi, kurang fokus dan kurang kreatif.

IV-41



3.) Bertanya (Kode A.6)
Berdasarkan identifikasi waste, elemen aktivitas ini termasuk kedalam
Inappropriate processing setelah dilakukan identifikasi ada waste lain
yang terjadi dari aktivitas ini yaitu waiting yang dapat dijelaskan
sebagai berikut:
Tabel 4.26 Why (Kode A.6) Bertanya

Aktivitas Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Solusi
Bertanya  |[Menanyakan [Menambah [Membuat [Tidak Tidak
hal yang waktu pekerjaan [fokus menanggapi
diluar delay pekerjaan [kegiatan yang
pekerjaan berhubungan
dengan
pekerjaan dan
menghilangkan
kebiasaan ini

Sumber: Pengolahan Data, (2017)

Berdasarkan hal tersebut akan dibuat hubungan sebab akibat, dengan
menggunakan fishbone akan diketahui hubungan sebab akibat dari
elemen aktivitas kode A.6 Bertanya, terdiri dari 2 waste vyaitu

Inappropriate processing dan waiting.

Tidak ada hubungan dengan

pekerjaK‘ Informasi yang tidak penting yzlndga;(:;?:;nm::gs
‘ / Menambah pekerjaan /
Kebiasaan yang dapat Informasi kurang \
o \:E|as Tk e > Kantong terus bertambah
g \ : o| Kode A6 Bertanya

Ld

(Inappropriate processing)

Menambah pikiran 4/ Pe?i\:;iagza?iggang

Kurang fokus \
/& Menambah argumen yang

Sambil mengobrol Menunda Pekerjaan belum tau kebenarannya

Mengerjakan sesuatu

yang tidak penting

Gambar 4.11 Diagram Fishbone (Kode A.6) Bertanya
( Inappropriate Processing)
Sumber: Pengolahan Data, (2017)
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Berdasarkan Gambar 4.11 dapat dilihat bahwa yang menjadi sumber
masalah dari adanya waste tersebut karena dua hal yaitu metode dan
operatornya, metode terjadi karena informasi yang tidak penting, tidak
diperlukan, dan menambah pekerjaan, sedangkan pada operator karena
menambah pikiran, menunda pekerjaan dan kurang fokus.

Berdasarkan elemen aktivitas tersebut juga teridentifikasi waste lain
yaitu Waiting yang akan di identifikasi hubungan sebab dan akibatnya

berdasarkan fishbone, seperti pada gambar berikut ini:

‘ Menambah
Tidak tepat
banygk waktu
O~ Kurang Jelas Tidak efisien /
Menunda_—"
Terlaly pekerjaan — \

. Tidak ada intruksi

berlebihan b Menambah kerja
\ Kode A.6 Bertanya

Tupa uengmymj" (Waiting)

Tidak Konsentrasi ~ 4— dikerjakan

Berbincang '\Ada lawan
Menambah _—" bicara

waktu Mengeluh

V\E!erlambah

pekerjaan

Gambar 4.12 Diagram Fishbone (Kode A.6) Bertanya ( Waiting)

Berdasarkan Gambar 4.12 dapat dilihat bahwa yang menjadi sumber
masalah dari adanya waste tersebut karena dua hal yaitu metode dan
operatornya, metode terjadi karena informasi yang tidak penting, tidak
diperlukan, dan menambah pekerjaan, sedangkan pada operator karena

menambah pikiran, menunda pekerjaan dan kurang fokus.

4.) Melihat Label (Kode A.7)
Berdasarkan identifikasi waste, elemen aktivitas ini termasuk

kedalam over production yang dapat dijelaskan sebagai berikut:

IV-43




Tabel 4.27 Why (Kode A.7) Melihat Label

Aktivitas | Why 1 Why 2 Why 3 Solusi
Melihat Terlalu ~ Menambah Berulang  [Dilakukan
label berlebihan waktu pengeliminasian aktivitas

karena tidak perlu
dilakukan dan memakan
waktu

Sumber: Pengolahan Data, (2017)
Berdasarkan hal tersebut akan dibuat hubungan sebab akibat, dengan

menggunakan fishbone akan diketahui hubungan sebab akibat dari

elemen aktivitas kode A.7 melihat label, yaitu over production

Metode
Kurang tepat
Berulang
Terlalu -
berlebinam~_, Dapat dihilangkan \ Menabah
kerja . |Kode A.7 Melihat Label
Lupa dengan yan Over Production
Tidak Konsentrasi  «— pdikerj%kar? ( :
Tidak percaya diri
Mengurlang_—
kegiatan Mengeluh
L gtih dengan
g
dikerjakan

Gambar 4.13 Diagram Fishbone (Kode A.7) Melihat Label (Over Production)
Sumber: Pengolahan Data, (2017)

Berdasarkan Gambar 4.13 dapat dilihat bahwa yang menjadi sumber
masalah dari adanya waste tersebut karena dua hal yaitu metode dan
operatornya, metode terjadi karena aktivitas berulang dan dapat
dihilangkan, sedangkan pada operator karena tidak konsentrasi, tidak

percaya diri dan mengeluh.

5.) Mengambil Isi Kantong (Kode A.9)
Berdasarkan identifikasi waste, elemen aktivitas ini termasuk kedalam

inappropriate processing yang dapat dijelaskan sebagai berikut:
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Tabel 4.28 Why (Kode A.9) Mengambil Isi Kantong

Aktivitas Why 1 Why 2 Why 3 Solusi
Mengambil  [Tidak Carayang |Dapat Dilakukan
isi kantong  |perlu salah diminimalisir peminimalisiran waktu
dilakukan aktivitas dengan

melakukan aktivitas
secara bersamaan saat
melakukan pemindahan
isi kantong (paket)

Sumber: Pengolahan Data, (2017)
Berdasarkan hal tersebut akan dibuat hubungan sebab akibat, dengan
menggunakan fishbone akan diketahui hubungan sebab akibat dari

elemen aktivitas kode A.9 mengambil isi kantong, yaitu inappropriate

processing:
Tidak perlu dilakukan
Tidak efisien
Terlalu
PO~ Bereli \
\4 . | Kode A.9 Mengambil Isi Kantong
Menambah Inappropriate processin
Tidak Konsentrasi 4= poban (Inapproprite p J
Tidak Sigap
Kesalahan—
dalam Mengeluh
intruksi \ i
L&tih dengan yang

dikerjakan

Gambar 4.14 Diagram Fishbone (Kode A.9) Mengambil Isi Kantong
(Inappropriate Processing)
Sumber: Pengolahan Data, (2017)

Berdasarkan Gambar 4.14 dapat dilihat bahwa menjadi sumber
masalah dari adanya waste tersebut karena dua hal yaitu metode dan
operatornya, metode terjadi karena tidak efisien dan berbelit
sedangkan pada operator karena tidak konsentrasi, tidak sigap dan

mengeluh.
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6.) Meletakkan Isi Kantong (Kode A.10)
Berdasarkan identifikasi waste, elemen aktivitas ini termasuk kedalam
inappropriate processing yang dapat dijelaskan sebagai berikut:
Tabel 4.29 Why (Kode A.10) Meletakkan Isi Kantong

Aktivitas Why 1 Why 2 Why 3 Solusi
Meletakkan |Tidak perlu Membuang [Dapat Dapat dihilangkan
isi kantong | dilakukan waktu diminimalisir kegiatan agar

meminimalisir waktu
dengan melakukan
aktivitas secara
bersamaan saat
melakukan
pemindahan isi
kantong (paket)

Sumber: Pengolahan Data, (2017)
Berdasarkan hal tersebut akan dibuat hubungan sebab akibat, dengan

menggunakan fishbone akan diketahui hubungan sebab akibat dari
elemen aktivitas kode A.10 meletakkan isi kantong, vyaitu

inappropriate processing:

Metode

Tidak perlu dilakukan

il Tokesin o

bereihn MeTEnOan | ”.
Menambah vvaktu/ '\ Kode A.10 Meletakkan Isi Kantong

[nappropriate processin
Tidak Konsentrasi  4— Mebnei?r?ah (Inappropriate p 0)

dalam Mengeluh

intruksi ‘\Pekerjaan

Gambar 4.15 Diagram Fishbone (Kode A.10) Meletakkan Isi Kantong
(Inappropriate Processing)
Sumber: Pengolahan Data, (2017)
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Berdasarkan Gambar 4.15 dapat dilihat bahwa menjadi sumber
masalah dari adanya waste tersebut karena dua hal yaitu metode dan
operatornya, metode terjadi karena tidak efisien dan menambah kerja
sedangkan pada operator karena tidak konsentrasi, bingung, dan

mengeluh.

7.) Berjalan (Kode A.15)
Berdasarkan identifikasi waste, elemen aktivitas ini termasuk kedalam

unnecessary motion yang dapat dijelaskan sebagai berikut:
Tabel 4.30 Why (Kode A.15) Berjalan

Aktivitas Why 1 Why 2 Solusi
Berjalan Menambah Dapat Dapat dilakukan
Waktu diminimalisir  perubahan, dengan

meletakkan agak dekat
atau peminimalisiran jarak

Sumber: Pengolahan Data, (2017)

Berdasarkan hal tersebut akan dibuat hubungan sebab akibat, dengan
menggunakan fishbone akan diketahui hubungan sebab akibat dari

elemen aktivitas kode A.15 berjalan , yaitu unnecessary motion:

Metode
Tidak meminimalisir
Tetl Berulang
erlalu \
[ ' ' Bolak-halik
berleblhan\ﬂdakproduktn‘ \ olak-bali
Menambah wakty —__ N | Kode A15 Berjalan
Unnecessary Motion
Kurmgfokus ¢ Venambeh eten ( ry Motion)
Membebani
Tidak —"
mempermudan Bosan
\Pekerjaan
Operator Berulang

Gambar 4.16 Diagram Fish bone (Kode A.15) Berjalan (Unnecessary Motion)
Sumber: Pengolahan Data, (2017)
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Berdasarkan Gambar 4.16 dapat dilihat bahwa menjadi sumber
masalah dari adanya waste tersebut karena dua hal yaitu metode dan
operatornya, metode terjadi karena tidak efisien dan berbelit
sedangkan pada operator karena tidak konsentrasi, tidak sigap dan

mengeluh.

8.) Meletakkan Paket ke Pemilahan (Kode A.16)
Berdasarkan identifikasi waste, elemen aktivitas ini termasuk kedalam

inappropriate processing yang dapat dijelaskan sebagai berikut:
Tabel 4.31 Why (Kode A.16) Meletakkan Paket

Aktivitas Why 1 Why 2 Solusi
Meletakkan Berulang  [Dapat Dapat dilakukan
paket diminimalisir ~ pengefisienan waktu dengan
melakukan aktivitas ini tidak
terlalu lama

Sumber: Pengolahan Data, (2017)
Berdasarkan hal tersebut akan dibuat hubungan sebab akibat, dengan

menggunakan fishbone akan diketahui hubungan sebab akibat dari

elemen aktivitas kode A.16 Meletakkan paket , yaitu inappropriate

processing:
Kurang tepat
Kebiasaan Tidak diminimalisir
Terlalu Berulang
berlebihan M;rz;iltjﬁng R Bolak-balik
Kode A.16 Meletakkan Paket ke
Y 4 Pemilahan
) d Tidak konsentrasi  &— b?c:‘r’;a” (Inappropriate Processing)
urang moo
Kerjaan _—"
herulang Mengeluh

\Banyak
kerjaan

Gambar 4.17 Diagram Fishbone (Kode A.16) Meletakkan Paket ke Pemilahan
(Inappropriate Processing)
Sumber: Pengolahan Data, (2017)
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Berdasarkan Gambar 4.17 dapat dilihat bahwa menjadi sumber

masalah dari adanya waste tersebut karena dua hal yaitu metode dan

operatornya,

metode terjadi

karena kebiasaan,

berulang,

dan

membuang waktu sedangkan pada operator karena tidak konsentrasi,

kurang mood dan mengeluh

2. Bagian Proses Kirim

Perbaikan yang dilakukan pada bagian proses kirim ini yaitu:
a. Melihat loker ( Kode B.4)

b. Melihat label ( Kode B.15)
c. Menunggu kertas di cetak (Kode B.16)
Berdasarkan hal tersebut akan dilakukan perbaikan terhadap setiap elemen

aktivitas tersebut:

1.) Melihat Loker (Kode B.4)

Berdasarkan identifikasi waste, elemen aktivitas ini termasuk kedalam

over production setelah dilakukan identifikasi ada waste lain yang

terjadi dari aktivitas ini yaitu defect yang dapat dijelaskan sebagai

berikut:
Tabel 4.32 Why (Kode B.4) Melihat Loker
Aktivitas Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Solusi
Melihat |Operator Terlalu  [Perlu Terjadi Mengeliminasi
loker  mengerjakan- panyak [perubahan kesalahan jktivitas,

nya tidak gerakan |dalam dalam karena

efektif pengerjaannya mengisi  perlebihan

loker dan harus
percaya diri

Sumber: Pengolahan Data, (2017)

Berdasarkan hal tersebut akan dibuat hubungan sebab akibat, dengan

menggunakan fishbone akan diketahui hubungan sebab akibat dari

elemen aktivitas kode B.4 melihat loker yaitu over production:
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Berkali-kalli Memakan banyak

Tidak efisien
~ Berulang / waktu
Tidak menghiraukan hal lain yang
dianggap perlu i
9gap perlu~_ Cara tidak tepat \ Mehambzh kerjg
\4 . | Kode B.4 Melihat Loker
Tidek fokus . Banyak Pikiran (Over Production)
Tidak sigap dengan kondisi
. " \ Banyaknya
Bingung paket

Gambar 4.18 Diagram Fishbone (Kode B.4) Melihat Loker ( Over Production)
Sumber: Pengolahan Data, (2017)

Berdasarkan Gambar 4.18 dapat dilihat bahwa menjadi sumber
masalah dari adanya waste tersebut karena dua hal yaitu metode dan
operatornya, metode terjadi karena tidak efisien, berulang dan cara
tidak tepat sedangkan pada operator karena tidak fokus dan tidak sigap
dengan kondisi.

Berdasarkan elemen aktivitas tersebut juga teridentifikasi waste lain
yaitu defect yang akan di identifikasi hubungan sebab dan akibatnya

berdasarkan fishbone, seperti pada gambar berikut ini:

Mempersulit\‘ ik efis Memakan banyak
idak efisien
Berulang / ekty
Menambah kerja
. | Kode B.4 Melihat Loker
Salah memasukkan Banyak g (Defect)
loker iki
Tidak fokus / / Plkiren
Tidak sigap dengan kondisi

Bingung Banyaknya

aket
:

Gambar 4.19 Diagram Fishbone (Kode B.4) Melihat Loker (Defect)
Sumber: Pengolahan Data, (2017)
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Berdasarkan Gambar 4.19 dapat dilihat bahwa menjadi sumber
masalah dari adanya waste tersebut karena dua hal yaitu metode dan
operatornya, metode terjadi karena tidak efisien dan berulang
sedangkan pada operator karena tidak fokus dan tidak sigap dengan

kondisi.

2.) Melihat Label (Kode B.15)
Berdasarkan identifikasi waste, elemen aktivitas ini termasuk kedalam
over production, setelah dilakukan identifikasi ada waste lain yang

terjadi dari aktivitas ini yaitu defect yang dapat dijelaskan sebagai

berikut:
Tabel 4.33 Why (Kode B.15) Melihat Label
Aktivitas Why 1 Why 2 Why 3 Solusi
Melihat label Terlalu Menambah |[Kesalahan  |[Mengeliminasi
berlebihan  pekerjaan dalam aktivitas karena
melihat berlebihan

Sumber: Pengolahan Data, (2017)

Berdasarkan hal tersebut akan dibuat hubungan sebab akibat, dengan
menggunakan fishbone akan diketahui hubungan sebab akibat dari

elemen aktivitas kode B.15 melihat label yaitu over production

: M
Menghilangkan g
kesempatan untuk
aktivitas lain
% Tiefisin \ Me”l:akaﬂt
anyak waktu
Berulang ,/D !
Menambah kerja > Kode B.15 Melihat Label
_ Banyak (Over Production)
Tidak fokus . —pikiran
Bingung
Salah dalam
Kesalahan melihat
penulisan

Operator

Gambar 4.20 Diagram Fishbone (Kode B.15) Melihat Label ( Over Production)
Sumber: Pengolahan Data, (2017)
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Berdasarkan Gambar 4.20 dapat dilihat bahwa menjadi sumber
masalah dari adanya waste tersebut karena dua hal yaitu metode dan
operatornya, metode terjadi karena tidak efisien dan berulang
sedangkan pada operator karena tidak fokus dan bingung.

Berdasarkan elemen aktivitas tersebut juga teridentifikasi waste lain
yaitu defect yang akan di identifikasi hubungan sebab dan akibatnya

berdasarkan fishbone, seperti pada gambar berikut ini:

Metode
Memperlamt&‘ . Memakan banyak
idak efisi
Berulang / B
Menambah kerja
Kode B.15 Melihat Label
- Kesalahan dalam Defect
T|dakdpgrcaya melinat Kelelahan Lol
'”\ Tidak fokus
Tidak sigap dengan kondisi
Bingung/' Banyak
Pikiran

Operator

Gambar 4.21 Diagram Fishbone (Kode B.15) Melihat Label (Defect)
Sumber: Pengolahan Data, (2017)

Berdasarkan Gambar 4.21 dapat dilihat bahwa menjadi sumber
masalah dari adanya waste tersebut karena dua hal yaitu metode dan
operatornya, metode terjadi karena tidak efisien dan berulang
sedangkan pada operator karena tidak fokus dan tidak sigap dengan

kondisi.

3.) Menunggu Kertas Di Cetak (Kode B.16)
Berdasarkan identifikasi waste, elemen aktivitas ini termasuk kedalam

waiting yang dapat dijelaskan sebagai berikut:
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Tabel 4.34 Why (Kode B.16) Menunggu Kertas di Cetak

Aktivitas Why 1 Why 2 Solusi
Meletakkan Tidak Membuang waktu [Memanfaatkan waktu
Kantong melakukan untuk mempersiapkan

kegiatan paket kantong selanjutnya
yang efektif

Sumber: Pengolahan Data, (2017)

Berdasarkan hal tersebut akan dibuat hubungan sebab akibat, dengan

menggunakan fishbone akan diketahui hubungan sebab akibat dari elemen

aktivitas kode B.16 menunggu kertas di cetak yaitu waiting:

Metode

Tidak
efisien

2 Membuangwakd N Tigak melakuken aktivAitas/ memanfaatkan

[ain

Tidak

waktu

Kode B.16 Menunggu Kertas di Cetak

) Banyak
Tidak fokus /pikiran
Bingung
Kesalahan Kurang inisiatif i
penginputan \
Operator Tidak melakukan

aktivitas lain

(Waiting)

Gambar 4.22 Diagram Fishbone (Kode B.16) Menunggu Kertas di Cetak

(Waiting)

Sumber: Pengolahan Data, (2017)

Berdasarkan Gambar 4.22 dapat dilihat bahwa menjadi sumber

masalah dari adanya waste tersebut karena dua hal yaitu metode dan

operatornya, metode terjadi karena membuang waktu dan tidak

melakukan aktivitas lain sedangkan pada operator karena tidak fokus

bingung dan kurang inisiatif.

Bagian Collecting

Perbaikan yang dilakukan pada bagian collecting ini yaitu:

Meletakkan kantong di tempat sementara (Kode C.3)

Menarik kantong (2) (Kode C.4)
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Berdasarkan hal tersebut akan dilakukan perbaikan terhadap setiap elemen
aktivitas tersebut:

1.) Meletakkan Kantong di Tempat Sementara (Kode C.3)
Berdasarkan identifikasi waste, elemen aktivitas ini termasuk kedalam
unnecessary motion hal ini terjadi karena aktivitas ini tidak perlu
dilakukan karena menambah waktu dalam pengerjaan, hal ini dapat
dijelaskan sebagai berikut:
Tabel 4.35 Why (Kode C.3) Meletakkan Kantong

Aktivitas Why 1 Why 2 Why 3 Solusi
Meletakkan [Operator Terlalu  Perlu Mengeliminasi
Kantong  |mengerjakannya |anyak |perubahan elemen aktivitas

tidak efektif gerakan  dalam
pengerjaannya

Sumber: Pengolahan Data, (2017)

Berdasarkan hal tersebut akan dibuat hubungan sebab akibat, dengan
menggunakan fishbone akan diketahui hubungan sebab akibat dari

elemen aktivitas kode C.3 meletakkan kantong, yaitu unnecessary

motion:
Memakan
Aktivitas yang yang tidak banyak waktu
Tindakan yang efekif
terlalu berlebihan \
~. Kurang tepat N\ Tidak perl dilakukan
v \ Kode C.3 Meletakkan Kantong
smysk——»|  di Tempat Sementara
Kurang fokus ,_—Pikiran (Unnecessary motion)
Lelah
Kegiatan _—" ) vEfah dalam
yang tidak Bingung tindakan
tepat \ Konsentrasi yang
sudah terbagi

Gambar 4.23 Diagram Fishbone (Kode C.3) Meletakkan Kantong di Tempat
Sementara (Unnecessary Motion)
Sumber: Pengolahan Data, (2017)

Berdasarkan Gambar 4.23 dapat dilihat bahwa menjadi sumber

masalah dari adanya waste tersebut karena dua hal yaitu metode dan
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operatornya, metode terjadi karena aktivitas yang tidak efektif dan
kurang tepat sedangkan pada operator karena kurang fokus, lelah dan

bingung

2.) Menarik Kantong (2) (Kode C.4)
Berdasarkan identifikasi waste, elemen aktivitas ini termasuk kedalam
unnecessary motion, setelah dilakukan identifikasi ada waste lain yang

terjadi dari aktivitas ini yaitu defect yang dapat dijelaskan sebagai

berikut:
Tabel 4.36 Why (Kode C.3) Meletakkan Kantong
Aktivitas | Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Solusi
Menarik [Terlalu |Dapat Menyebabkan|Perlu Mengelimi-
kantong panyak |dilakukan |kerusakan Perubahan nasi elemen
gerakan |pengurang- |jika dalam aktivitas
an dalam ferlalu pengerjaannya
pelaksanaa [kuat dalam
nnya menarik

Sumber: Pengolahan Data, (2017)

Berdasarkan hal tersebut akan dibuat hubungan sebab akibat, dengan
menggunakan fishbone akan diketahui hubungan sebab akibat dari

elemen aktivitas kode C.4 menarik kantong yaitu unnecessary

motion:
Memakan banyak
Aktivitas yang yang tidak waktu
Terlalu efisis /
berlebihan . P
Tidak meminimalisir \ Mehambah kerj
Waktu banyak terbuang — \ | Kode C.4 Menarik Kantong (2)
Banyak 5 (Unnecessary motion)
Kurang fokus . — pikiran
Lelah \T
Aktivitas_— 7 Salah dalam
yang tidak Tidak hati-hati tindakan
tepat TS Konsentrasi yang

sudah terbagi

Gambar 4.24 Diagram Fishbone (Kode C.4) Menarik Kantong (2)
(Unnecessary Motion)
Sumber: Pengolahan Data, (2017)
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Berdasarkan Gambar 4.24 dapat dilihat bahwa menjadi sumber
masalah dari adanya waste tersebut karena dua hal yaitu metode dan
operatornya, metode terjadi karena aktivitas tidak efisien dan tidak
meminimalisisr sedangkan pada operator karena kurang fokus dan
tidak—hati.

Berdasarkan elemen kegiatan tersebut juga teridentifikasi waste lain
yaitu defect yang akan di identifikasi hubungan sebab dan akibatnya

berdasarkan fishbone, seperti pada gambar berikut ini:

Memperlambat Memakan banyak

\ Tidak efisien / waktu

Kurang Tepat

Teralu sering ditarik

menyebabkan kerusakan | Kode C.4 Menarik Kantongl

) Defect
Salah dalam tindakan ( )
Tidak fokus o~
Tidak sigap dengan kondisi

Kaget defigan Lelah Banyak Pikiran

kendala yang

kerjaan

Gambar 4.25 Diagram Fishbone (Kode C.4) Menarik Kantong (2) (Defect)
Sumber: Pengolahan Data, (2017)

Berdasarkan Gambar 4.25 dapat dilihat bahwa menjadi sumber
masalah dari adanya waste tersebut karena dua hal yaitu metode dan
operatornya, metode terjadi karena tidak efisien dan berulang
sedangkan pada operator karena tidak fokus dan tidak sigap dengan

kondisi
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4.2.3.4 Elemen-elemen Aktivitas Setelah Dilakukan Penerapan Lean Service

Setelah dilakukan penerapan lean service tersebut maka didapatkan

elemen-elemen aktivitas atau kegiatan pengerjaan pos kilat khusus dan pos

express pada departemen proses dan transportasi sebagai berikut:

Tabel 4.37 Elemen-elemen Aktivitas Pengerjaan Pos Kilat Khusus dan Pos Express

Setelah Penerapan Lean Service

Kode | Aktivitas
A. Pengolahan
A.1 | Pengambilan kantong dari mobil ke keranjang dorong
A.2 | Membawa kantong dengan keranjang dorong menuju tempat pengolahan
A.3 | Meletakkan kantong
A.4 | Membuka kantong
A.5 | Mengecek surat kantong (1)
A.6 | Menginput data
A.7 | Mengecek surat kantong (2)
A.8 | Mengeluarkan paket dari kantong disertai pengambilan paket
A.9 | Berjalan
A.10 | Meletakkan paket ke pemilahan
A.11 | Melakukan pemilahan ke keranjang
A.12 | Membawa keranjang ke bagian proses Kirim

B. Proses Kirim

B.1 | Mengangkat keranjang ke Meja

B.2 | Mengambil paket dari keranjang

B.3 | Mengecek tujuan paket

B.4 | Meletakkan paket ke loker

B.5 | Mengscan paket

B.6 | Mengscan label

B.7 | Mengambil kantong kosong

B.8 | Mengambil paket

B.9 | Memasukkan paket ke kantong

B.10 | Menimbang kantong

B.11 | Menginput data

B.12 | Mengambil label

B.13 | Menulis label

B.14 | Menunggu kertas di cetak sambil mempersiapkan paket kantong selanjutnya
B.15 | Memasukkan kertas informasi ke kantong
B.16 | Mengikat label ke kantong

B.17 | Meletakkan kantong

Sumber: Pengolahan Data, (2017)
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Tabel 4.37 Elemen-elemen Aktivitas Pengerjaan Pos Kilat Khusus dan Pos Express
Setelah Penerapan Lean Service (Lanjutan)

Kode | Aktivitas

C. Collecting

C.1 | Menarik kantong

C.2 | Mengscan label

C.3 | Meletakkan kantong dekat mobil

C.4 | Mengangkat kantong ke mobil

Sumber: Pengolahan Data, (2017)

Berdasarkan tabel 4.37 dapat dilihat bahwa terjadi pengurangan elemen-
elemen kegiatan pada departemen tersebut hal ini dapat dilhat dari setiap bagian
yang dimana pada bagian pengolahan sebelumnya terdapat 18 aktivitas, namun
setelah penerapan lean service terdapat 12 aktivitas, sedangkan pada bagian
proses kirim semula terdapat 19 aktivitas setelah dilakukan penerapan lean service
terdapat 17 aktivitas, begitu pula pada bagian Collecting yang semula terdapat 6
aktivitas setelah dilakukan penerapan lean service terdapat 4 aktivitas. Hal ini
terjadi karena dilakukannya efisiensi aktivitas guna menghemat waktu yang ada
serta berdasarkan aktivitas yang tidak bernilai tambah (non value added
activities), sehingga dengan adanya penerapan tersebut aktivitas pada departemen
proses dan transportasi pada pengerjaan kantong terima udara untuk pos Kkilat
khusus dan pos express tersebut dapat lebih efisien dan efektif.

Setelah dilakukan penerapan lean service maka gambar future value
stream mapping akan dilakukan perancangan, namun pada gambar future state
value stream mapping dimana dilakukan terlebih dahulu perhitungan waktu baku
setelah penerapan dimana diperlukan data waktu siklus setiap elemen aktivitas
setelah penerapan lean service sehingga dapat diketahui perhitungan waktu aliran
material dan informasi. Pada gambar tersebut nantinya tidak ditemukannya lagi
waste karena sudah dilakukan pengeliminasian dan peminimalisiran  waste
berdasarkan identifikasi waste tersebut yang yang nantinya pada gambar future
state value stream mapping hanya terdapat kondisi yang seharusnya pada

departemen proses dan transportasi tersebut.
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4.2.4 Perhitungan Waktu Baku Akhir ( Setelah Penerapan Lean Service)

diuraikan sebagai berikut:

-

Perhitungan waktu baku setelah penerpaan lean service ini, yaitu dapat

Waktu Operasi Elemen Kegiatan

Elemen kegiatan atau aktivitas yang didapatkan setelah dilakukan

penerapan lean service dan penetapan jumlah pengamatan berdasarkan teori the

maytag, sebagai berikut:

Tabel 4.38 Waktu Operasi Elemen Kegiatan Setelah Penerapn Lean Service Bagian
Pengolahan

Bagian Pengolahan

No

Aktivitas

(Dalam detik)

3 4 5

10

Pengambilan
kantong dari
mobil ke
keranjang
dorong

39

35

36 | 35 38

40

37

40

35

39

Membawa
kantong
dengan
keranjang
dorong
menuju
tempat
pengolahan

120

119

118 | 120 | 119

120

118

119

120

118

Meletakkan
kantong

29

30

28 | 29 28

30

31

28

29

30

Membuka
kantong

32

28

31 | 28 K|

29

28

31

32

30

Mengecek
surat kantong

1)

76

73

74 | 73 5

76

75

74

73

76

Menginput
data

71

69

70 | 69 68

70

71

70

71

70

7

Mengecek
surat kantong

)

28

25

25 | k27 28

25

26

28

25

26

Sumber: Pengumpulan Data, (2017)
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Tabel 4.38 Waktu Operasi Elemen Kegiatan Setelah Penerapn Lean Service Bagian
Pengolahan (Lanjutan)

Bagian Pengolahan

No

Aktivitas

(Dalam detik)

3

4

5

10

Mengeluarkan

paket dari
kantong
disertai
pengambilan
paket

53

55

54

54

52

54

55

52

54

55

Berjalan

30

32

31

30

32

31

30

31

31

30

10

Meletakkan
paket ke
pemilahan

29

28

27

26

27

26

27

28

29

28

11

Melakukan
pemilahan ke
keranjang

87

88

89

86

87

90

89

88

87

89

12

Membawa
keranjang ke
bagian proses
Kirim

96

96

95

94

93

95

95

93

94

96

Sumber: Pengumpulan Data, (2017)

Tabel 4.39 Waktu Operasi Elemen Kegiatan Setelah Penerapan Lean Service Bagian

Proses Kirim
Bagian Proses Kirim
No | Aktivitas (Dalam Detik)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 | Mengangkat
keranjang ke | 44 | 45 | 46 | 47 45 46 44 45 | 46 47
Meja
2 | Mengambil
paket dari 135 | 135 | 136 | 134 | 133 - - - - -
keranjang
3 | Mengecek 1165|167 | 164 | 166 | 167 | - | - | - | - | -
tujuan paket
4 | Meletakkan
paket ke 96 | 97 | 95 | 96 95 96 97 96 | 95 96
loker
= Mengscan
paket 43 | 45 | 44 | 43 45 44 43 44 | 45 43
2 :\;'tfglgsca” 1112|1110 11 |10] 12 |11 |10 ]| 11
7 | Mengambil
kantong 36 | 35 | 34 | 35 35 34 36 37 | 37 35
kosong
8 | Mengambil | yo | 4y | 4 | a1 | 43 |42 | 2 |42 | 43| @
paket

Sumber: Pengumpulan Data, (2017)
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Tabel 4.39 Waktu Operasi Elemen Kegiatan Setelah Penerapan Lean Service Bagian
Proses Kirim (Lanjutan)

Bagian Proses Kirim

No | Aktivitas (Dalam Detik)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

9 Memasukkan
paket ke 33 | 31| 32 | 31 33 32 31 31 | 32 33
kantong

10 | Menimbang

24 | 25 | 24 | 23 24 | 23 25 25 | 23 25
kantong

11 | Menginput

34 | 35 | 34 | 34 36 35 36 35 | 36 34
data

12 | Mengambil

19 | 18 | 19 | 18 17 18 17 18 | 19 17
label

13 | Menulis

16 | 16 | 15 | 14 14 15 15 16 | 14 16
label

14 | Menunggu
kertas di
cetak sambil
mempersiap | 13 | 13 | 12 | 13 12 13 12 13 | 12 12
kan paket
kantong
selanjutnya

15 | Memasukkan
kertas
informasi ke
kantong

12 | 11 | 10 | 11 11 10 12 11 | 12 11

16 | Mengikat
label ke 13 | 13 | 12 | 14 14 12 13 12 | 12 13
kantong

17 | Meletakkan 10 | 9 9 | 10 | 11 9 10 (11 | 10 | 11
kantong

Sumber: Pengumpulan Data, (2017)

Tabel 4.40 Waktu Operasi Elemen Kegiatan Setelah Penerapan Lean Service Bagian
Colecting

Bagian Collecting

No | Aktivitas (Dalam Detik)
11213 4] s 6 | 7 | 8] 9 | 10
1 | Menarik A7 0 46l (Mg (Gas N 1o Bds A a6 L2 (Mask| [ 46
kantong
2 :\;'s;gsca” 17010 9 |11 12 | 10| 12 | 10|10 9
3 Meletakkan
kantong 130121212 12 |13 ] 11 |11 | 12| 13
dekat mobil

Sumber: Pengumpulan Data, (2017)
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Tabel 4.40 Waktu Operasi Elemen Kegiatan Setelah Penerapan Lean Service Bagian
Colecting (Lanjutan)
Bagian Collecting
No | Aktivitas (Dalam Detik)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

4 | Mengangkat
kantongke | 15 | 14 | 15 | 13 14 15 13 14 | 15 14
mobil
Sumber: Pengumpulan Data, (2017)

= Uji Keseragaman Data

Uji keseragaman ini dilakukan untuk mengetahui apakah data yang telah
diolah tersebut berada di dalam atau di luar Batas Kontrol Atas (BKA) dan Batas
Kontrol Bawah (BKB), maka dilakukan uji keseragaman data.
a. Bagian Pengolahan

Perhitungan uji keseragaman ini, diambil satu elemen kegiatan yang
kegiatan awal saja dan kemudian dilakukan rekapitulasi elemen kegiatan secara
menyeluruh pada bagian ini, yaitu sebagai berikut:

1.) Pengambilan Kantong dari Mobil ke Keranjang Dorong

a.) Rata-rata keseluruhan data
_ 3 Xi
X =
k

_ (39+35+36+35+38+40+37+40+35+39)
10

= 37,4 detik
b.) Standar Deviasi

i _ [ ei-xy?
N -1

_\/(39—37,4)2 +(35-37,4) +...+ (39— 37,4)

10-1
= 2,066
c.) Perhitungan BKA dan BKB
BKA =X +2c
= 37,4 +2(2,066)
= 41,532 detik
BKB =X -20
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= 37,4-2(2,066)
= 33,268 detik

Pengambilan Kantong dari Mobil ke Keranjang
Dorong

N
~

S
<
¢
¢
¢
¢
¢
¢
¢
¢
A 4

Waktu Siklus (detik)
w W y
o 0 O
/ g

=¢—=BKA

BKB

w w
N B

w
o

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Gambar 4.26 Peta Kontrol Pengambilan Kantong dari Mobil ke Keranjang
Dorong
Sumber: Pengolahan Data, (2017)
Berdasarkan Gambar 4.26 dapat dilihat bahwa data seragam dimana

tidak ada data yang keluar dari BKA dan BKB.

Tabel 4.41 Rekapitulasi BKA dan BKB Setelah Penerapan Lean Service Bagian
Pengolahan

No Elemen Kegiatan b o BKA BKB | Keterangan

Pengambilan kantong
1 | dari mobil ke keranjang 37,4 2,066 | 41,532 | 33,268 Seragam
dorong

Membawa kantong
dengan keranjang dorong

2 . 119,1 | 0,876 | 120,852 | 117,348 Seragam
menuju tempat
pengolahan
3 | Meletakkan Kantong 29,2 1,033 | 31,266 | 27,134 Seragam
4 | Membuka kantong 30 1,633 | 33,266 | 26,734 Seragam

5 | Mengecek suratkantong | 7, 5 | 4 569 | 77,038 | 71,962 | Seragam

1)
6 Menginput data 69,9 0,994 | 71,888 | 67,912 Seragam
5 ?;I)engecek surat kantong 26,3 1337 | 28974 | 23,626 Seragam

Sumber: Pengolahan Data, (2017)
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Tabel 4.41 Rekapitulasi BKA dan BKB Setelah Penerapan Lean Service Bagian
Pengolahan (Lanjutan)

No | Elemen Kegiatan X o BKA BKB | Keterangan
Mengeluarkan paket dari

8 | kantong disertai 53,8 1,135 | 56,070 | 51,530 Seragam
pengambilan paket

9 | Berjalan 30,8 0,789 | 32,378 | 29,222 Seragam

10 | Meletakkan paket ke 275 | 1,080 | 29,660 | 2534 | Seragam
pemilahan

11 I':"e'a‘f“ka” pemilahanke | o | 4947 | 90494 | 85506 | Seragam

eranjang

1p | Membawakeranjang ke | g, 7| 4160 | 97,020 | 92,380 | Seragam

bagian proses kirim

Sumber: Pengolahan Data, (2017)

b. Bagian Proses Kirim
Perhitungan uji keseragaman ini, diambil satu elemen kegiatan yang
kegiatan awal saja dan kemudian dilakukan rekapitulasi elemen kegiatan secara
menyeluruh pada bagian ini, yaitu sebagai berikut:
1.) Mengangkat Keranjang ke Meja

a.) Rata-rata keseluruhan data
_ 3 Xi
X ==
k

_ (44+45+46+47+45+46+ 44+ 45+ 46+ 47)
10

= 45,5 detik

b.) Standar Deviasi

i _ [ ei-xy?
N -1

\/ (44—45,5)% +(45—-455)% +...+ (47— 45,5)*

10-1
= 1,080
c.) Perhitungan BKA dan BKB
BKA =X + 20
= 45,5 +2(1,08)
= 47,660 detik
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BKB = X-2o
= 45,5-2(1,080)

= 43,340 detik
Mengangkat Keranjang ke Meja

B ———————————0
~ 47
K
5 46 \/\
2 45 o—BKA
% 44 -
?%43 BKB
= 5

41

1 2 8 g5 & Tems” 9. .10

Gambar 4.27 Peta Kontrol Mengangkat Keranjang ke Meja
Sumber: Pengolahan Data, (2017)

Berdasarkan Gambar 4.27 dapat dilihat bahwa data seragam dimana
tidak ada data yang keluar dari BKA dan BKB.

Tabel 4.42 Rekapitulasi BKA dan BKB Setelah Penerapan Lean Service Bagian Proses

Kirim
No Elemen Kegiatan X o BKA BKB | Keterangan
1 | Mengangkat keranjang 455 | 1,080 | 47,660 | 43,340 | Seragam
ke Meja
Mengambil paket dari
2 keranjang 134,6 | 1,140 | 136,880 | 132,320 Seragam
3 | Mengecek tujuan paket 165,8 | 1,304 | 168,408 | 163,192 Seragam
4 :\gﬁéftakka” paket ke 959 | 0738 | 97,376 | 94424 | Seragam
5 | Mengscan paket 43,9 0,876 | 45,652 | 42,148 Seragam
6 | Mengscan label 10,9 0,738 | 12,376 9,424 Seragam
7 | Mengambil kantong 354 | 1,075 | 37,550 | 33250 | Seragam
kosong
8 | Mengambil paket 42,0 0,816 | 43,632 | 40,368 Seragam
Memasukkan paket ke
9 Kantong 31,9 0,876 | 33,652 | 30,148 Seragam
10 | Menimbang kantong 24,1 0,876 | 25,852 | 22,348 Seragam
11 | Menginput data 34,9 0,876 | 36,652 | 33,148 Seragam
12 | Mengambil label 18,0 0,816 | 19,632 | 16,368 Seragam

Sumber: Pengolahan Data, (2017)
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Tabel 4.42 Rekapitulasi BKA dan BKB Setelah Penerapan Lean Service Bagian Proses
Kirim (Lanjutan)

No Elemen Kegiatan X o BKA BKB | Keterangan

13 | Menulis label 15,1 0,876 | 16,852 | 13,348 Seragam
Menunggu kertas di

14 | cetak sambil 125 | 0527 | 13,644 | 11,356 | Seragam

mempersiapkan paket
kantong selanjutnya
15 | Memasukkan kertas 111 | 0738 | 12,576 | 9,624 | Seragam
informasi ke kantong
16 | Mengikat label ke 128 | 0,789 | 14378 | 11222 | Seragam
kantong
17 | Meletakkan kantong 10,0 0,816 | 11,632 8,368 Seragam
Sumber: Pengolahan Data, (2017)

Gy Collecting
Perhitungan uji keseragaman ini, diambil satu elemen kegiatan yang
kegiatan awal saja dan kemudian dilakukan rekapitulasi elemen kegiatan secara
menyeluruh pada bagian ini, yaitu sebagai berikut:
1.) Menarik Kantong

a.) Rata-rata keseluruhan data
_ 3 Xi
X ==
k

_ (47+46+45+46+ 47 + 46 + 46 + 47 + 45+ 46)
10

= 46,1 detik
b.) Standar Deviasi

i _ [Xei-xy?
N -1

:\/(47—46,1)2 +(46—461)° +...+ (46— 46,1)°
10-1
= 0,738
c.) Perhitungan BKA dan BKB
BKA =X +20
= 46,1 +2(0,738)

= 47,576 detik
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BKB =X -20
= 46,1-2(0,738)
= 44,624 detik
Menarik Kantong
48
D
X 47
S
« 46 ——BKA
~
D 45 =
£ BKB
S 44
43
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Gambar 4.28 Peta Kontrol Menarik Kantong
Sumber: Pengolahan Data, (2017)

Berdasarkan Gambar 4.28 dapat dilihat bahwa data seragam dimana tidak
ada data yang keluar dari BKA dan BKB.

Tabel 4.43 Rekapitulasi BKA dan BKB Setelah Penerapan Lean Service Bagian

Collecting
No Elemen Kegiatan X o BKA BKB Keterangan
1 | Menarik kantong 46,1 0,738 | 47,576 | 44,624 Seragam
2 | Mengscan label 10,2 0,789 | 11,778 | 8,622 Seragam
Meletakkan kantong
3 . 12,0 0,816 | 13,632 | 10,368 Seragam
dekat mobil
4 :\n"ggﬁangkat kantong ke | 145 | 0789 | 15778 | 12,622 |  Seragam

Sumber: Pengolahan Data, (2017)

¥ Uji Kecukupan

Jumlah pengukuran waktu kerja yang sebenarnya diperlukan tingkat
kepercayaan dan tingkat ketelitian, maka dipergunakan uji kecukupan, pada hal
ini adapun tingkat kepercayaan yaitu sebesar 95% dan tingkat ketelitian 5%. Uji
kecukupan data ini dilihat berdasarkan tabel The Maytag Company, yaitu sebagai
berikut:
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Tabel 4.44 Jumlah Pengukuran yang Diperlukan (N”) untuk 95% Convidence Level
dan 5% Degree of Accuracy

Data dari sample Data dari sample Data dari sample
RIX|s 0 | RIX s 0| X |5 10
010 3 2] 042 |52 30| 0,74 | 162 93
012| 4 2| 044 |57 33| 0,76 | 171 98
04| 6 3| 046 |63 36| 0,78 |180 103
0,16 8 4| 0,48 |68 39| 0,80 | 190 108
0,18 10 6| 050 |74 42| 0,82 | 199 113
0,20| 12 7] 052 |80 46 | 0,84 | 209 119
0,22| 14 8| 054 |86 49| 0,86 | 218 125
0,24| 17 10| 0,56 |93 53| 0,88 | 229 131
0,26] 20 11| 0,58 | 100 57| 0,90 |239 138
0,28| 23 13| 0,60 | 107 61| 0,92 | 250 143
0,30| 27 15| 0,62 | 114 65| 0,94 | 261 149
0,32| 30 17| 064 | 121 741 096 | 273 156
0,34| 34 20| 0,66 | 129 74| 098 |284 162
0,36| 38 22| 0,68 | 137 78| 1,00 | 296 169
0,38] 43 24| 0,70 | 145 83

a. Bagian Pengolahan

Perhitungan uji kecukupan ini, diambil satu elemen kegiatan yang kegiatan
awal saja dan kemudian dilakukan rekapitulasi elemen Kkegiatan secara
menyeluruh pada bagian ini, yaitu sebagai berikut:

1.) Pengambilan Kantong dari Mobil ke Keranjang Dorong

Dilakukan pengamatan sebanyak 10 kali, berdasarkan hasil kecukupan

data tersebut dengan menggunakan tabel The Maytag Company, sebagai

berikut:

a.) Rata-rata keseluruhan data
_ oYX
X ==—
k

_(39+35+36+35+38+40+37+40+35+39)
10

= 37,4 detik
b.) Nilai Max =40 detik
c.) Nilai Min = 35 detik
d) R = Max-Min
= 40-35
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=5 detik

e.) Rasio R/ X = 5/37.4

=0,133

Hasil rasio tersebut, berdasarkan tabel The maytag Company hal jumlah

pengambilan minimal yang seharusnya dilakukan (N’) yaitu 3 Kali,

sedangkan pengamatan yang dilakukan sebanyak 10 kali, maka dikatakan

“Cukup”

Tabel 4.45 Rekapitulasi Uji Kecukupan Data Setelah Penerapan Lean Service Bagian

Pengolahan

No

Elemen Kegiatan

X

Max

Min

R

Rasio

N

N’

Ket

Pengambilan
kantong dari mobil
ke keranjang
dorong

37,4

40

35

0,133

10

Cukup

Membawa
kantong dengan
keranjang dorong
menuju tempat
pengolahan

119,1

120

118

0,016

10

Cukup

Meletakkan
Kantong

29,2

31

28

0,102

10

Cukup

Membuka kantong

30,0

32

28

0,133

10

Cukup

Mengecek surat
kantong (1)

74,5

76

73

0,04

10

Cukup

Menginput data

69,9

71

68

0,042

10

Cukup

~N (o o1 |~ W

Mengecek surat
kantong (2)

26,3

28

25

W W w | W

0,114

10

N NN NN

Cukup

Mengeluarkan
paket dari kantong
disertai
pengambilan paket

53,8

55

52

0,055

10

Cukup

Berjalan

30,8

32

30

0,064

10

Cukup

10

Meletakkan paket
ke pemilahan

27,5

29

26

0,109

10

Cukup

41

Melakukan
pemilahan ke
keranjang

88,0

90

86

0,045

10

Cukup

12

Membawa
keranjang ke
bagian proses
Kirim

94,7

96

93

0,031

10

Cukup

Sumber: Pengolahan Data, (2017)
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b. Proses Kirim
Perhitungan uji kecukupan ini diambil satu elemen kegiatan yang kegiatan
awal saja dan kemudian dilakukan rekapitulasi elemen kegiatan secara
menyeluruh pada bagian ini, yaitu sebagai berikut:
1.) Mengangkat Keranjang ke Meja
Dilakukan pengamatan sebanyak 10 kali, berdasarkan hasil kecukupan
data tersebut dengan menggunakan tabel The Maytag Company, sebagai
berikut:

a.) Rata-rata keseluruhan data
_ 3 Xi
X ==
k

_ (44+45+46+47+45+46+44 + 45+ 46+ 47)
10

= 45,5 detik
b.) Nilai Max =47 detik
c.) Nilai Min =44 detik
d) R = Max-Min
= 47-44
= 3 detik
e.) Rasio R/ X = 3/455
= 0,065
Hasil rasio tersebut berdasarkan tabel The maytag Company hal jumlah
pengambilan minimal yang seharusnya dilakukan (N’) yaitu 2 Kkali,
sedangkan pengamatan yang dilakukan sebanyak 10 kali, maka dikatakan

“Cukup”
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Tabel 4.46 Rekapitulasi Uji Kecukupan Data Setelah Penerapan Lean Service Bagian

Proses Kirim
No| Elemen Kegiatan X Max | Min | R | Rasio | N | N’ Ket
1 | Mengangkat sy |4 | 3| 0065 | 10 | 2 | Cukup
keranjang ke Meja
Mengambil paket
2 dari keranjang 1346 | 136 | 133 | 3 | 0,022 | 10 | 2 Cukup
3 F':g‘f(g?ecekt“”a” 1658 | 167 | 164 | 3 | 0,018 | 10 | 2 | Cukup
4 | Meletakkan paket
ke loker 95,9 97 95 | 2| 002 | 10 | 2 Cukup
5 | Mengscanpaket | 439 | 45 | 43 | 2 | 0045 | 10 | 2 | Cukup
6 | Mengscan label 109 | 12 | 10 | 2| 0183 | 10 | 7 | Cukup
7 | Mengambil 354 | 37 | 34 | 3| 0084 | 10| 2 | Cukup
kantong kosong
8 | Mengambil paket | 454 | 43 | 41 | 2 | 0,047 | 10 | 2 | Cukup
9 | Memasukkan
naket ke kantong 31,9 33 31 | 2 | 0062 | 10 | 2 Cukup
10 l'z"e”'mbang 241 | 25 | 23 | 3| 0082 | 10 | 2 | Cukup
antong
11 | Menginput data 34,9 36 34 2 | 0,057 | 10 | 2 Cukup
12 | Mengambil label 18,0 19 17 2 | 0,111 | 10 2 Cukup
13 | Menulis label 15,1 16 14 2 | 0,132 | 10 3 Cukup
Menunggu kertas
di cetak sambil
14| mempersiapkan 12,5 13 12 1] 0,080 | 10 2 Cukup
paket kantong
selanjutnya
Memasukkan
15| kertas informasi 111 12 10 2 | 0180 | 10 | 7 Cukup
ke kantong
16 l'l"e”g'kat labelke | 158 | 14 | 12 | 2 | 0156 | 10 | 4 | Cukup
antong
17| Meletakkan 100 | 11 | 9 | 2| 0200 | 10 | 10 | Cukup
kantong

Sumber:Pengolahan Data, (2017)
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awal

Bagian Collecting
Perhitungan uji kecukupan ini diambil satu elemen kegiatan yang kegiatan

saja dan kemudian dilakukan rekapitulasi elemen kegiatan secara

menyeluruh pada bagian ini, yaitu sebagai berikut:

L)

Menarik Kantong

Dilakukan pengamatan sebanyak 10 kali, berdasarkan hasil kecukupan
data tersebut dengan menggunakan tabel The Maytag Company, sebagai
berikut:

a.) Rata-rata keseluruhan data
_ 3 Xi
X ==
k

_ (47 +46+45+ 46+ 47 + 46+ 46 + 47 + 45 + 46)
10

= 46,1detik
b.) Nilai Max =47 detik
c.) Nilai Min =45 detik
d) R = Max-Min
= 47-45
= 2 detik
e.) Rasio R/ X = 2/46,1
= 0,043
Hasil rasio tersebut, berdasarkan tabel The maytag Company hal jumlah
pengambilan minimal yang seharusnya dilakukan (N’) yaitu 2 Kali,
sedangkan pengamatan yang dilakukan sebanyak 10 kali, maka dikatakan

“Cukup”

Tabel 4.47 Rekapitulasi Uji Kecukupan Data Setelah Penerapan Lean Service Bagian

Collecting

No| Elemen Kegiatan | X Max | Min | R rasio N | N’ Ket
1 | Menarik kantong 46,1 | 47 45 2 | 0043 | 10 | 2 Cukup
2 | Mengscan label 102 | 11 9 2 1019 | 10 | 7 Cukup

Sumber:Pengolahan Data, (2017)
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Tabel 4.47 Rekapitulasi Uji Kecukupan Data Setelah Penerapan Lean Service Bagian

Collecting (Lanjutan)

No| Elemen Kegiatan X Max | Min | R rasio N | N Ket
Meletakkan

3 | kantong dekat 120 13 | 11 | 2 | 066 | 10 | 6 | Cukup
mobil

4 | Mengangkat | 1,5 | 45 | 13 | 2 | 0140 | 10 | 4 | Cukup
kantong ke mobil

Sumber:Pengolahan Data, (2017)

4.

Woaktu Siklus

Waktu siklus adalah waktu penyesuaian satu satuan produksi mulai dari

awal akan diproses ditempat kerja seperti biasanya hingga terjadinya siklus

produksi.

a.

awal

menyeluruh pada bagian ini, yaitu sebagai berikut:

Bagian Pengolahan

Perhitungan waktu siklus ini, diambil satu elemen kegiatan yang kegiatan

saja dan kemudian dilakukan

rekapitulasi

1.) Pengambilan Kantong dari Mobil ke Keranjang Dorong

WSN

W

Ws =37,4 detik

10

. (39+35+36+35+38+40+37+40+35+39)

elemen Kkegiatan secara

Tabel 4.48 Rekapitulasi Waktu Siklus Setelah Penerapan Lean Service Bagian

Pengolahan
. . WS

No Deskripsi Elemen Kegiatan (detik)

Pengambilan kantong dari mobil ke keranjang
1 37,4

dorong

Membawa kantong dengan keranjang dorong
2 : 1191

menuju tempat pengolahan
3 Meletakkan kantong 29,2
4 Membuka kantong 30,0
5 Mengecek surat kantong (1) 74,5
6 Menginput data 69,9
7 Mengecek surat kantong (2) 26,3

Sumber:Pengolahan Data, (2017)
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Tabel 4.48 Rekapitulasi Waktu Siklus Setelah Penerapan Lean Service Bagian
Pengolahan (Lanjutan)

. . WS
No Deskripsi Elemen Kegiatan (detik)
8 Mengeluarkan paket dari kantong disertai 538

pengambilan paket '

9 Berjalan 30,8
10 Meletakkan paket ke pemilahan 27,5
11 Melakukan pemilahan ke keranjang 88,0
12 Membawa keranjang ke bagian proses Kirim 94,7

Jumlah 681,2

Sumber:Pengolahan Data, (2017)

b. Bagian Proses Kirim
Perhitungan waktu siklus ini, diambil satu elemen kegiatan yang kegiatan
awal saja dan kemudian dilakukan rekapitulasi elemen kegiatan secara
menyeluruh pada bagian ini, yaitu sebagai berikut:
1.) Mengangkat Keranjang ke Meja

ws=2X1
W = (44+45+46+47 +45+ 46 + 44 + 45+ 46 + 47)
10
Ws =455 detik
Tabel 4.49 Rekapitulasi Waktu Siklus Setelah Penerapan Lean Service Bagian Proses
Kirim
No Deskripsi Elemen Kegiatan ( d\;\{isk)
1 Mengangkat keranjang ke meja 45,5
2 Mengambil paket dari keranjang 134,6
3 Mengecek tujuan paket 165,8
4 Meletakkan paket ke loker 95,9
5 Mengscan paket 43,9
6 Mengscan label 10,9
7 Mengambil kantong kosong 35,4
8 Mengambil paket 42,0
9 Memasukkan paket ke kantong 31,9
10 Menimbang kantong 24,1
11 Menginput data 34,9
12 Mengambil label 18,0
13 Menulis label 15,1
Menunggu kertas di cetak sambil
14 . . 125
mempersiapkan paket kantong selanjutnya

Sumber:Pengolahan Data, (2017)
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Tabel 4.49 Rekapitulasi Waktu Siklus Setelah Penerapan Lean Service Bagian Proses
Kirim (Lanjutan)

No Deskripsi Elemen Kegiatan WS
(detik)

15 Memasukkan kertas informasi ke kantong 11,1
16 Mengikat label ke kantong 12,8
17 Meletakkan kantong 10,0
Jumlah 744.4

Sumber:Pengolahan Data, (2017)

c.. Bagian Collecting
Perhitungan waktu siklus ini, diambil satu elemen kegiatan yang kegiatan
awal saja dan kemudian dilakukan rekapitulasi elemen kegiatan secara
menyeluruh pada bagian ini, yaitu sebagai berikut:
1.) Menarik Kantong

ws =21

Ws = (47 +46+45+ 46+ 47 + 46 + 46 + 47 + 45 + 46)
10

Ws =46,1 detik

Tabel 4.50 Rekapitulasi Waktu Siklus Bagian Collecting

o . WS
No Deskripsi Elemen Kegiatan (detik)
1 Menarik kantong 46,1
2 Mengscan label 10,2
3 Meletakkan kantong dekat mobil 12,0
4 Mengangkat kantong ke mobil 14,2

Jumlah 82,5

Sumber:Pengolahan Data, (2017)

SY Perhitungan Waktu Penyesuaian dan Waktu Normal
a. Bagian Pengolahan

Penelitian ini dengan tingkat keyakinan 95% dan tingkat ketelitian 5%
maka diberikan perhitungan faktor penyesuaian terhadap elemen kegiatan
pengolahan setelah penerapan lean service dengan satu operator. Perhitungan
penyesuaian dilakukan dengan menggunakan Metode Westing house sebagai
berikut:
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1.) Nilai penyesuaian

a.) Operator

(1) Keterampilan : Excellent (A2) =+0,13
(2) Usaha : Good (B1) =+0,10
(3) Kondisi : Average (D) =+0,00
(4) Konsistensi : Good (C) =+0,01 +
Jumlah =+0,24

Sehingga dari perhitungan diatas maka didapat nilai P (Faktor
Penyesuaian) untuk elemen pekerjaan tersebut adalah: P =1 + 0,24 =1,24
2.)Waktu Normal
Wn =WsxP
Keterangan:
Wn = Waktu Normal
Ws = Waktu Siklus
P = Faktor Penyesuaian
Sehingga didapat waktu normal sebagai berikut:
Wn =WsxP
= 6812 x1,24

844,688 detik ~ 0,234 jam

b. Bagian Proses Kirim

Penelitian ini dengan tingkat keyakinan 95% dan tingkat ketelitian 5%
maka diberikan perhitungan faktor penyesuaian terhadap elemen kegiatan setelah
penerapan lean service bagian proses kirim operator. Perhitungan penyesuaian
dilakukan dengan menggunakan Metode Westing house sebagai berikut:

1.)Nilai Penyesuaian
a.) Operator
(1) Keterampilan : Excellent (A2) =+0,13
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(2) Usaha : Good (B1) =+0,10

(3) Kondisi : Average (D) =+0,00
(4) Konsistensi : Good (C) =+0,01 +
Jumlah =+0,24

Sehingga dari perhitungan diatas maka didapat nilai P (Faktor
Penyesuaian) untuk elemen pekerjaan tersebut adalah: P=1+0,24=1,24
2.)Waktu Normal
Wn =WsxP
Keterangan:
Wn  =Waktu Normal
Ws  =Waktu Siklus
P = Faktor Penyesuaian
Sehingga didapat waktu normal sebagai berikut:
Wn =WsxP
=744,4 x1,24
= 923,056 detik = 0,256 jam
G Bagian Collecting
Penelitian ini dengan tingkat keyakinan 95% dan tingkat ketelitian 5%
maka diberikan perhitungan faktor penyesuaian terhadap elemen kegiatan setelah
penerapan lean service bagian Collecting. Perhitungan penyesuaian dilakukan
dengan menggunakan Metode Westing house sebagai berikut:

1.) Nilai Penyesuaian
a.) Operator

(1) Keterampilan : Excellent (A2) =+0,13
(2) Usaha : Good (B1) =+0,10
(3) Kondisi : Average (D) =+0,00
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(4) Konsistensi : Good (C) =+0,01 +

= +0,24

Jumlah

Sehingga dari perhitungan diatas maka didapat nilai P (Faktor

Penyesuaian) untuk elemen pekerjaan tersebut adalah: P =1+ 0,24 = 1,24

2.)Waktu Normal
Wn =WsxP
Keterangan:
Wn = Waktu Normal
Ws = Waktu Siklus
P = Faktor Penyesuaian
Sehingga didapat waktu normal sebagai berikut:
Whn =WsxP
=825 x1,24

= 102,300 detik ~ 0,028 jam

Tabel 4.51 Rekapitulasi Waktu Normal Perbagian Setelah Penerapan Lean Service

Bagian Ws Ws p Wn Wn
(detik) (Jjam) (detik) (jam)
Pengolahan 681,2 0,189 1,24 844,688 0,234
Proses Kirim 7444 0,206 1,24 923,056 0,256
Colecting 82,5 0,022 1,24 102,300 0,028
Total Waktu 1.508,1 0,418 1.870,044 0,518
Sumber:Pengolahan Data, (2017)
6. Perhitung Waktu Baku Setelah Penerapan lean Service
a. Bagian Pengolahan
1.) Nilai Kelonggaran
a.) Operator
(1) Tenaga yang dikeluarkan : 6%
(2) Sikap kerja 1%
(3) Gerakan kerja — Normal : 0%
(4) Kelelahan mata . 7,5%
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(5) Keadaan temperature tempat kerja — Normal 1 0%

(6) Keadaan atmosfer — Cukup : 3%

(7) Keadaan lingkungan —Jika faktor-faktor yang berpengaruh dapat : 3%
menentukan kualitas +
Jumlah :20,5 %

Sehingga dari perhitungan diatas maka didapat nilai L (Faktor
Kelonggaran) untuk elemen pekerjaan tersebut adalah : L = 20,5% = 0,205
2.) Waktu Baku
Wb =Wn + (Wn x L)

Keterangan:

L = Faktor Kelonggaran

Wb = Waktu Baku

Wn =Waktu Normal

Sehingga didapat waktu baku sebagai berikut:

Wb =Wn + (Wn x L)
= 844,688 + (844,688 x 0,205)
=1.017,849 detik ~ 0,282 jam

b. Bagian Proses Kirim
1.) Nilai Kelonggaran

a.) Operator

(1) Tenaga yang dikeluarkan : 6%
(2) Sikap kerja — Berdiri 1 1%
(3) Gerakan kerja : 0%
(4) Kelelahan mata : 6%
(5) Keadaan temperature tempat kerja — Normal 1 0%
(6) Keadaan atmosfer — Cukup 3%
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(7) Keadaan lingkungan —Siklus kerja berulang 1%
_|_

Jumlah 117 %

Sehingga dari perhitungan diatas maka didapat nilai L (Faktor
Kelonggaran) untuk elemen pekerjaan tersebut adalah : L = 17% = 0,170
2.)Waktu Baku

Wb =Wn + (Wn x L)

Keterangan:
L = Faktor Kelonggaran
Wb = Waktu Baku
Wn =Waktu Normal
Sehingga didapat waktu baku sebagai berikut:
Wb =Wn + (Wn x L)
= 923, 056+ (923,056 x 0,170)
= 1.079,975 detik = 0,300 jam

c.. Bagian Collecting
1.)Nilai Kelonggaran

a.) Operator
(1) Tenaga yang dikeluarkan 1 7,5%
(2) Sikap kerja — Berdiri : 2,5%
(3) Gerakan kerja : 3%
(4) Kelelahan mata : 3%
(5) Keadaan temperature tempat kerja — Normal 1 0%
(6) Keadaan atmosfer — Cukup : 3%
(7) Keadaan lingkungan —Siklus kerja berulang 2%
+
Jumlah 121 %
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Sehingga dari perhitungan diatas maka didapat nilai L (Faktor

Kelonggaran) untuk elemen pekerjaan tersebut adalah : L = 21% = 0,210
2.)Waktu Baku
Wb =Wn + (Wn x L)

Keterangan:
L = Faktor Kelonggaran

Wb = Waktu Baku
Wn =Waktu Normal
Sehingga didapat waktu baku sebagai berikut:
Wb =Wn + (Wn x L)
= 102,3+ (102,3 x 0,210)

= 123,783 detik = 0,034 jam

Tabel 4.52 Rekapitulasi Waktu Baku Setelah Penerapan Lean Service Perbagian
Bagian Wn Wn L Wb Wh
(detik) (Jjam) (detik) (jam)
Pengolahan 844,688 0,234 0,205 1017,849 0,282
Proses Kirim 923,056 0,256 0,170 1079,975 0,300
Collecting 102,300 0,028 0,210 123,783 0,034
Total Waktu 1.870,044 | 0,518 2.221,607 0,617

Sumber:Pengolahan Data, (2017)

4.2.5 Peta Aliran Proses Setelah Penerapan Lean Service

Peta Aliran proses merupakan suatu diagram yang menunjukan urutan-

urutan dari operasi, pemeriksaan, transportasi, menunggu dan penyimpanan yang

terjadi selama satu proses atau prosedur yang berlangsung. Peta aliran proses ini

terdiri dari 3 bagian yaitu pengolahan, proses kirim dan bagian collecting, dimana

pada bagian ini dilakukan, dimana pada setiap bagian tersebut dapat dilihat proses

dari setiap bagian beserta aliran proses kegiatan yang terjadi. Adapun peta aliran

proses setelah penerapan lean service pada pengerjaan kantong pos kilat khusus

dan pos express departemen proses dan transportasi tersebut dapat digambarkan

seperti berikut ini:
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Peta Aliran Proses Bagian Pengolahan

Peta aliran proses bagian pengolahan, digambarkan sebagai berikut:

PETA ALIRAN PROSES

Kegiatan Jml Wkt (dtk)
Pekerjaan . Proses Kantong
Terima Udara Pos Kilat
Q Operasi 7 3358 Khusus dan Pos
Express
D Inspeksi 2 100,8 No. Peta 4
Dipetakan Oleh  : Sherly Wulandari
i> Transportasi 3 2446
Tanggal dipetakan : 25 Mei 2017
D Delay Bagian : Pengolahan
v Penyimpanan
Total 12 681,2
Lambang < %
Uraian Kegiatan B =
> =
L) [
COpDM | £
Pengambilan kantong dari mobil ke keranjang dorong ' 1 |374
Membawa kantong dengan keranjang dorong menuju tempat pengolahan K 1 |119,1
Meletakkan kantong f 1 {292
Membuka kantong { 1 1300
Mengecek surat kantong (1) > 1 |745
Menginput data 1 1699
Mengecek surat kantong (2) 1 1263
Mengeluarkan paket dari kantong disertai pengambilan paket 1 |538
Berjalan ) 1 /308
Meletakkan paket ke pemilahan f 1 |275
Melakukan pemilahan ke keranjang 3\ 1 | 88
Membawa keranjang ke bagian proses kirim ™o 1 1947

Gambar 4.29 Peta Aliran Proses Bagian Pengolahan Setelah Penerapan Lean

Service
Sumber: Pengolahan Data, (2017)
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Peta Aliran Proses Bagian Proses Kirim

Peta aliran proses bagian proses Kirim, digambarkan sebagai berikut:

PETA ALIRAN PROSES

Kegiatan Jml Wkt (dtk)
Pekerjaan . Proses Kantong
Terima Udara Pos kilat
O Operasi 16 578,6 Khusus dan Pos
Express
D Inspeksi 1 165,8 No. Peta ©5
) Dipetakan Oleh : Sherly Wulandari
i> Transportasi
Tanggal dipetakan : 25 Mei 2017
D Delay Bagian : Proses Kirim
v Penyimpanan
Total 17 744.4
=
Lambang =| B
Uraian Kegiatan €l =
=) =
- (]
OOpDN ~| £
Mengangkat keranjang ke meja ° 1 455
Mengambil paket dari keranjang o 1 |134,6
Mengecek tujuan paket 1 |165,8
Meletakkan paket ke loker ( 1 ]95,9
Mengscan paket + 1 1439
Mengscan label ) 1 1109
Mengambil kantong kosong (] 1 354
Mengambil paket ° 1 420
Memasukkan paket ke kantong [ 1 1319
Menimbang kantong + 1 1241
Menginput data + 1 1349
Mengambil label ’ 1 /180
Menulis label } 1 |15,1
Menunggu kertas dicetak sambil mempersiapkan paket kantong selanjutnya + 1 12,5
Memasukkan kertas informasi ke kantong ° 1 1111
Mengikat label ke kantong ® 1 1128
Meletakkan kantong ® 1 |10,0

Gambar 4.30 Peta Aliran Proses Bagian Proses Kirim Setelah Penerapan Lean
Service
Sumber: Pengolahan Data, (2017)
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i Peta Aliran Proses Bagian Collecting

Peta aliran proses bagian collecting, digambarkan sebagai berikut:

PETA ALIRAN PROSES

Kegiatan Jml Wkt (dtk)
Pekerjaan . Proses Kantong
) oversi 2 e s
D Inspeksi No. Peta : GEXpreSS
i> Transportasi 2 58,1 Dipetakan Oleh  : Sherly Wulandari
Tanggal dipetakan : 25 Mei 2017

Delay
D Bagian : Collecting

v Penyimpanan

Total 4 82,5

Lambang < %,

Uraian Kegiatan = | =

[— =} =

— (]

OOwD <
Menarik kantong 5 1 46,1
Mengscan label 'q 1 |10,2
Meletakkan kantong dekat mobil 5 1 [12,0
Mengangkat kantong ke mobil 'd 1 (14,2

Gambar 4.31 Peta Aliran Proses Bagian Collecting Setelah Penerapan Lean

Service
Sumber: Pengolahan Data, (2017)

Berdasarkan peta aliran proses tersebut dapat dilihat setelah penerapan
lean service pada departemen tersebut, terdapat sebanyak 25 kegiatan operasi ,
kegiatan yang termasuk inpeksi sebanyak 3 kegiatan, dan 5 kegiatan yang

termasuk transportasi dengan total keseluruhan 33 kegiatan.

4.2.6 Rancangan Value stream Mapping Future State

Rancangan ini menggambarkan aktivitas atau kegiatan setelah penerapan
lean service, waktu aliran material yaitu sebesar 1392,1 detik dan waktu aliran
informasi sebesar 116 detik, di value stream mapping future tersebut terdapat 33

aktivitas atau kegiatan dimana semula berjumlah 43 aktivitas atau kegiatan.
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Gambaran value stream mapping future state, yaitu sebagai berikut:

Customer
=
Supplier ¢ Py
Mengangkat kantong ke
(Bandara) il
Waktu : 13,8 s
Pengambilan kantong Membawa kantong dengan Meletakkan Membuka kantong Mengecek surat kantong Menginput data (A.6) Meletakkan kantong
dari mobil ke keranjang keranjang dorong menuju kantong(A.3) (A.4) dekat mobil (C.5)
dorong (A.1 tempat 1 (A2) -
G - Waktu:292s  |—»  Wakw:30s %  Wakw:74ss [ \WaKui69.9s Waktu : 12,15
Waktu : 37,4 s Waktu : 119,1 s O
o Ne) Ne), Ne), N, o
374s ) 119.1s 29.2s 30s 745s Os
s 105 ek 1 0 6699
Mengecek surat kantong Mengeluarkan paket dari Berjalan (A.9) Meletakkan Paket Ke Melakukan pemilahan Membawa keranjang ke
) (A7) kantong disertai Pemilahan (A.10) ke keranjang (A.11) bagian proses kirim (A.12)
[ (M) Waktu : 30,8 s —» ;
Waktu: 26,3 s Waktu - 538 5 Waktu : 27,5 s Waktu : 88 s Waktu : 94,7 s
oY) e &Y O Ne); NeY)
Os 5385 30,8s 27,5s 88s 94,7 s
6.3 5 . 0s Osj Os 76,2 0s
Mengangkat keranjang Mengambil paket dari Mengecek tujuan paket Meletakkan paket ke Mengscan paket (B.5) Mengscan label (B.6) Mengscan label (C.2)
ke meja (B.1)) keranjang (B.2) | (B.3) loker (B.4) \Vn
Waktu : 45,5 s e Waktu : 1346 s Waktu - 165.8 > Waktu : 95,9's Waktu : 439 s Waktu: 10.9 s Waktu :9,3's
e 2 e e Ne) e <@
45,55 134,65 0s 95,95 0s 0s
Os — mlos — 165,8 0s $3.9s 1095
Mengambil kantong Mengambil paket (B.8) Memasukkan paket ke Menimbang Menginput data (B.11) Mengambil label (B.12)
kosong (B.7) kantong (B.9) kantong(B.10)
—» . — : Waktu: 18 s
Waktu: 35,4 s Waktu: 42 s Waktu:31,9s | ?]  wakw:241s | " Waktu: 34,9 s X4
N XY N o o &
354s 42's 319s 24,1s Os 18s
1 0y L 10537 0s 3497 1 O0s |
Menulis label (B.13) Menunggu kertas di cetak Memasukkan kertas Mengikat label ke Meletakkan kantong Menarik kantong (C.1)
S —— sambil mempersiapkan informasi ke kantong kantong (B.16)
Waktu : 15.1 5 paket selanjutnya (B.14) (B.15) ! e > " Waktu : 44,7 s
Waktu : 11,1's Waktu: 35,4 s T < <=2 O
O/ o e Ne% O/
A Aliran Material
=1392,1s
0s i 11s 3545 421s 7235 102
[ Os Os Os

Aliran Informasi
=116s

Gambar 4.32 Gambaran Value Stream Mapping Future State

Sumber: Pengolahan Data, (2017)
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4.2.7 Perhitungan Output Standard dan Jumlah Kebutuhan Karyawan
Sebelum dan Setelah Penerapan Lean Service
Berdasarkan perhitungan waktu baku yang telah dilakukan didapatkan

rekapitulasi sebagai berikut:
Tabel 4.53 Rekapitulasi Perhitungan Waktu Baku Sebelum dan Setelah Penerapan Lean

Service
Waktu Baku
Sebelum Setelah
(jam) (jam)
0,780 0,617

Sumber:Pengolahan Data, (2017)

Tabel 4.54 Rekapitulasi Perhitungan Waktu Baku Per Bagian Sebelum dan Setelah
Penerapan Lean Service

Bagian Sebelum Setelah
(jam) (1am)
Pengolahan 0,401 0,283
Proses Kirim 0,331 0,300
Collecting 0,048 0,034

Sumber:Pengolahan Data, (2017)

Output yang menjadi target harian pada bagian pengerjaan kantong terima
udara pos kilat khusus dan pos express yaitu sebagai berikut:
Tabel 4.55 Data Target Harian

No Jenis Pos Jumlah
(Kantong)
1. | Pos Kilat Khusus 98
2. | Pos Express 112
Total 210

Sumber: Pengumpulan Data, (2017)

i Perhitungan Output Standar
a. Output Standard Sebelum Penerapan Lean Service
Berdasarkan perhitungan  baku tersebut maka didapatkan output
standarnya yaitu:
Output Standard = 1/ Wb
Output Standard = 1/Wb
=1/0,780
= 1,282 jam/kantong
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Maka, jumlah kantong yang dapat diproduksi dalam 1 hari:

Jumlah kantong dalam 1 hari = Output standard x jumlah jam kerja 1 hari
=1,282x8
= 10,256 ~ 10 kantong/hari per karyawan

b. Output Standard Setelah Penerapan Lean Service
Berdasarkan perhitungan  baku tersebut maka didapatkan output
standarnya yaitu:
Output Standard =1/ Wb
Output Standard = 1/Wb
=1/0,617
= 1,620 jam/kantong
Maka, jumlah kantong yang dapat diproduksi dalam 1 hari:
Jumlah kantong dalam 1 hari = Output standard x jumlah jam kerja 1 hari
=1,620x 8
= 12,96 ~ 13 kantong/hari per karyawan

2. Perhitungan Jumlah Kebutuhan Karyawan Sebelum dan Setelah
Penerapan Lean Service
Jumlah karyawan yang dibutuhkan pada pengerjaan kantong terima udara
pos kilat khsuus dan pos express yaitu sebagai berikut:
1.) Perhitungan Sebelum Penerapan Lean Service
a.) Bagian Pengolahan

Wb x Output

Jumlah Karyawan = ——
y Waktu Kerja

~ 0,401 x 210
N 8

84,21

8
= 10,52 = 11 karyawan
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b.) Bagian Proses Kirim

Wb x Output

Jumlah Karyawan = ——
Waktu Kerja

0,331x210
- 8

_8951
8
=8,69 = 9 karyawan
c.) Bagian Collecting

Wb x Output

Jumlah Karyawan = ——
Y Waktu Kerja

0,048 x 210
T3

10,08
N
= 1,26 ~ 2 karyawan

2.) Perhitungan Setelah Penerapan Lean Service
a.) Bagian Pengolahan

Wb x Output

Jumlah Karyawan =
y Waktu Kerja

0,283 x 210
N

59,43
T8
=7,42 ~ 8 karyawan

b.) Bagian Proses Kirim

Wb x Output

Jumlah Karyawan = ——
y Waktu Kerja

~0,300x210
- 8
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_83
T8

=7,87 = 8 karyawan

c.) Bagian Collecting

Jumlah Karyawan =

Wb x Output
Waktu Kerja

_0,034x210

8
7,14
I

=0,892 =~ 1 karyawan

Tabel 4.56 Rekapitulasi Output Standard Harian Per Karyawan Sebelum dan Setelah

Penerapan Lean Service

Sebelum Setelah
(Kantong) (Kantong)
10 13

Sumber:Pengolahan Data, (2017)

Tabel 4.57 Rekapitulasi Perhitungan Jumlah Kebutuhan Karyawan Per Bagian Sebelum
dan Setelah Penerapan Lean Service

Bagian Sebelum Setelah
(Karyawan) (Karyawan)
Pengolahan 11 8
Proses Kirim 9 8
Collecting 2 1
Total 22 17

Sumber:Pengolahan Data, (2017)

4.2.8 Perhitungan

Produktivitas

Penerapan Lean Service

Karyawan

Sebelum dan

Setelah

Perhitungan produktivitas ini dibutuhkan data, target harian pos Kkilat

khusus dan jumlah karyawan pada departemen proses dan transportasi pengerjaan

kantong terima udara untuk pengerjaan pos kilat khusus dan pos express, yaitu

sebagai berikut :
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Tabel 4.58 Data Target Harian

No Jenis Pos Jumlah
(Kantong)
1. | Pos Kilat Khusus 98
2. | Pos Express 112
Total 210

Sumber: Pengumpulan Data, (2017)

Tabel 4.59 Jumlah Karyawan Setiap Bagian pada Departemen Proses dan Transportasi
untuk Pengerjaan Kantong Terima Udara Pos Kilat Khusus dan Pos Express

No Bagian Jumlah
(Karyawan)
1. | Pengolahan 5
2. | Proses Kirim 5
3. | Collecting 5
Total 15
Sumber: Pengumpulan Data, (2017)
E Produktivitas Karyawan Sebelum dan Setelah Penerapan Lean

Service Berdasarkan Jenis Pos
a. Sebelum Penerapan Lean Service
Berdasarkan perhitungan  baku tersebut maka didapatkan output
standarnya yaitu:
Output standard =1/ Wb
Output standard = 1/Wb
=1/0,780
= 1,282 jam/kantong
Maka, jumlah kantong yang dapat diproduksi dalam 1 hari:
Jumlah kantong dalam 1 hari (OS)= Output standard x jumlah jam kerja 1 hari
=1,282x8
= 10,24 = 10 kantong/hari per karyawan
Prinsip dari departemen proses dan transportasi ini yaitu, lebih mendahulukan
pengerjaan pos express daripada pos kilat khusus, sehingga dapat disimpulkan
pengerjaan pos express harus diselesaikan terlebih dahulu setelah itu baru
dilakukan pengerjaan untuk pos kilat khusus, dengan demikian berdasarkan
perhitungan output standard harian yang didapatkan dengan target yang

diinginkan, berarti:
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Diketahui:
Output standard kantong (OS) = 10 kantong/hari per karyawan

Jumlah Karyawan = 15 karyawan
Paket Express = 112 kantong/hari
Pos Kilat Khusus = 98 kantong/hari
Maka:
OS Perhari = OS per karyawan x jumlah Karyawan
=10x 15
= 150 kantong/hari
Jadi, sesuai dengan prinsip yang mendahulukan pos express:
Sisa kantong = OS perhari - pos express
=150-112
= 38 kantong
Kantong yang tidak terselesaikan = pos kilat khusus — sisa kantong
=98-38
= 60 kantong

Berdasarkan hal tersebut dapat dilihat bahwa produktivitas dari karyawan
tersebut berdasarkan jenis pos yaitu:
1.) Pos express

Kantong tidak terselesaikan
target kantong

Produktivitas = 100% - ( xlOO%)

= 100% - (715%100%)

=100% -0
= 100%
2.) Pos kilat khusus
Produktivitas ~ 100% - (Kantorig tidak terselesaikan <100% )
arget kantong

= 100% - (%xm%)
= 100% - 61,22%
= 3878 %
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b. Output Standard Setelah Penerapan Lean Service
Berdasarkan perhitungan  baku tersebut maka didapatkan output
standarnya yaitu:
Output Standard =1/ Whb
Output Standard ~ =1/0,617
=1/0,617
= 1,620 jam/kantong
Maka, jumlah kantong yang dapat diproduksi dalam 1 hari:
Jumlah kantong dalam 1 hari (OS) = Output Standard x jumlah jam kerja 1 hari
=1,620 x 8
= 12,96 ~ 13 kantong/hari per karyawan
Prinsip dari departemen proses dan transportasi ini yaitu, lebih mendahulukan
pengerjaan pos express daripada pos kilat khusus, sehingga dapat disimpulkan
pengerjaan pos express harus diselesaikan terlebih dahulu setelah itu baru
dilakukan pengerjaan untuk pos kilat khusus, dengan demikian berdasarkan
perhitungan output standard harian yang didapatkan dengan target yang

diinginkan, berarti:

Diketahui:
Output standard kantong (OS) = 13 kantong/hari per karyawan
Jumlah Karyawan = 15 karyawan
Paket Express = 112 kantong/hari
Pos Kilat Khusus = 98 kantong/hari
Maka:
OS Perhari = OS per karyawan x jumlah karyawan
=13x15

= 195 kantong/hari
Jadi, sesuai dengan prinsip yang mendahulukan pos express:

Sisa kantong = OS perhari - pos express
=195-112
= 83 kantong
Kantong yang tidak terselesaikan = pos kilat khusus — sisa kantong
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=98-83
= 15 kantong

Berdasarkan hal tersebut dapat dilihat bahwa produktivitas dari karyawan
berdasarkan jenis pos tersebut yaitu:
1.) Pos express

Kantong tidak terselesaikan
target kantong

Produktivitas =100% - ( xlOO%)

20

= 100% - (112

xlOO%)
= 100% - 0
= 100%

2.) Pos kilat khusus

Produktivitas — 100% - (Kantong tidak terselesalkanXl 00% )
target kantong
15
= 0h - [ —=
100% - (53 x100% )
=100% - 15,30 %
=84,70%
Tabel 4.60 Rekapitulasi Produktivitas Karyawan Berdasarkan Jenis Pos
Jenis Pos Sebelum Setelah
(%) (%)
Pos Express 100% 100%
Pos Pos Kilat Khusus 38,78% 84,70%

Sumber:Pengolahan Data, (2017)

Berdasarkan hal tersebut dapat dilihat bahwa perhitungan waktu baku
dengan penerapan lean service sangat meningkatkan produktivitas karyawan
dimana sebelum dilakukan penerapan dapat diketahui produktivitas untuk
pengerjaan pos express 100% dan pos kilat khusus sebesar 38,78% sedangkan
setelah dilakukan penerapan lean service didapatkan produktivitas pengerjaan pos
express 100% dan pos kilat khusus sebesar 84,70% artinya jauh lebih baik dari

sebelumnya dengan selisih sebesar 45,92%.
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%

Produktivitas Karyawan Sebelum dan Setelah Penerapan
Service
Sebelum Penerapan Lean Service

Jumlah karyawan x Waktu kerja
Waktu baku

Output =

15x 8
0,780

= 153,84~ 154 kantong
Maka, Produktivitas yang didapatkan:

Kantong yang dapat diselesaikan

0
Target kantong x 100%

Produktivitas =

=% Loow
200 B 8

=73,33%

Setelah Penerapan Lean Service

Jumlah karyawan x Waktu kerja
Waktu baku

Output =

15x8
0,617

= 194,49 = 195 kantong
Maka, Produktivitas yang didapatkan:

Kantong yang dapat diselesaikan
Target kantong

Produktivitas = X 100%

195
=— x100%
210

=92,85%

Lean
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Tabel 4.61 Rekapitulasi Produktivitas Karyawan Sebelum dan Setelah Penerapan Lean

service
Produktivitas
%0)
Sebelum Setelah
73,33% 92,85%

Sumber:Pengolahan Data, (2017)

Namun, hal ini belum dapat mencapai target 100% , indikator lain dapat
dijadikan alternatif tambahan yaitu dengan menambahkan karyawan, yang
berdasarkan perhitungan jumlah kebutuhan karyawan, dapat diuraikan sebagai
berikut:

3 Produktivitas Karyawan Sebelum dan Setelah Penerapan Lean

Service Berdasarkan Jumlah Kebutuhan Karyawan

Data yang dibutuhkan untuk melakukan perhitungan produktivitas
berdasarkan jumlah kebutuhan karyawan vyaitu :

Tabel 4.62 Jumlah Karyawan Sebenarnya, dan Jumlah Kebutuhan Karyawan Setelah
Perhitungan Waktu Baku Serta Setelah Perhitungan Waktu Baku dan
Penerapan Lean Service

Jumlah
(Karyawan)
Keadaan Berdasarkan Berdasarkan
Bagian Sebenarnya perhitungan perhitungan waktu
waktu baku baku dan penerapan
(Sebelum lean service (Setelah
penerapan lean penerapan lean service)
service)
Pengolahan 5 11 8
Proses Kirim 5 9 8
Collecting 5 2 1
Total 15 22 17

Sumber:Pengolahan Data, (2017)

Tabel 4.63 Rekapitulasi Perhitungan Waktu Baku Sebelum dan Setelah Penerapan Lean

Service
Waktu Baku
Sebelum Setelah
(jam) (jam)
0,780 0,617

Sumber:Pengolahan Data, (2017)
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a. Sebelum penerapan lean service
Berdasarkan jumlah kebutuhan karyawan perhitungan waktu baku:

Jumlah karyawan x Waktu kerja
Waktu baku

Output =

22x8
0,780

225,64 ~ 226 kantong
Maka, Produktivitas yang didapatkan:

Kantong yang dapat diselesaikan

R o
Produktivitas 5rie kanging x 100%
= 100%
~ g ==
=107,61%
b. Setelah penerapan lean service

Berdasarkan jumlah kebutuhan karyawan perhitungan waktu baku dan
penerapan lean service:
Jumlah karyawan x Waktu kerja
Waktu baku
17x8
0,617

Output =

220,42 = 220 kantong
Maka, Produktivitas yang didapatkan:

Kantong yang dapat diselesaikan
Target kantong

Produktivitas = x 100%

220
=— x100%
210

=104,76%
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Tabel 4.64Rekapitulasi Produktivitas Karyawan Berdasarkan Jumlah Kebutuhan
Karyawan Keadaan Sebenarnya, Perhitungan Waktu Baku Awal (Sebelum
penerapan Lean Service) dan Perhitungan Waktu Baku Akhir(Setelah
Penerapan Lean Service)

Produktivitas
(%)
Sebelum Setelah
Penerapan Lean Service Penerapan Lean Service

Keadaan Setelah Keadaan Setelah perhitungan
sebenarnya perhitungan sebenarnya jumlah kebutuhan

(15 karyawan) | jumlah kebutuhan (15 karyawan) karyawan

karyawan (17 Karyawan)
(22 Karyawan)
73,33% 107,61% 92,85% 104,76%

Sumber:Pengolahan Data, (2017)

Tabel 4.65Rekapitulasi Jumlah kebutuhan Karyawan Sebenarnya, Sebelum dan Setelah
Penerapan Lean Service

Bagian Sebelum Setelah
Penerapan Lean Service Penerapan Lean Service
Sebenarnya Setelah Sebenarnya Setelah
Pengolahan 5 11 5 8
Proses Kirim 5 9 5 8
Collecting 5 2 5 1
Total 15 22 15 17

Sumber:Pengolahan Data, (2017)

Berdasarkan perhitungan produktivitas tersebut dapat dilihat bahwa
produktivitas meningkat setelah dilakukannya penerapan lean service sebesar
92,85% dibandingkan jika hanya melakukan perhitungan waktu baku saja yang
produktivitas karyawan bernilai sebesar 73,33%, namun dalam hal ini ada cara
lain yang dapat dilakukan oleh departemen ini untuk meningkatkan
produktivitasnya dimana dapat dilakukannya perhitungan kebutuhan karyawan
dengan melakukan penambahan karyawan dari departemen tersebut berdasarkan
penambahan karyawan tersebut berdasarkan kebutuhannya, didapatkan
produktivitas lebih baik dimana sebelum penerapan lean service yang hanya
melakukan perhitungan waktu baku didapatkan produktivitas sebesar 107,61%
dan setelah penerapan lean service didapatkan produktivitas sebesar 104,76%.

Namun hal ini hanya sekedar usulan untuk perusahaan, karena penambahan
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karyawan merupakan hal yang sangat perlu banyak pertimbangan, karena hal ini
sangat tergantung dari kesanggupan dari PT.Pos Indonesia cabang sudirman
pekanbaru untuk mengeluarkan biaya penambahan karyawan. Jika, dilihat dari
produktivitas tersebut penerapan lean service sudah sangat membantu dengan

mengingat produktivitas yang didapatkan sangat signifikan.

429 Menganalisis Biaya Berdasarkan Tingkat Produktivitas Karyawan

Sebelum dan Setelah Penerapan Lean Service

Perhitungan tingkat produktivitas yang dilakukan didapatkan hasil
sebelum penerapan lean service produktivitas karyawan hanya mampu
mengerjakan 10 kantong perkaryawan perharinya, sedangkan setelah penerapan
lean service karyawan didapatkan 13 kantong perkaryawan perharinya, dengan
jumlah karyawan sebanyak 15 karyawan, adapun upah perkaryawan vyaitu
Rp.2.352.570,- dimana upah perharinya sebesar Rp.98.023,75,- sehingga atas
dasar itulah dilakukan analisis biaya sebelum dan setelah penerapan sebagai
berikut:
1. Harga perkantong Sebelum dan Setelah Penerapan Lean Service

a. Sebelum Penerapan Lean Service

Upah karyawan perhari

Harga per kantong =
gap g Output standard jumlah kantong

_ Rp.98.023,75
- 10

= Rp.9.802,375,- per kantong
b. Setelah Penerapan Lean Service

Upah karyawan perhari

Harga per kantong =
gap g Output standard jumlah kantong

_ Rp.98.023,75
B 13

= Rp.7.540,288,- per kantong
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Total Biaya Sebelum dan Setelah Penerapan Lean Service
Upah karyawan per hari yaitu Rp.98.023,75,- dengan output standard
optimal setelah penerapan lean service sebanyak 195 kantong per hari
dengan harga perkantong sebelum penerapan Rp.9.802,375,- dan setelah
penerapan lean service Rp.7.540,288,-, maka didapatkan perbandingan
total biaya karyawan yang dikeluarkan perharinya, sebagai berikut:
a. Sebelum Penerapan Lean Service
Total Biaya = Qutput standard optimal x Harga per kantong
=195 x Rp.9.802,375,-
= Rp. 1.911.463,- per hari
b. Setelah Penerapan Lean Service
Total Biaya = Qutput standard optimal x Harga per kantong
= 195 x Rp. 7.540,288, -
= Rp. 1.470.356,- per hari
Sehingga didapatkan penghematan biaya yang didapatkan sebesar:
Penghematan Biaya = Total biaya setelah — Total biaya sebelum
= Rp.1.911.463,- — Rp.1.470.356,-
= Rp.441.107,- per hari
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