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= ABSTRAK

Pandai Besi Samsul merupakan pandai besi yang memproduksi alat panen sawit
(dod®s), pada proses produksi masih terdapat waste yang menyebabkan target produksi
harign tidak tercapai, penelitian ini bertujuan untuk mengetahui akar penyebab
terjadinya waste dan memberikan alternatif perbaikan. Penelitian ini dilakukan dengan 4
tahapan, pertama pemetaan seluruh aktivitas produksi dengan menggunakan Value
Stream Mapping (VSM), tahapan kedua mengidentifikasi waste dengan menggunakan
metode Process Activity Mapping (PAM), tahapan ketiga mengidentifikasi akar
penyebab terjadinya waste dengan menggunakan metode 5 whys, tahapan terakhir
memberikan alternatif perbaikan untuk mengurangi atau mengeliminasi waste. Hasil
penelitian menunjukan waste terjadi karena tidak adanya alat bantu pemindahan benda
kerja dan jarak pemindahan yang jauh, tungku pembakaran yang masih sederhana tanpa
menggunakan penahan panas, dan meja kerja yang tidak efesien. Altrternatif yang
diusulkan re-layout lantai produksi, merancang tungku pembakaran, dan merancang
arearkerja, mampu mengurangi lead time proses produksi dari 6.260 detik menjadi
4.9(% ,8 detik, dan peningkatan nilai PCE yang awalnya 51,6% menjadi 65,8%.

Katgkunci: 5 Whys; Process Activity Mapping; Value Stream Mapping,; Waste

dTwI

ABSTRACT

Sang'.ul Blacksmith is a blacksmith who produces palm harvesting tools (dodos), in the
production process there is still waste which causes the daily production target not to be
achigyed, this study aims to determine the root causes of waste and provide alternative
imp¥ovements. This research was conducted with 4 stages, first mapping all production
actiyities using Value Stream Mapping (VSM), the second stage identifying waste using
the Process Activity Mapping (PAM) method, the third stage identifying the root causes
of waste using the 5 whys method, the last stage providing alternative improvements to
reduce or eliminate waste. The results showed that waste occurred due to the absence of
workpiece transfer tools and long transfer distances, simple furnaces without the use of
heak: shields, and inefficient workbenches, the proposed alternative re-layout of the
pro&??zction floor, designing furnaces, and designing work areas, was able to reduce the
leads time of the production process from 6.260 seconds to 4.907,8 seconds and
incrgused the PCE value from 51.6% to 65.8%.

Keywords: 5 Whys; Process Activity Mapping; Value Stream Mapping; Waste
]
=
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Judul Naskah Artikel (6 kata awal)...

) PENDAHULUAN

IPanda1 Besi Samsul merupakan pandai besi yang terletak di Kabupaten Kampar,
E*Rlau; pandai besi ini memproduksi alat pemanen kelapa sawit (dodos), proses
Spentbuatan dilakukan dengan 5 tahapan yaitu proses pemotongan plat besi, proses
éperﬁi’auatan pegangan, proses pembuatan mata dodos, proses finishing pembuatan
dpegdhgan, dan proses pengasahan. Dalam proses produksi tidak terlepas dari adanya
Swas% (pemborosan) yang disebabkan oleh berbagai faktor, waste dapat diartikan
é,l’seba;,_gai kegiatan yang tidak memberikan nilai tambah dalam aliran proses produksi
‘&(Kurniawan & Hariastuti, 2020).
§ —Berdasarkan observasi dan wawancara yang telah dilakukan, dapat diketahui
@bahwa target produksi harian tidak tercapai, Pandai Besi Samsul hanya mampu
metfproduksi dodos sebanyak 41 buah dari 60 buah target produksi harian. Hal ini
disegabkan oleh waste yang terjadi pada proses produksi, waste yang teridentifikasi
yaity, rransportation, waiting, dan motion, schingga menyebabkan rendahnya efesiensi
produksi yang berpengaruh kepada tidak tercapainya target produksi harian.

< Salah satu pendekatan yang dilakukan untuk mengurangi waste adalah pendekatan
lean, menurut (Fitriyani, Saifudin, & Margareta, 2019) /ean dapat didefinisikan sebagai
pendekatan sistematis dan terus-menerus untuk mengidentifikasi serta menghilangkan
pemborosan atau aktivitas yang tidak menambah nilai melalui perbaikan berkelanjutan
secara radikal. seperti penelitian (Lestari & Susandi, 2019) penerapan lean
manufacturing untuk mengidentifikasi waste pada proses produksi kain knitting di lantai
produksi PT. XYZ, jenis waste yang teridentifikasi adalah defect berupa benang putus
dan waiting berupa aktivitas bernilai NVA. Penelitian lain yang menerapkan konsep
lean manufacturing adalah penelitian (Restuningtias, Sudri, & Widianty, 2020) pada
proses produksi benang, berdasarkan pengelompokkan pemborosan dapat diketahui
wastg yang dominan dalam produksi benang yaitu: operation, transport, inspection,
storﬁge, dan delay. Dengan penerapan lean manufacturing terjadi peningkan efesiensi
prodyksi benang pada PT.XYZ.

....Penehtlan sebelumnya mengenai analisis /ean manufacturing untuk minimasi
wasgz pada proses door PU (Novitasari & Iftadi, 2020), metode yang digunakan adalah
valwe stream mapping, process activity mapping, dan 5 whys. Penelitian ini
merggunakan metode yang sama dengan penelitian sebelumnya dengan penambahan
Methods Time Measurement (MTM) untuk menentukan waktu baku dari aktivitas
Necgssary Non Value Added (NNVA).

= Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi akar penyebab terjadinya waste
pada produksi dodos dan memberikan alternatif perbaikan untuk mengurangi waste
yang-terjadi pada proses produksi dodos di Pandai Besi Samsul.

19 %eH

=
5 MATERI DAN METODE
w

Lean Manufacturing
= Lean manufacturing didefinisikan sebagai kemampuan sistem manufaktur untuk

memastlkan proses yang efisien, eliminasi pemborosan, dan penambahan nilai. Lean
memastlkan produksi sesuai dengan permintaan pelanggan (sistem tarik). Sebuah sistem
ramﬁmg meliputi seperangkat elemen, alat/teknik, aturan yang mengatur untuk
memngkatkan kinerja kompetitif organisasi.

& Lean manufacturing bertujuan untuk menghilangkan pemborosan, meringkas
proses, dan meningkatkan nilai tambah. Istilah "/ean" menyiratkan pengurangan segala
sesuatu, yaitu ruang, inventaris, orang, dan waktu. Manufaktur ramping mengatur
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—kecepatan produksi sesuai dengan permintaan pelanggan, kelancaran produksi dalam hal
;ﬂuk-}lasi yang lebih sedikit, dan produksi yang ekonomis dalam hal mengurangi biaya
-g'dengxan menghilangkan pemborosan (Vinodh, 2022)

; o~ Salah satu indikator yang perlu diukur untuk menilai apakah suatu proses
g_‘pro@iksi sudah /ean atau belum adalah Process Cycle Efficiency (PCE), menurut
é(Beﬁ{edikta & Sukarno, 2020) PCE adalah ukuruan yang mencerminkan sejauh mana
cefesiensi suatu proses, PCE dihitung sebagai perbandingan antara nilai atau waktu
akegtatan yang memberikan nilai tambah (value added time) dengan total waktu
@pengelesaian (fotal lead time) dari proses tersebut, semakin tinggi nilai PCE, maka dapat

Sdisimpulkan bahwa proses berjalan lebih efesien.

5 Z
“ c:” . Value Added Time 106
p— ><
= Total Lead Time ’
{eh]
Valae Stream Mapping

© Value stream mapping merupakan suatu metode untuk menggambarkan alur
prosces produksi atau layanan, serta alur informasi secara menyeluruh guna
menghasilkan suatu jenis produk atau layanan tertentu. Pendekatan ini tidak hanya
memperhatikan setiap area kerja, melainkan juga seluruh tingkat produksi, dengan
tujuan mengidentifikasi aktivitas yang memberikan nilai tambah dan yang tidak
memberikan nilai tambah. Dalam pengamatan kasat mata, value stream mapping
mengilustrasikan aliran material dan informasi secara menyeluruh. Penggunaan value
stream mapping bermanfaat untuk mengidentifikasi serta menggambarkan adanya
pemborosan dalam aliran keseluruhan, sehingga perusahaan dapat membuat keputusan
yang efektif dalam mengurangi pemborosan tersebut. Pemakaian value stream mapping
diperlukan agar perbaikan yang dilakukan dapat lebih difokuskan pada peningkatan

keséluruhan efisiensi dalam sistem (Indra Setiawan, Tumanggor, & Hardi Purba, 2021).

E- Dalam value stream mapping aktivitas dalam proses produksi dikelompokkan
menjadi 3 kelompok aktivitas, yaitu:

1. Value added activity : Aktivitas yang memberikan nilai tambah kepada produk yang
dihasilkan dari sudut pandang konsumen seperti aktivitas perakitan, proses
p”&motongan, dan lainnya.

2. Non value adding activity : kegiatan yang tidak memberikan nilai tambah kepada
Konsumen dan menyebabkan pemborosan harus dihilangkan agar proses produksi
dapat berjalan dengan lebih efesien, seperti waktu menunggu, work in process, dan
lainnya.

3. Necessary non value added : aktivitas yang tidak meningkatkan nilai produk bagi

sumen, namun diperlukan dalam proses produksi, seperti pemindahan barang atau
material setengah jadi, pemindahan peralatan, dan sejenisnya. Penghapusan aktivitas
ini menjadi sulit kecuali memulai perubahan prosedur yang signifikan (Moengin,

2020).

Process Activity Mapping

5 Process activity mapping adalah suatu pendekatan yang digunakan untuk
menggambarkan aktivitas yang terjadi selama proses produksi. Dasar dari pendekatan
ini adalah memetakan setiap tahap aktivitas yang melibatkan transportation, inspection,
operasi, penyimpanan, dan delay. Langkah selanjutnya adalah mengelompokkan
akti¥itas tersebut menjadi tiga jenis, yaitu necessary non value adding activities, value
adding activities, dan non value adding activities (Suparno & Susanto, 2021).
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Judul Naskah Artikel (6 kata awal)...

=Metgde Swhys

= —Metode ini dimulai dengan memberikan pertanyaan “mengapa suatu masalah
s ter] @dl” kemudian jawaban dari pertanyaan pertama dirubah menjadi pertanyaan untuk
gyang) kedua, proses ini dilakukan sebanyak 5 kali atau sampai akar permasalahan dari
apen@orosan dapat diketahui (Arif, Suryadhini, & Astuti, 2021). Setelah akar penyebab
Swaste diketahui maka tahap selanjutnya yaitu memberikan alternatif perbaikan agar

u;wasE dapat dikurangi atau dieliminasi

0=

@ Z HASIL DAN PEMBAHASAN
=

;l,CurEent State Mapping

(=]

Gurrent state mapping merupakan pemetaan awal yang menggambarkan semua
prosgs yang terjadi, kegunaan current state mapping yaitu untuk memahami aliran
proses produksi dari sebuah produk (Tapping, 2002). Berdasarkan obesrvasi yang telah
dilakukan, pemetaan proses produksi yang terjadi pada Pandai Besi Samsul tersaji pada
Gampar 1 berikut:

=

| Tk Pre | —
AR 5§ g = T R
o | =
- P 'J.-r--.l
. Ca q
N ,|
— — e - - SN T e ——-
[ = [ - | |'r. - e [ rr—— | [ Serpe——
= ETET =
LR - _l-'_'pnl;';_ _— | =
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" .

Gambar 1. Current State Mapping

2}el1§

sPari Gambar 1 dapat diketahui waktu velue added adalah 3.230 detik dan total lead
timeéxdari proses produksi adalah 6.260 detik, sehingga dapat diketahui nilai PCE sebesar

51,
Tabel 1. Waste Yang Terjadi
Jenis Waste Kejadian Yang Muncul
Waiting Menunggu proses pemanasan plat besi sampai pijar
Motion Pergerakan yang tidak perlu pada saat meletakkan bahan

yang selesai di proses
Transportasi Jarak perpindahan yang jauh dan dilakukan berulang kali

uRj[ng yo Ayrsraarup >l

ada Tabel 1 dapat dilihat waste yang terjadi pada produksi dodos pada Pandai Besi

Samgul adalah waiting, motion, dan transportasi. Waiting (menunggu) terjadi pada
pro@s penempaan untuk pembuatan pegangan, proses pembuatan mata dodos, dan
proses finishing pembuatan pegangan, Motion terjadi ketika proses pengasahan mata
dodGs dan penghalusan permukaan dodos sudah selesai, pengrajin melakukan
pergrakan untuk meletakkan bahan yang sudah di proses. Transportasi yang terjadi
pad@ proses penempaan ke tempat finishing pembuatan pegangan dan dari tempat
finishling pembuatan pegangan ke tempat pengasahan, proses pemindahan ini tidak
mer%gunakan alat bantu sehingga pengrajin harus melakukan pemindahan berulang kali
dengan jarak yang jauh.
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IProggss Activity Mapping
5 “Process activity mapping dilakukan dengan cara pengamatan secara langsung setiap

Bakti¥itas dan menghitung waktu dari setiap aktivitas proses produksi, setiap aktivitas
opada process activity mapping diuraikan secara detail dari awal proses pemotongan
a_sampal mata dodos selasai diasah, setalah itu aktivitas tersebut dikelompokkan
Sberdasarkan operation, transportation, inspection, storage, dan delay. Dan ditentukan

e}

nputj

(=]
g‘kateg_orl aktivitas tersebut menjadi aktivitas value added, non value added dan
Enece;gsary non value added
(=]
g g Tabel 2. Process Activity Mapping
o
& o . Waktu Pengelol.npokkan .
NE Deskripsi aktivitas . Aktifitas Kategori
(detik)
= O TITIS D
1 ; Mengukur panjang plat besi 155 v VA
25 Memposisikan plat besi di mesin 144 v NNVA
— potong
3 Pemotongan plat besi 287 v VA
4  Memindahkan plat besi ke stasiun 45 v NNVA
penempaan
5  Meletakkan plat besi ke tungku 48 v NNVA
pembakaran
6  Menunggu besi sampai pijar sambil 359 v NVA
mendinginkan alat jepitan
7  Memposisikan plat besi ke mesin tempa 27 v NNVA
8  Proses pembuatan pegangan 538 v VA
9  Menunggu pembuatan pegangan 972 v NVA
w selesai
108 Meletakkan plat besi ke tungku 59 v NNVA
® pembakaran
112, Menunggu plat besi sampai pijar 542 v NVA
E sambil mendinginkan alat jepitan
12%° Memposisikan plat besi ke mesin tempa 32 v NNVA
13 Penempaan untuk pembuatan mata 590 v VA
2. dodos
145 Memindahkan plat besi ke tempat 72 v NVA
5_ finishing pembuatan pegangan
152 Meletakkan plat besi ke tungku Yy v NNVA
S pembakaran
16;n Menunggu plat besi sampai pijar 291 v NVA
17‘:: Memindahkan plat besi ke meja 56 v NNVA
= finising
18, Finishing pembuatan pegangan 768 v VA
195 Pengecekkan secara visual 44 v NNVA
203; Memindahkan ke tempat pengasahan 118 v NVA
21 Meletakkan benda kerja di meja 66 v NNVA
2 pengasahan
225' Pengasahan bagian mata dodos 892 v VA
234 Meletakkan dodos yang selesai diasah 103 v NVA
& ke tempat penyimpanan sementara
=1
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gerdasarkan Tabel

-

2aktivitas storage.

2 dalam proses produksi
ntifikasi, dari 23 aktivitas tersebut 6 aktivitas merupakan operation dengan waktu
'selatna 3.230 detik dan pesentase sebesar 51,60%, transportation memiliki 12 aktivitas

Judul Naskah Artikel (6 kata awal)...

terdapat 23 aktivitas yang

Edengan waktu 822 detik, dan persentase sebesar 13,1%, aktivitas inspection terdiri dari 1
Eakt'}gitas dengan waktu 44 detik dan pesentase 0,70%, dan delay dengan waktu 2.164
édetiE dengan 4 aktivitas dan pesentase sebesar 34,6%, pada proses pembuatan dodos
=pad® Pandai Besi Samsul ini tidak memiliki aktivitas yang dikelompokkan sebagai

Added

Swhys

@ z Tabel 3. Nilai VA,NVA, dan NNVA

=

?l, = Kategori Jumlah Waktu  Pesentase

a o Value Added 6 3.230 51,6 %
c Non Value Added 7 2.457 39,25%
w
x Necessary  Non  Value 10 573 9.15%
A

cBerdasarkan uraian kegiatan pada process activity mapping, diketahui persentasi
value added sebesar 51,6%, dengan 6 aktivitas, untuk aktivitas yang tidak memberikan
nilai tambah tapi diperlukan dalam proses produksi memiliki nilai persentase 9,25%,
dan untuk kegiatan yang tidak memberikan nilai tambah memiliki persentase 39,15%.

Metode 5 whys dilakukan dengan cara memberikan pertanyaan “why”, pada setiap
permasalahan terjadinya waste, hal ini terus dilakukan sebanyak 5 kali atau sampai
ditemukan akar permasalahan dari waste yang terjadi.

Tabel 4. Analisis Waste Dengan Metode 5 Whys

JJaquuins ueyingaAusiu uep ueywniueousw edue) 1ul sin} eAley yninjes neje ueibeqgss diynbBuaw Buele|q |

pegangan dan
Dari proses
finishing
pembuatan
pegangan ke
tempat
pengasahan

o
Je&is Waste 1dentifikasi Proses Why Why Why
® masalah
Trq._ntsportasi Jarak Penempaan ke  Jarak antar ~ Belum
E pemindahan  finishing proses yang adanya
e yang jauh pembuatan jauh pengaturan
- pegangan dan tata letak
= dari finishing yang baik
o pembuatan
® pegangan ke
E proses
) pengasahan
; Pemindahan Dari proses Pemindahan Karena tidak
g dilakukan penempaan ke dilakukan adanya alat
5 berulang finishing secara bantu
a kali pembuatan manual pemindahan
<
o]
-
=
A
{+¥]
2.
8
~
e
g
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Je@s Waste Identifikasi Proses Why Why Why
= masalah
Waiting Menunggu  Pembuatan Tidak Panas yang Tungku
: plat besi pegangan, proses optimalnya  dihasilkan pembakaran
= sampai pijar pembuatan mata tungku terbuang ke ~ masih
— dodos, dan pembakaran udara sederhana
= proses finishing tanpa
3 pembuatan menggunakan
;_r- pegangan penahan panas
Motion Pergerakan  Proses Jarak Meja kerja
= untuk pengasahan tempat yang kecil
o meletakkan meletakkan ~ hanya bisa
c benda yang benda yang  untuk
2 sudah di sudah di meletakkan
o proses proses tidak  satu benda
Py berada di yang
o area kerja  diproses
=
Tabel 5. Analisis Aktivitas NNVA Dengan Metode 5 Whys
Identifikasi Masalah Proses Why Why
Waktu memposisikan ~ Proses Urutan aktivitas yang
plat besi di mesin pemotongan  dilakukan pengrajin
potong yang lama untuk meletakkan plat
besi tidak efektif
Waktu untuk Proses Pengrajin kesulitan Plat besi yang ditumpuk
meletakkan plat besi di pembuatan mengambil plat besi sejajar keatas sulit
tungku pembakaran pegangan yang akan dipindahkan diambil menggunakan
lama jepitan
Waktu meletakkan plat Pembuatan Pengrajin posisi awal dodos pada
besi-ke mesin tempa pegangan memposisikan ulang  jepitan dan penggunaan
yang lama plat besi dan satu jepitan tidak
= pengambilan penjipit ~ memiliki cengkraman
A besi. yang baik untuk proses
g penempaan
Waktu meletakkan plat Pembuatan Pengrajin harus Posisi plat besi berada di
best ke tungku mata dodos membungkuk untuk lantai produksi
petﬁbakaran yang lama mengambil plat besi
Wiaktu  pemindahan Proses Memposisikan ulang  posisi awal dodos pada
plato-n besi ke tungku pembuatan plat besi sebelum jepitan tidak memiliki
pergbakran yang lama  mata dodos ditempa cengkraman yang baik
- untuk proses penempaan
Waktu untuk Proses Adanya gerakan Posisi awal dodos yang
akkan dodos ke finishing menjangkau dodos tidak efesien
tungku  pembakaran pembuatan yang akan diletakkan
yang lama pegangan di tungku pembakaran
Meg)étakkan dodos di Proses Pengrajijn berhati-hati  dodos yang masih pijar
meya kerja finishing finishing memindahkan dodos dan panas
yang lama pembuatan dari tungku
~ pegangan pembakaran
Lafmanya waktu Proses Perlunya tekanan
meletakkan dodos di pengasahan untuk memposisikan

meja pengasahan

dodos di meja asah
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zRekgmendasi Perbaikan Yang Diusulkan

[
=

-Rekomendasi perbaikan yang diberikan berdasarkan akar permasalahan yang telah

gdiamalisa menggunakan metode 5 whys, perbaikan yang direkomendasi dalam penelitian

o
gber

Buepun-Buepupn 1Bunpuiy

2.

Jj?ut adalah:
. {:Waste Transportasi

Waste tranportasi terjadi karena belum adanya pengaturan tata letak yang baik,
Perbaikan yang dapat dilakukan untuk mengurangi waste transportasi adalah dengan
Tmelakukan re-layout pada lantai produksi, proses finishing pembuatan pegangan
glpmdahkan berdekatan dengan proses penempaan dan proses pengasahan.
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kiexn lomps

Gambar 2. Layout Usulan

Untuk mengurangi intensitas pemindahan, pengrajin dapat menggunakan alat bantu
berupa keranjang sehingga pemindahan yang awalnya dilakukan sebanyak 3 kali
dapat dilakukan 1 kali pemindahan.

Waste Waiting

?Vaste waiting terjadi pada proses pembakaran, waiting disebabkan oleh kurang

ptimalnya tungku pembakaran, karena panas yang dihasilkan terbuang ke udara.

Perbaikan yang dapat dilakukan yaitu dengan merancang tungku pembakaran.
engan merancang tungku pembakaran dapat mengurangi waktu proses

spembakaran sebesar 43% dibandingkan proses pembakaran dengan menggunakan

g,mgku pembakaran yang sebelumnya (Sodikin, Waluyo, & Pratiwi, 2016).

?Vaste Motion

“Waste motion terjadi ketika proses pengasahan dodos selasai, pengrajin harus
“‘inelakukan pergerakan untuk meletakkan dodos yang selesai diasah. Perbaikan yang
*dapat dilakukan dengan penambahan tempat untuk meletakkan dodos yang telah
:sesal diasah.
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Gambar 3. Rancangan Area Kerja
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&engan penambahan meja untuk meletakkan dodos yang telah selesai diasah,

N = I
oo ® gx pergerakan yang tidak perlu untuk meletakkan dodos yang telah selesai diasah dapat
S o uE o9 | T
S oo 3% aieliminasi (dihilangkan).
a€éag 4
= = Q . . . s

3 § 5 a3 34 Efesiensi Necessary Non Value Adding Activitie.
@ 2 2@ 5 Perbaikan aktivitas NNVA dapat menggunakan metode MTM (Methods Time
2 §§ = ‘E Measurement), MTM merupakan sistem untuk penetapan awal waktu baku
3 3 = § a berdasarkan studi gerakan dari proses produksi yang direkam dalam bentuk film
QO . . .
> & Z@& 2 ASiboro, Siregar, & Purbasari, 2017).
o =28 ¢ C
= = e
=l = c%; § 5 Z Tabel 6. MTM Aktivitas Necessary Non Value Added
32,9 O
g2z e c Aktivitas TMU
8 2 = = = Memposisikan plat besi di mesin potong 50,4
% 5 -rE 5 £ meletakkan plat besi ke tungku pembakaran pada 317
2ESR = proses pembuatan pegangan ’
g-;— e 5 g Memposisikan plat besi ke mesin tempa 46,2
= § ; @ Meletakkan plat besi ke tungku pembakaran pada 5825
= né g 2 proses pembuatan mata dodos i
5 = % § Memposisikan plat besi ke mesin tempa yang lama 4595
@ O S ; pada proses pembuatan mata dodos d
= % o3 Meletakkan dodos di tungku pembakaran pada proses  109,2
Sp28 finishing pembutan pegangan
g 2 g z Meletakkan dodos di meja kerja finishing pembutan 46,8
) :’,;_ % pegangan
UE? 22 meletakkan dodos di meja pengasahan 36,6
S Total TMU 452,1
a 33 Waktu (Detik) 15,3
L 5 0 W .
B =2 o~ Penulangan 10 kali 153
g 2 5 =S
% E % Setelah dilakukan perbaikan, aktivitas dapat dipetakan dengan menggunakan future
2 == pro%"éss activity mapping sebagai berikut:
® 25 i
E % 3 E Tabel 7. Future Process Activity Mapping
g = E Waktu Pengelompokkan
> 3 N@ Deskripsi aktivitas . Aktifitas Kategori
E £ 2. € A DIAIS
% § 1= Mengukur panjang plat besi 155 va VA
® 3 28, Memposisikan plat besi di mesin potong 18,1 4 NNVA
g = 3% Pemotongan plat besi 287 v VA
% 5 4 E Memindahkan plat besi ke stasiun 15,1 v NNVA
e = = penempaan

= 5@ Meletakkan besi ke tungku pembakaran 11,4 v NNVA

g 62 Menunggu besi sampai pijar sambil 204,6 v NVA

§ = mendinginkan alat jepitan

= 75 Memposisikan plat besi ke mesin 16,6 v NNVA

= 2. tempa

g_) 82  Proses pembuatan pegangan 538 v NVA

= 97 Menunggu pembuatan pegangan 770.6 v NVA

= selesai
10  Meletakkan plat besi ke tungku 21 v NNVA

pembakaran
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e Pengelompokkan

= Ng Deskripsi aktivitas Walftu Aktifitas Kategori

o (detik)

5 O T 1 S D

g 1 1: Menunggu plat besi sampai pijar 308,9 v NVA

= = sambil mendinginkan alat jepitan

2 12—~ Memposisikan plat besi ke mesin 16,5 v NNVA

@_ o tempa

= 1. Penempaan untuk pembuatan mata 590 v VA

5 = dodos

‘@ 14— Memindahkan plat besi ke tempat 7,9 v NNVA

2 = finishing pembuatan pegangan

é 1% Meletakkan plat besi di tungku 39,3 v NNVA

— pembakaran
162 Menunggu plat besi sampai pijar 165,9 v NVA
17»  Memindahkan plat besi ke meja finising 16,8 v NNVA
180 Finishing pembuatan pegangan 768 v VA
199 Pengecekan secara visual 44 v NNVA
205 Memindahkan ke tempat pengasahan 7,9 v NNVA
21  Meletakkan benda kerja di meja 13,2 v NNVA
pengasahan
22 Pengasahan bagian mata dodos 892 i VA
23  Meletakkan dodos yang selesai diasah 0 v NVA
ke tempat penyimpanan sementara
Future State Mapping

Future State Mapping merupakan pemetaan berdasarkan hasil perbaikan yang telah
dilakukan, Future State Mapping Pandai Besi Samsul sebagai berikut:
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Gambar 4. Future State Mapping

ue}lng jo A1

KESIMPULAN

Berdasarkan hasil dan pembahasan, waste terjadi karena pemindahan benda kerja
tidaE_ menggunakan alat bantu dan jarak pemindahan yang jauh, tungku pembakaran
yang;masih sederhana tanpa adanya penahan panas sehingga panas hasil pembakaran
terbgang ke udara, dan adanya gerakan tidak perlu dari pengrajin untuk meletakkan
dodgs yang telah selesai diasah. Alternatif perbaikan yang dilakukan yaitu dengan re-
layogt lantai produksi, perancangan tungku pembakaran, serta perancangan area kerja
pada proses pengasahan. Perbaikan yang dilakukan mampu mengurangi lead time
profuksi dari 6.260 detik menjadi 4.907,8 detik, dan peningkatan nilai PCE yang
awalnya 51,6% menjadi 65,8%.

10
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5enelitian selanjutnya dapat melakukan simulasi proses produksi dengan

= o
%mertggunakan perangkat lunak, untuk menganalisis apakah adanya bottleneck setiap
-s“tahag_an proses produksi.
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