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25 B ABSTRAK

g g Salah satu usaha industri yang sedang berkembang di masyarakat adalah usaha pandai

®esi. Pandai besi merupakan tempat membuat dan memproduksi alat-alat seperti cangkul,

gelurit, %odos, parang, pedang dan lain-lain, namun setelah zaman perang selesai maka

%asyaré’kat setempat pun mengembangkan usahanya dengan memproduksi alat - alat baru

ug'lultifur@si yang di butuhkan dalam kebutuhan rumah tangga dan alat-alat pertanian serta
perkebdhan seperti alat bajak tanah, cangkul, linggis, parang, dan lain sebagainya. Unit pandai
Pesi asadi adalah sebuah unit usaha yang berfokus di bidang produksi alat-alat perkakas dari
Bahan besi atau yang lainnya, yang beralamatkan di Desa Teratak, Teratak, Rumbio. Berdasarkan
gasﬂ survey pada pembuatan egrek sawit, terindikasi adanya waste pada proses lantai produksi
§altu, pada gerakan kerja seperti gerakan yang tidak perlu, waktu menunggu ( waiting) dan
;%ansportasi seperti gerakan berulang-ulang yang tidak perlu. Metode yang dapat digunakan
gntuk menyelesaikan permasalahan ini ialah dengan Value Stream Mapping, 3 M ( Mura, Muri,
g/luda) dan five why’s. Setelah melakukan pengolahan data didapatkan process cycle time (PCE)
§dalah sebesar 82,36 % dimana mengalami kenaikan sebesar 58,52 % dari sebelum nya yaitu

34,16%.

=]

geywords Value Stream Mapping, Waste, 3 M (Mura, Mudi, Muda), Five Whys, AutoCAD.

PEﬁbAHULUAN
De\gﬂasa ini salah satu usaha industri yang berkembang di masyarakat adalah usaha pandai
esi. Pandai besi merupakan tempat membuat dan memproduksi alat-alat seperti senjata,
mbakpbadik, parang, anak panah dan lain-lain, namun setelah era peperangan berlalu maka
'r‘nasyar%at setempat pun mengembangkan usahanya yaitu memproduksi alat - alat baru
multifuigsi yang di butuhkan dalam keperluan rumah tangga dan alat-alat pertanian serta
perkebu:inan seperti alat bayak tanah, cangkul, linggis, parang, dan lain-lain [1]
ak usaha pandai besi di Kabupaten Kampar khususnya di Kabupaten Rumbio Jaya

yang usghanya sangat bagus dan mulai berkembang. Usaha pandai besi di Kecamatan Rumbio
Jaya m@Upakan salah satu usaha mikro yang sudah mengakar turun temurun di Kecamatan
Rumbiodaya Kabupaten Kampar, telah memberikan kontribusi bagi peningkatan perekonomian
masyarakat. Salah satu faktor pendukungnya adalah usaha pandai besi merupakan kerajinan
komersal yang berperan sebagai penolong, tentunya banyak peminat dan konsumen dalam
industrigini serta permintaan pasar, dan produksi harus ditingkatkan untuk memenuhi
permintaan. Konsumen di daerah, dalam dan luar daerah hingga negara tetangga

bnit pandai besi asadi merupakan sebuah perusahaan yang bergerak di bidang produksi
alat-alatiperkakas dari besi atau yang lainnya, yang beralamatkan di Desa Teratak, Teratak,
Rumbioé'Berdasarkan hasil survey pada pembuatan egrek sawit, terindikasi adanya waste pada
proses jantai produksi yaitu,pada gerakan kerja seperti gerakan yang tidak perlu, waktu
menun%u ( waiting) dan transportasi seperti gerakan berulang-ulang yang tidak perlu. Ketiga
waste ini berpotensi mempengaruhi produktifitas produksi, gambar 1 menyajikan current state
mapping pada lantai produksi di Unit Pandai Besi Asadi

aguigs ueygal

Romi Jaka Syalendra, Analisis VSM (Value Stream Mapping)pada Proses Pembuatan Produk Egrek Sawit di Unit Pandai Besi
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Dalam literatur dunia industri, pendekatan alternatif yang mungkin digunakan untuk
rhé,hgef@(tlfkan dan mengefisienkan proses produksi adalah dengan metode Lean manufacturing.
ge@_‘:_n mahufacturmg merupakan suatu pendekatan yang dapat digunakan untuk melakukan
§e'Eba|kaa terhadap pemborosan yang terjadi pada perusahaan, sehingga lead time produksi
?agat berkurang. Tools dalam lean manufacturing yang umumnya digunakan untuk memetakan
Seﬁjruh'c’ahran baik informasi maupun material serta digunakan untuk mengidentifikasi
cgqmbor%}san adalah Value Stream Mapping [2].
i g Beberapa penelitian juga menggunakan metode lean manufacturing untuk mereduksi
§vc§te yang terjadi pada proses produksi. Seperti [3] yang meneliti persentase capaian kinerja
‘%égamb&han transmisi tenaga listrik menunjukkan pemborosan (waste) terbesar pada proyek
&ag_lsmlszr adalah Waiting dengan rata-rata sebesar 2,29 dan waste terendah adalah Inventory
Bepgan Jata-rata 0,14.

Berdasarkan hasil wawancara dan observasi terdapat masalah tidak tercapainya target
roduksf-dalam sehari waktu kerja di unit pandai besi asadi dikarenakan hal tersebut, peneliti
ingin mfénerapkan metode lean manufacturing dalam proses produksi produk Egrek Sawit
gehmgg?kemudlan diharapkan dapat mereduksi waste yang terjadi dan proses produksi di Sentra
£andai @39 Rumbio Jaya menjadi lebih efisien.

Urgin|es

TINJAUAN PUSTAKA
.1 Konsep Lean
Konsep lean banyak digunakan dalam penelitian untuk meminimalkan waste atau
emborosan yang terjadi pada saat bekerja .Lean adalah sebuah konsep perampingan dan
8fisiensi, dan konsep ini juga dapat diterapkan pada industri manufaktur dan jasa.. Penerapan
Konsep ini didasarkan pada lima prinsip utama: menentukan apa yang bisa dan tidak bisa
§‘1enambah nilai dari sudut pandang konsumen, bukan dari sudut pandang perusahaan.
Berdasarkan keseluruhan aliran nilai, kami mengidentifikasi langkah-langkah yang diperlukan
alam desain, pemesanan, dan proses produksi produk Anda untuk menemukan limbah yang
gidak béfnilai tambah. Flow, yaitu kinerja aktivitas yang dapat menciptakan nilai tanpa interupsi,
éengerj%an ulang, arus balik, aktivitas menunggu, atau pemborosan produksi. [4].

ogeW esueMul S|

Lé‘n Manufaktur
DEperusahaan manufaktur, terjadi aktivitas yang tidak menghasilkan nilai dan pemborosan,
FeningKatkan konsumsi sumber daya seperti energi, manusia, dan waktu, serta membuat proses
produksi'menjadi tidak efisien. Salah satu cara untuk meminimalkan pemborosan dalam proses
produks;n:' adalah lean manufacturing, yang meningkatkan efisiensi proses produksi dengan
mengidentifikasi pemborosan. Lean manufacturing adalah pendekatan sistematis untuk
mengic{gif']tiﬁkasi dan menghilangkan pemborosan melalui serangkaian aktivitas perbaikan [5].
Tujuan utamanya adalah mengurangi biaya secara ilmiah melalui pengembangan produk
dan prgﬁes evaluasi bisnis yang berfokus pada penghapusan pemborosan. Alat lean
manufa&urmg seperti 55, VSM, dan teknik manajemen visual membantu perusahaan lebih
memahg"m alur proses pengemasan mereka dengan mengevaluasi penempatan peralatan,
mesin, dan dokumentasi untuk melakukan tugas yang paling umum [6].

WS Mexin
N

|

B Value Added Time
" Total Lead Time

x 100%

1sey jured
ge)

Menurut Deshkar et al., (2018), Lean manufacturing dapat diaplikasikan dengan 2 cara.
Cara peffama, identifikasi semua pemborosan di dalam proses produksi dan pengurangan waste
yang bérdampak langsung terhadap proses produksi. Kedua, fokus untuk membuat proses
produksi menjadi lebih ramping. Proses produksi yang ramping akan memberikan pengaruh di
penghematan waktu [7].

Romi Jaka Syalendra, Analisis VSM (Value Stream Mapping)pada Proses Pembuatan Produk Egrek Sawit di Unit Pandai Besi
Asadi
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Waste ( Pemborosan )
M@nurut mantan CEO Toyota, Fujio Cho, pemborosan adalah segala sesuatu selain
gutufﬁn minimum alat, bahan, suku cadang dan pekerja (waktu kerja) yang sangat penting
Euk p:FodukS| (Narusawa dan Shook, 2008, Firdaus, 2018). Dari sudut pandang konsumen,
&_ adatah berapa pun konsumen bersedia membayar untuk suatu produk dalam bentuk barang
t jas@[4].
g Balam suatu proses produksi terdapat jenis-jenis aktivitas yang terjadi selama pengerjaan
eéang?ung, antara lain adalah sebagai berikut [8]:
Va)lge Added Activity (VA), yaitu aktivitas dalam proses produksi yang memberikan nilai
bah pada suatu produk atau jasa.
onValue - Added Activity (NVA), yaitu aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah apapun
pada suatu produk atau jasa selama proses produksi.
3. Necessary But Non Value - Added Activity (NNVA), yaitu aktivitas yang tidak ada penambahan
nifai tambah produk atau jasa tetapi proses yang dilakukan masih tetap diperlukan.
QO

EeH

?EG'L

maugﬁtm

.
3
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(=
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4 Vdiue Stream Mapping
V@ue Stream Mapping (VSM) adalah alat dari Lean manufacturing yang diidekan oleh Toyota

roduction System (TPS) atau yang dapat juga dikenal dengan “Material and Information Flow
apping”. Dari alat ini akan diketahui informasiyang memuat aliran nilai informasi dan fisik dalam
ebuah sistem. Selain itu, kondisi sistem produksi seperti lead time yang dibutuhkan juga dapat
ipetakan dari masing-masing karakteristik proses yang terjadi [9].

Berikut beberapa waktu yang di gambarkan di Value stream mapping

1. Cycle time (C/T)

Penentuan cycle time membutuhkan pembuatan diagram kerja dengan kerja operator
gan langkah kerja dan letak posisi mesin dengan parameter nilai cycle time adalah waktu tertinggi
dari seluruh operator kerja (T max) [10]

S 2. TaktTime

g Sﬂakt time yaitu konsep yang digunakan untuk mendesain suatu kegiatan yang mengukur
@mpo fdari permintaan konsumen. Takt Time (TT) adalah waktu yang tersedia untuk
%emproduksn suatu barang dan jasa yang dibagi jumlah barang dan jasa, yang diminta pelanggan
%elama waktu tersebut [11]

5 @rrent State Value Stream Mapping (C-VSM) terdiri dari pemetaan dasar dari keseluruhan
gistem produksi dan merepresentasikan seluruh entitas dan operator produksi secara aktual yang
Bergunab mengidentifikasi indikasi waste beserta dengan sumber dan tempat waste tersebut
[12].Sed§hgkan Future state map untuk transformasi lean yang diinginkan di masa yang akan
datang.;Kedua tipe tersebut mengklaim semua informasi penting atas value stream produk
seperti @cle time, level inventory, dan lain-lain yang akan membantu untuk membuat perbaikan

yang nyata [13].

SN} Eluey yninjas neje ue;Beqes:;dunﬁ

guesu

WNUBOUSUhE

7))
2.5 3 M (Mura, Muri, Muda)

fetode analisa 3 M ( Mura, Mudi, Muda) yang dikembangkan oleh toyota. Kato dan Art
Smalley£2011:34) menjelaskan Muda ialah semua hal yang bernilai berlebihan atau aktivitas
pemborgsan yang tidak menambahkan nilai pada produk atau jasa. Mura dapat diartikan sebagai
suatu quses yang tidak merata atau tidak teratur dalam kegiatan proses produksi. Muri dapat
diartikatrseperti beban yang berlebihan atau melangkaui batas kemampuan para pekerja dalam
melakukién job desk nya [14].

Faichi ohno mengemuka kan istilah muda, mura, dan muri. Muda adalah pemborosan,
suatu akivitas yang sia-sia. Aktivitas tersebut justru akan menambah atau memperpanjang lead
time seldma proses produksi sehingga menghasilkan stok (inventory) berlebih dan menciptakan
aneka macam waktu tunggu. Mura adalah ketidakmerataan, pekerjaan yang dilakukan tidak
konsisten. Dalam sistem produksi terkadang terdapat mesin atau orang yang mengalami lebih

Romi Jaka Syalendra, Analisis VSM (Value Stream Mapping)pada Proses Pembuatan Produk Egrek Sawit di Unit Pandai Besi
Asadi
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banyak pekerjaan daripada mesin lain atau orang lain. Dan muri adalah membebani pekerja atau
rhéin déngan kerja berlebihan [15].

- o Balam penelitian “Penyuluhan Warehouse Management pada UMKM melalui Perbaikan
ara g:erkelanjutan”oleh Rini Monanda dan Wandita Ananda. Di usulkan penggunaan Mura,
@i, Muda untuk mengidentifikasi 3MU yang dapat memberikan peningkatan kemampuan
alam péngelolaan gudang di UMKM Boneka dalam segi kerapian, keteraturan penempatan
agang,“meningkatkan keamanan dalam proses pergudangan dan mengurangi pemborosan

g te)E6].

N@tode Five Why’s
Dﬁam beberapa literature penelitian seperti pada Metode Five why’s Bertujuan untuk
mehcari akar sebab dari suatu permasalahan. Prosedur untuk melakukan five why’s analysis,
éntara kain. Menentukan starting point yang terdiri dari permasalahan atau penyebab awal
ermasalahan yang perlu ditindak lanjuti. Membuat brainstorming guna menemukan penyebab
perikutnya. Berikan pertanyaan untuk tiap penyebab yang teridentifikasi, mengapa ini menjadi
penyebab permasalahan. Tanyakan hal itu berulang kali setiap jawaban sampai tidak ditemukan
Ewaba@baru. Hal tersebut bisa jadi merupakan satu penyebab dari permasalahan yang berlaku

£
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METODE PENELITIAN

Adapun beberapa tahapan pada pengolahan data adalah diantaranya:
Current State Mapping
Tahap ini merupakan identifikasi waste pada setiap stasiun produksi dan mencari VA, NVA,
dan Lead time dari proses produksi egrek sawit
Identifikasi kegiatan yang menimbulkan waste dengan metode 3 M ( Mura,Muri, Muda)
Pada tahap ini adalah kegiatan mengidentifikasi dan klasifikasi waste yang berlaku pada
proses pembuatan egrek sawit
MeHentukan akar masalah pada waste yang terjadi dengan metode five why’s
Pacﬁ tahap ini dilakukan perician kegiatan yang menimbulkan waste seperti NNVA yang
terjadi di setiap stasiun kerja dengan mencari kenapa kegiatan itu bisa terjadi sehingga
mefimbulkan waste
Meﬁqbuat usulan perbaikan dengan menggunakan AutoCAD
Me@i)buat bangku kerja dudukan mesin potong, usulan tungku pembakaran
Pembuatan Future State Mapping
Pac%' tahap ini sudah didapatkan hasil perbaikan waktu pada proses pengolahan data dan di
gar’gparkan melalui Future State Mapping

i
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4 HESIL DAN PEMBAHASAN
Berdasarkan wawancara dan oobservasi serta pengambilan data dengan stopwatch
didapat%n data awal proses produksi egerek sawit di pandai besi asadi adalah sebagai berikut:
= Tabel 1 Identifikasi Waktu Current State Mapping

neje yuuy uesiinuad ‘uelode] ueunsnAuad ‘yeiw eAley uesinuad ‘ueypuad ‘ueyipipuad uebunuadey ynun eAuey ue

‘

i = Pemotongan 10,8 s 510,23 S 10,05 S 20,85s
e A

g 2 § Pembakaran 152,56 s 33,45 s 141,8 s 294,36's
- -

: 3 =+ Penempahan 314,67 S 203,98 s 29,02's 343,69 s
=]

4 Finishing 20,25 S 7,57 S 9,215s 37,03 s
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Berdasarkan table 1 diatas didapatkan hasil rekapan waktu pada setiap statuiun kerja

Gambar 1 Current State Mapping

Dari Gambar 1 dapat diketahui waktu velue added adalah 495,41 detik dan total nilai lead time
ada proses produksi adalah 1443,59 detik, sehingga dapat diketahui nilai PCE sebesar 34,16%.
ka nilai PCE kurang dari 30%, maka proses tersebut dinyatakan unlean atau proses produksi yang

riehtifikasi awal waste ( pemborosan) yang terjadi pada proses pembuatan Egrek Sawit di Unit
o x
fandai besi asadi yang telah di amati selama proses produksi 10 produk.
8 B Cusrent state mapping dan kegiatan non value added yang terjadi bisa dilihat pada gambar
?l@ walwini:
@ 3 5
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angat tidak efisien.

Setelah di gambarkan melalui current state mapping waste di klasifikasikan dengan metode 3
(Mura, Muri,Muda) agar kegiatan yang tidak perlu bisa di eleminasi atau di hiilangkan
Table 2 Identifikasi Waste

Persiapan dengan
melakukan pengambilan

Tidak tersedianya
kursi sehingga

Pekerja sebelum
melakukan pekerjaan

g P
E n:’_) E gerinda yang tidak tetap  pekerja jongkok mencari posisi badan
5 3 c dalam bekerja yang pas untuk 10,04 S
T 3 =) bekerja, mengutip
8 3 5 bahan yang telah
N = = . f 0
5 c o dipotong di lantai
=== = —
% SPembakatan Melakukan pembakaran  Pekerja harus Keterlambatan
® 3 = bahan secara berulang mengoperasikan pembakaran arang
2 5 o agar memastikan bahan  mesin blower sehingga pekerja harus ! .
n B = lunak untuk ditempah dengan manual menunggu bara dapat 4494
S 5 = digunakan untuk
g g" proses pembakaran
3 JPenempallan  Pengulangan Tidak adanya kursi  Karena pekerja bekerja
5 ; pembakaran akibat sehigga pekerja secara berdiri maka
g B bahan yang kurang berdiri saat pekerja sering kali 5,88 <
§ g panas atau belum lunak  bekerja menggoyan gkan ’
ol = untuk di tempa badan untuk
) 5' meregangkan otot
4 Finishing Pergantian mata gerinda  Peralatan yang Posisi air untuk 16,74 s

secara manual dan

terbatas membuat

finishing egrek sangat
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: Bhoid
berulang sesuai pekerja harus rendah sehngga
5 E © kebutuhan bekerja lebih pekerja sering
2 2 § ekstra dengan membungkuk.
SF = manual
3 2 Bitemukan NNVA yang membuat proses produksi barang menjadi lebih panjang seperti
:éaéa stasiun pemotongan dimana pekerja seringkali mencari posisi nyaman untuk memulai

u

%.egnoto%gan dan mengutip barang hasil pemotongan yang terletak dilantai sehingga memakan
gaktu sebesar 10,04 s. pada stasiun pembakaran terdapat kegiatan berulang dan menunggu bara
§p§ panas sehingga memakan waktu 144,94. Pada stasiun penempahan pekerja sering
pegegangan badan karena bekerja dengan berdiri, dan melakukan pengulangan membakar bahan
geﬁingggmemakan waktu 28,8. Pada proses finishing karena alat terbatas pekerja melakukan
geﬂgant@gn mata gerinda untuk melakukan pelicinan serta pengasahan egrek sawit dan memakan

Waktu 1%74.

= ;Untuk dapat akar masalah waste dilakukan dengan metode five why’s dengan mencari
gkar masalah berupa kegiatan atau NNVA yang terjadi selama proses produksi egrek sawit
Perikut gble five why’s pada setiap stasiun kerja

—

= (=

eqas yeAuegiadwaw uep ueywnwnbusw Bueleq g
BueA uebunuaday ueyiBniaw yepn uedinpusd 'q
eyipipuad uebunuaday ynun eAuey uednnbusd ‘e

Tabel 3 Analsisis Five Why’s Waste

G ng)tion Mencari posisi Proses Pekerjaan Letak mesin yang Setelah bahan
c 2 g3 nyaman Pemotongan  dilakukan tidak tetap dipotong, bahan
c Q .
zog2 sebelum dengan jongkok dilantai  sehingga
S >3 melakukan saat ingin pindah
= 3 e pekerjaan, stasuin barang

2 ) menempatkan dikutip dahulu
a == mesin,dan
ng_: ; fé’ ;-U: mengutip
28 = bahan
o Sl o
= § 3 E Gerakan Proses Karena pekerjaan Pekerjaan yang Tidak adanya
5 5 5 ; mereganggkan Penempahan  dilakukan mmerlukan bangku untuk
% n:’_) 3 = badan dengan berdiri konsentrasi tinggi pekerja sehingga
5 38 % (e serta kadang- serta waktu yang tidak perlu berdiri
5 g = kadang cukup lama saat bekerja
?_ 3 5 membungkuk
. -
3 = ; gerakan Proses Mesin  gerinda
% g “; pemindahan Finishing tangan nya
w 3 = alat hanya ada 1
G__= 92}
% = _ET Mengulang Proses Saat ditempa hanya sebagian
o =, = memanaskan Penempahan  bahan kurang bahan yang pijar
' é' » bahan panas
> SWaiting & Menunggu Proses tungku Mesin blower tidak Tungku pembaran
7] [
S = bahan sampai Pembakaran pembakaran focus meniup ke masih
g 5 pijar terlalu lebar dan bara api sehingga konvensioanl
2 g bara api tidak arang tidak tanpa
- - terpusat  pada sepenuhnya terkena menggunakan
= =0 bahan tiupan blower penahan panas
= sehingga  panas
menyebar
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Trasportay Pengulangan Proses Jarak antar Tidak adanya alat Tata letak kurang
o 5 ) © perpindahan Pemotongan  stasuin cukup bantu efektif
pe 5 g % Menuju jauh
2 § g = Proses
&3 50‘3 = Pembakaran
-85 3
§ 5 ‘E sldentifikasi aktivitas Necessary Non Value Added atau gerakan yang diperlukan untuk
= @%npro:duksn tetapi tidak menambah nilai dari barang tersebut. menggunakan metode 5 whys,
= &apat diihat pada tabel berikut ini:

Z 8 & CTrabel 4 Analisis Aktivitas NNVA Produksi Egrek Sawit Dengan Metode 5 Whys
3 8

3 {om

— Memposisikan  Proses Pekerja harus

e sbahan ke mesin Pemotongan  mengunci bahan

%% “otong agar tidak goyang

= £ saat dipotong

2 g 2 Saat bahan Proses Tidak adanya

% 5 selesai di Pemotongan  wadah atau

= § potong harus di tempat khusus

=15 kutip dahulu bahan setelah

8 3 dipotong

% ,3, 3  Waktu untuk Proses Pekerja Pengambila
%;- ::5:_ meletakkan Pembakaran mengambil bahan n bahan
3 g bahan ke yang akan dengan

& § tungku dipanaskan menggunak
?j,. 3 Rembakaran an penjepit
= %’D EyVaktu Proses Pekerja Mengambil
g g Anemposisikan  Penempahan  memposisikan penjepit
%3 @Bahan ke mesin bahan dengan lainnya

§ 5 4 g;'empa yang penjipit dari untuk

53 Hama tungku pendukung
3 8 = pembakaran

5 5 E Proses Pekerja merendam Ember  air
§ @Viembasahkan  Finishing egrek sawit terletak

= %gerek sawit dengan air dibawah

= < kaki pekerja
= = .

= th Pekerja

; 6 g Mengecek Proses menempelkan jari

2 & ketajaman Finishing tangan ke egrek

5 = sawit

£ <

S g

§ Rekomendasi Perbaikan Yang Diusulkan

< zﬁ%ekomendasi perbaikan yang diberikan berdasarkan akar permasalahan yang telah di
g analisa fhenggunakan metode 5 whys, perbaikan yang direkomendasi dalam penelitian berikut
o adalah:

1. Moton

Perfyebab terjadinya waste motion adalah karena tidak adanya setting bangku dan posisi
mesin potong yang tidak tetap, perbaikan yang dapat dilakukan yaitu dengan merancang

Romi Jaka Syalendra, Analisis VSM (Value Stream Mapping)pada Proses Pembuatan Produk Egrek Sawit di Unit Pandai Besi

Asadi



‘nery eysng NN uizi eduey undede ynjuaq wejep 1ul SN} BAIEY yninjas neje ueibegss yeAueqiadwsaw uep ueywnwnbusw Buele|q g

NV VISAS NIN
o0}
fu Y

5

‘nery eysng NiN Jefem Buek uebunuaday ueyibniew yepn uedinbuad 'q

‘yejesew nmens ueneful neye YLy uesinuad ‘uelode| ueunsnAuad ‘yeiwp eAley uesinuad ‘uenypuad ‘ueyipipuad uebunuadey ynun eAuey uedinbued e

o5

%:at / Template Penuliasan Jurnal Perangkat Lunak

=

Buepun-6uepun 1Bunpuipg eidio yey

:Jaguwins ueyingadusaw uep uexwnuesuaw edue) Ul syn} eAIEY yninjes neje ueibegas dynbusw Buelsenq ‘|

setting bangku serta tempat peletakan mesin potong Menggunakan Software AutoCAD
sehingga mesin tidak berpindah posisi lagi, dan pergerekan yang tidak perlu dapat
dieg)ﬁﬁinasi

BlY BYSNS NN A!1w eydioy

Gambar 2 Usulan Dudukan Mesin Potong

ReKomendasi untuk menimalkan waste transportasi

Transportasi disebabkan oleh jarak antar stasiun cukup jauh, dan pada proses pemindahan
bahan dari proses pemotongan ke proses pembakaran,, usulan perbaikan yang
direkomendasikan yaitu dengan mendekatkan setiap tempat proses. Proses pemotongan
yang menggunakan mesin potong dapat didekatkan dengan proses pembakaran, dan untuk
tempat finishing.

A KEeterengan

A = staswun pemotongan
B= stasiun permbakaran
C= stasiun penempzahan
D= =tasiun finishins

E= peletakan barang

}[NS JO AJISIdATU[) dDTWER[S] 9}1e1S

= Gambar 3 Layout Ususlan

Rekbmendasi untuk meminimalkan waiting

Rekémendasi perbaikan yang diusulakn untuk menguragi waiting pada proses pembakaran
adaﬁ_’@h dengan merancang tungku pembakaran yang efesien dan dapat menahan panas
mepggunakan Software AutoCAD agar panas yang dihasilakn tidak terbuang ke uadara.
Rancangan tungku ini telah disesuaikan dengan kondisi yang ada pada Pandai Besi Asadi.

I
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Gambar 4 Rancangan Tungku Pembakaran Usulan
Setelah dilakukan perbaikan untuk meminimalisir aktivitas NVA dan NNVA

idaptkan perbandingan waktu sebelm dan sesudah dilakukan perbaikan sebagai berikut:
Tabel 5 Perbandingan Waktu Aktivitas Non Value Added Dan Necessary Non Value Added
Sebelm Dan Sesudah Dilakukan Perbaikan

‘nery eysng NiN Jefem Buek uebunuaday ueyibniew yepn uedinbuad 'q

‘yejesew nmens ueneful neye YLy uesinuad ‘uelode| ueunsnAuad ‘yeiwp eAley uesinuad ‘uenypuad ‘ueyipipuad uebunuadey ynun eAuey uedinbued e

JJaquuins ueyingaAusiu uep ueywurgyeosuaw edue) 1ul siny eAiey yninges neje ueibegas diynbusw Buese|q *|

=l 1 Perispan bahan 10,04 1,81

:'7 dan pengutipan

8 bahan

Z ) Memindahkan 365,29 10,08
= .

=) bahan dari

E' pemotongan ke

o tempat

= pembakaran

=3 Menunggu 144,94 82,62
g bahan sampai

i~ pijar

z 4 Gerakan 20,5 8,2

- berulang

2 membakar

= benda

3,’5 5 Total waktu 24,7 6,32
E' dari  aktivitas

= Necessary Non

5 Value Added

. Total 456,18 108,02
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Berdasarkan Tabel 5 waktu dari aktivitas Non value added Dan Necessary Non

aﬁ;e Added berkurang yang sebelumnya 456,18 detik menjadi 108,02 detik, setelah
llﬁkukéw perbaikan pada kedua kelompok aktivitas tersebut.Setelah di hitung kembali
recess"'cycle efficiency meningkat menjadi 82,36 %. Dapat digambarkan dengan Future

tgte n:;appmg berikut ini:

BALLAN

. FRODIKSD Dos ""'""---r_-""""-
SUFFLLIER ‘-————r__— PEMASARAN e

S NIN Aw ej

:l.luqn.dA
Pemhbalaran ki ]

@’ e o e v

Saman Suku T = 1282 s O = 21204 CT = 330,35 = CT= I 4L

- ei

ne
o

hparaisr hrang COFERATOR = | Oraeg DR ERATOR = 1 Ceang lperaiar fhrang

WIEKIN FOITOHD =1 MESN ALOWER = | MIFSIN TESIFA = 1 GERINDA TARTAR = 1

1081 40 s 514,805 Mg N——

15724 r WA w1

Im T im AT TIME = B34

o Gambar 6 Future State Mapping
KESIMPULAN
o Berdasarkan hasil dan pembahasan, waste terjadi karena pemindahan benda kerja
gl":dak menggunakan alat bantu dan jarak pemindahan yang jauh, tungku pembakaran

ng masih sederhana tanpa adanya penahan panas sehingga panas hasil pembakaran
irbuang ke udara, dan adanya gerakan tidak perlu dari pengrajin untuk meletakkan
dodos yang telah selesai diasah. Alternatif perbaikan yang dilakukan yaitu dengan re-
Fiyout lantai produksi, perancangan tungku pembakaran, serta perancangan area kerja

ada proses pengasahan. Perbaikan yang dilakukan mampu mengurangi lead time
firoduksi dari 6.260 detik menjadi 4.907,8 detik, dan peningkatan nilai PCE yang awalnya
“%1,6% menjadi 65,8%.
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