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Aktifitas pada perusahaan yang tidak memiliki nilai tambah akan menimbulkan
kerugian bagi perusahaan. Berdasarkan hasil wawancara dengan ketua produksi di
PT.XYZ diketahui bahwa perusahaan ini mengalami keterlambatan waktu penyelesaian
produk 1-2 hari setelah due date pesanan pelanggan. Pemborosan yang terjadi

lL(:gl:v Il(/;zglsl}acturin g diidentifikasi menggunakan metode Waste Assessment Model dan Failure Mode Effect
Pemborosan Analysis untuk selanjutnya diberikan usulan perbaikan. Tujuan penelitian ini adalah
WAM mengetahui waste yang paling dominan menggunakan metode WAM, mengetahui
VALSAT penye_bab utama masa_la_h dz_lri waste yang paling domiqan, mengetahui usulan
FMEA perbaikan untuk meminimasi waste terbesar dan menghitung banyaknya waktu

produksi yang dapat diminimalisasi ketika usulan perbaikan dilakukan. Hasil
penelitian menunjukkan bahwa waste yang paling dominan menggunakan metode
WAM adalah waiting (22%) dan defect (20%). Penyebab utama masalah dari waste
yang paling dominan tersebut adalah pengulangan proses kerja dan kesalahan
operator dalam membaca gambar. Usulan perbaikan yang dapat dilakukan adalah
membuat SOP Kklasifikasi untuk produk cacat dan memberikan training pada operator
khususnya dalam membaca gambar. Waktu yang dapat diminimalisasi setelah
perbaikan memiliki selisih sebanyak 379,799 detik.

1. PENDAHULUAN apa saja yang harus diminimasi dan bagaimana

Persaingan didunia industri yang semakin ketat ini
mendorong perusahaan untuk lebih mengembangkan
inovasi-inovasi untuk memperoleh sasaran dan tujuan
yang telah ditetapkan secara efektif dan efisien. Setiap
perusahaan akan selalu berusaha semaksimal mungkin
untuk melakukan peningkatan kuantitas dan kualitas
pada produksinya agar terus mendapatkan kepercayaan
dari konsumennya. Aktifitas pada perusahaan yang tidak
memiliki nilai tambah (non value added) akan
mengakibatkan pemakaian dari sumber daya menjadi
tidak efisien dan menimbulkan pemborosan serta
menimbulkan kerugian bagi perusahaan. Oleh karena
itu, diperlukan suatu wusaha perbaikan untuk
mengurangi pemborosan (waste) yang ada pada proses
produksi agar tetap menjaga efektivitas dan efisiensi
proses produksi. Namun pada prakteknya perencanaan
dan implementasinya kurang terstruktur dan tidak
sistematis. Hal ini disebabkan karena kurang jelas waste
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pengukurannya [1][2].

Pendekatan yang biasa digunakan untuk meminimasi
sebuah pemborosan (waste) yaitu Lean manufacturing.
Lean manufacturing merupakan suatu pendekatan
sistematis untuk mengidentifikasi dan mengeliminasi
pemborosan (waste) berupa aktivitas yang tidak
memiliki nilai tambah (non-value added activities)
sehingga output yang dihasilkan lebih optimal [3], [4].
Konsep lean akan mengidentifikasi pemborosan yang
berfungsi untuk mengetahui aktivitas mana saja yang
termasuk ke dalam value added, non-value added dan
necessary but non value added. Kemudian selanjutnya
dilakukan perencanaan untuk langkah perbaikan yang
dapat dilakukan oleh perusahaan seperti menghilangkan
beberapa aktivitas yang tidak dibutuhkan untuk
mengefisienkan proses produksi.

Karena suatu perusahaan jika ingin memiliki
keseimbangan lintasan yang baik, yang berjalan efektif
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dan efisien perlu mengurangi waste karena pada
hakikatnya, perusahaan manufaktur menggunakan
material yang cukup banyak dan tentunya hal ini akan
mengakibatkan perusahaan tersebut mempunyai waste
yang tidak sedikit dalam proses produksi [5], [6].

PT. XYZ merupakan perusahaan yang bergerak dalam
bidang manufaktur fabrikasi yang memproduksi
sparepart mesin industri dengan sistem produksi make
to order. Produk yang menjadi objek pada penelitian ini

yaitu produk yang termasuk produk unggulan atau
produk yang rutin di produksi per bulannya yaitu
produk screw spindle set. Perusahan ini mempunyai misi
untuk menjaga pengiriman produk tepat waktu. Akan
tetapi kenyataannya, perusahaan sering dihadapkan
dengan berbagai macam kendala. Kendala yang dihadapi
perusahaan adalah mengalami keterlambatan waktu
penyelesaian produk 1-2 hari setelah due date pesanan
pelanggan yang sudah ditentukan sebelumnya.
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Gambar 1. Flowchart Penelitian

Adanya Kketerlambatan due date ini disebabkan
karena adanya beberapa kegiatan yang tidak memiliki
nilai tambah atau memiliki banyaknya pemborosan
(waste). Diantaranya yaitu seperti mesin yang
mengalami downtime setiap bulannya dan
keterlambatan kedatangan bahan baku dari supplier
yang kemudian akan mempengaruhi waktu pengiriman
dan waktu proses dari jadwal yang telah direncanakan.
Berdasarkan hasil wawancara dengan ketua produksi di
PT. XYZ, hal tersebut dapat mengakibatkan
keterlambatan waktu dimulainya proses produksi,
proses menunggu dalam fabrikasi dan adanya proses
rework akibat Kketidaksesuaian ukuran ataupun
ketepatan fit up yang mempengaruhi terjadinya
penambahan waktu proses akibat adanya pengulangan
proses kerja. Hal tersebut termasuk segala aktivitas
yang tidak memberikan nilai tambah dalam proses
transformasi dari input menjadi output serta dapat
mengurangi keefisienan di lini produksi [7].

Sehingga dari permasalahan yang telah diuraikan,
untuk  mengurangi pemborosan dan menjaga
pengiriman tepat waktu agar tetap mendapatkan value
dari konsumen atau bagaimana perusahaan berusaha
meminimalkan keterlambatan terhadap due date
tersebut maka perlu dilakukan penerapan konsep lean
manufacturing pada PT. XYZ untuk mengeliminasi atau
meminimalkan waste yang terjadi sebagai upaya untuk
mencapai nilai konsumen. Dimana pemborosan (waste)
yang terjadi dan penyebab dari pemborosan akan
diidentifikasi menggunakan pendekatan lean
manufacturing dengan metode Waste Assesment Model
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(WAM) dan diminimasi menggunakan metode Failure
Mode Effect Analysis (FMEA) untuk selanjutnya
diberikan usulan-usulan perbaikan yang dapat
dilakukan. Metode WAM ini dipilih karena untuk
melakukan penilaian jenis pemborosan apa saja yang
terjadi dan Dbersifat dominan sekaligus untuk
mengkonfirmasi hasil temuan pada saat observasi [8].
Dari hasil penelitian ini diharapkan dapat membantu
perusahaan dalam menangani pemborosan (waste),
sehingga produktivitas perusahaan menjadi lebih baik.

2. METODE PENELITIAN

Penelitian ini dilakukan di PT. XYZ yang bergerak dalam
bidang manufaktur fabrikasi. Pada penelitian ini
dilakukan pengukuran waktu kerja untuk mengetahui
waktu dari masing-masing elemen kerja pada proses
produksi dengan menggunakan metode jam henti dan
dilakukan kuisioner menggunakan metode WAM untuk
mengetahui waste yang paling dominan. Berdasarkan
waktu penelitiannya, penelitian ini menggunakan
pendekatan cross sectional yaitu pendekatan dimana
peneliti mengobservasi dan mengumpulkan data
berdasarkan pada suatu saat tertentu saja.

Pendekatan yang digunakan adalah kualitatif dan
kuantitatif. Penggunaan kedua pendekatan tersebut
disebabkan oleh metode untuk pengolahan data yaitu
metode Waste Assessment Model (WAM). Metode WAM
menggunakan input yang kualitatif atau berdasarkan
presepsi manusia dan merubabh nilai-nilai kualitatif yang
didapatkan menjadi kuantitatif untuk diolah lebih lanjut
menggunakan tools kuantitatif.
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Penelitian ini diawali dengan pengambilan data
terhadap responden pada karyawan PT. XYZ kemudian
selanjutnya mendapatkan data melalui perusahaan
tersebut sehingga didapat data primer dan data
sekunder. Peneliti melakukan observasi langsung dan
penggalian informasi terhadap lingkup penelitian
dengan cara wawancara dari sumber-sumber yang telah
dipastikan mengetahui informasi yang dibutuhkan
peneliti. Kondisi proses produksi yang sudah ada akan
dianalisa kemudian dicari usulan perbaikan untuk
mengurangi waste pada proses produksi. Identifikasi
masalah dilakukan berdasarkan observasi di lapangan
dan berdasarkan kondisi saat ini.

Dari Gambar 1 diketahui bahwa ada 5 data yang
perlu dikumpulkan, terdiri data umum perusahaan,
diagram aliran, data proses produksi, peta proses
operasi dan data waktu pengamatan. Berikut ini
merupakan flowchart penelitian tersaji pada Gambar 1.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

Identifikasi waste dilakukan dengan menggunakan
metode Waste Assessment Model (WAM) [3]. Metode ini
digunakan karena dapat menyederhanakan pencarian
dari permasalahan waste dan mengidentifikasi untuk
mengeliminasi waste tersebut. Waste Assessment Model
(WAM) terdapat perhitungan menggunakan Waste
Relationship Matrix (WRM) dan Waste Assessment
Quistionare (WAQ) [9].

Tabel 1. Rekapan pembobotan WRM

No Notasi Responden Rata- Konversi
1 2 3 rata Huruf
1 0.l 10 5 7 7 0
2 0D 6 5 6 6 0
3 oM 10 13 12 12 I
4 0T 3 13 11 9 I
5 ow 18 10 7 11 I
6 1O 11 12 7 10 I
7 I.D 5 8 6 6 0
8 LM 10 4 8 7 0
9 LT 9 3 4 5 0
10 D_O 5 5 3 4 U
11 D_I 9 9 7 8 U
12 D_M 11 11 10 11 I
13 D_T 10 5 3 6 0
14 D_W 20 18 13 17 A
15 M_I 11 13 12 12 I
16 M_D 17 16 11 15 E
17 M_P 14 13 7 11 I
18 M_W 15 15 13 14 E
19 T.O 5 3 4 4 U
20 T_I 6 4 3 4 U
21 T_D 8 12 15 12 I
22 T M 3 5 3 4 U
23 TW 10 5 9 8 0
24 P_O 7 5 5 6 0
25 P_I 8 7 9 8 0
26 P_D 6 6 10 7 0
27 P_M 10 9 8 9 [
28 P_.W 16 16 13 15 E
29 W_0 7 6 9 7 0
30 W_I 10 14 15 13 E
31 W_D 14 10 11 12 |
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Metode WAM didapat dari penyebaran kuesioner
yang diisi oleh 3 responden yaitu karyawan pada PT.
XYZ. Berdasarkan Tabel 1 dapat diketahui bahwa rata-
rata dari hasil ketiga responden hubungan waste pada
kuesioner Waste Relationship Matrix (WRM).

Waste matrix value adalah matrix yang berisikan
huruf dari konversi hasil rata-rata pembobotan
kuesioner Waste Relationship Matrix (WRM). Waste
Matrix Value penelitian ini tersaji pada Tabel 2.

Tabel 2. Konversi huruf waste matrix value

F/T 0 I D M T P

Pada Tabel 2 diketahui hubungan antara waste satu
dengan waste lain. Huruf pada kolom diatas sebagai
contoh kolom kedua baris pertama merupakan
hubungan antara waste from O (overproduction) to I
(Inventory) atau pemborosan dari overproduction
mempengaruhi pemborosan inventory hubungannya
yaitu O (Ordinary Closeness). Setiap relasi antar waste
yang disimbolkan dengan huruf seperti pada Tabel 2
dikonversi menjadi nilai, tersaji pada Tabel 3.

Tabel 3. Konversi nilai waste matrix value

Skor | %
36 16
28 12
34 15
38 17
26 12
36 16
28 12
Skor | 28 | 36 | 42 | 34 | 24 | 16 | 46 | 226 100
% 12 |16 | 19 [ 15 |11 | 7 | 20 100
Pada Tabel 3 diketahui nilai presentase waste

overproduction sebesar 16 % dapat diartikan bahwa
pengaruh yang diberikan waste from overproduction
terhadap waste lain sebesar 16%. Sedangkan nilai
presentase waste overproduction sebesar 12% dapat
diartikan bahwa pengaruh yang diberikan waste to
overproduction terhadap waste lain sebesar 12%.

Waste Assessment Questionaire (WAQ) dikembangkan
untuk mengalokasikan waste yang terjadi pada lini
produksi. Kuesioner WAQ ini terdiri dari 68 pertanyaan
yang berbeda, dimana kuesioner ini bertujuan untuk
menentukan waste. Setiap kuesioner mempresentasikan
aktivitas, kondisi atau sifat yang menyebabkan waste
tertentu [9]. Dalam penelitian ini terdapat 3 responden
yang bertanggung jawab terhadap produksi screw
spindle set.
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Tabel 4. Hasil akhir perhitungan waste assessment questionnaire

0 | D M T P \\4 Total
Skor (Yj) 0.4228 0.3838 0.3787 0.2877 0.4221 0.1789 0.4514
Pj Faktor 0.0197 0.0197 0.0280 0.0253 0.0122 0.0113 0.0252 -
Final Result (Yj Final) 0.0083 0.0075 0.0105 0.0072 0.0051 0.0020 0.0113 0.05234
Persentase (%) 16% 14% 20% 14% 10% 4% 22% 100%
Ranking 3 4 2 5 6 7 1
Berdasarkan Tabel 4 diketahui bahwa urutan waste Tools (VALSAT) digunakan untuk pemilihan tools yang
yang paling dominan hingga yang paling rendah pada akan digunakan untuk menganalisis dan
proses produksi screw spindle set di PT.XYZ adalah mengidentifikasi lebih lanjut dengan cara mengalikan
waiting sebesar 21,74%, defect 20,22%, overproduction hasil pembobotan waste dari Waste Assessment
15,949%, inventory  14,47%, motion 13,90%, Questionaire (WAQ) dengan skala yang ada pada tabel
transportation 9,85% dan process 3,85%. Sehingga VALSAT [8], [10]. Hasil pemlihan detailed mapping
waste yang paling dominan terjadi di PT.XYZ adalah tools menggunakan VALSAT dapat dilihat berikut ini:
waste waiting dan defect. Konsep Value Stream Analysis
Tabel 5. Pemilihan VALSAT
Process Supply Product Quality Demand Decision Physical
Bobot Waste Waste Activity Chain Variety Filter Amplification Point Structure
Mapping Matrix Funnel Mapping Mapping Analysis
0.1594 0.1594 0.2894 0 0.1594 0.2894 0.2894 0 0.1594
0.2175 0.2955 0.2955 0.1594 0 0.2894 0.2894 0 0.2175
0.0985 0.2955 0 0 0 0 0 0.1594 0.0985
0.0386 0.2955 0 0.2894 0.1594 0 0.1594 0 0.0386
0.1447 0.2894 0.2955 0.2894 0 0.2955 0.2894 0.1594 0.1447
0.1390 0.2955 0.1594 0 0 0 0 0 0.1390
0.2023 0.1594 0 0 0.2955 0 0 0 0.2023
Jumlah 1.7904 1.0399 0.7383 0.6144 0.8744 1.0277 0.3188
Peringkat 1 2 5 6 4 3 7

Berdasarkan Tabel 5 korelasi antara waste
terhadap Value Stream Analysis Tools (VALSAT) dapat
diketahui bahwa untuk mengidentifikasi waste dapat
dilakukan dengan menggunakan tools adalah Process
Activity Mapping (PAM) sebesar 1,7904.

Process Activity Mapping (PAM) digunakan untuk
mengetahui segala aktivitas-aktivitas yang berlangsung
selama proses produksi screw spindle set pada PT. XYZ
yang bertujuan untuk menghilangkan aktivitas yang

tidak diperlukan dan mengidentifikasi lead time serta
apakah suatu proses dapat lebih diefisienkan lagi.
Berikut merupakan rekapitulasi pengelompokkan
aktivitas-aktivitas berdasarkan aktivitas yang bernilai
tambah (VA), tidak bernilai tambah tetapi dibutuhkan
(NNVA) dan tidak bernilai tambah (NVA). Dari
pengelompokkan tersebut dapat diketahui aktivitas
apa yang paling dominan terjadi pada lini produksi:

Tabel 6. Rekapitulasi Current State Process Activity Mapping (PAM)

Aktivitas Kegiatan Waktu (detik) %Kegiatan % Waktu
VA 15 9989.459 17.44 68.66
NNVA 53 4179.711 61.63 28.73
NVA 18 379.799 20.93 2.61
Total 86 14548.969 100 100

Berdasarkan Tabel 6 diketahui bahwa terdapat toal
aktivitas sebanyak 81 aktivitas. Dari 81 aktivitas yang
ada 15 kegiatan termasuk kegiatan Value Added
dengan waktu sebanyak 9989,459 detik, 18 kegiatan
termasuk kegiatan Non Value Added dengan waktu
sebanyak 379,799 detik sedangkan 53 kegiatan
termasuk kegiatan Necessary but Non Value Added
dengan waktu sebanyak 4179,711 detik.

Berdasarkan current Process Activity Mapping
(PAM) pada kondisi current state kemudian dibuatlah
persentase kategori aktivitas pada seluruh kegiatan
sehingga dapat terlihat hasil Process Cycle Efficiency
(PCE) sebagai berikut:
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Value Added Time

Toial Lead Time
(9989:459

~ \14548969

=68,66%

Process Cycle Efficieny = x100%

)X 100%

Berdasarkan nilai Process Cycle Efficiency (PCE)
diatas dapat dilihat bahwa persentase 68,66% dapat
dikatakan bahwa persentase utilitas pada PT.XYZ
menunjukkan bahwa peluang untuk peningkatan
efficiency system masih cukup besar sehingga perlu



Journal Industrial Servicess Vol. 7, No. 1, Oktober 2021

dilakukan perbaikan dengan menghilangan beberapa keseluruhan yang berfungsi untuk menggambarkan
kegiatan yang tidak memiliki nilai tambabh. hubungan antara value added time. Dengan pemetaan

Current state map merupakan sebuah visualisasi proses produksi ini, dapat dengan mudah
aliran material dan informasi dalam proses produksi mengidentifikasi pemborosan (waste) dalam proses
saat ini. Big picture mapping merupakan sebuah tool yang ada. Berikut merupakan current state big picture
yang digunakan untuk menggambarkan sistem secara mapping pada produksi screw spindle  set:

Production

Control

Purchasing

Marketing

Stgrage

Milling Pembubutan 1 Pembubutan 2 Drilling Pembubutan 1 Milling Perakitan Quality Control Packaging
I - R - - - -
o o o o o o o o o
e 7 T 0 [T Ve 1 T T Vs e T
Operiz i Operir 2 o1 Operto 1 Oper 1 petor 1 Opear T Operi 1 e 1
S Up Tine TR Sty Tire TR S Uy T BT B S UpTine 3K S UpTire: 20K [SetUp T G200 S i S Up Tine K iUy Tine - K
o T o 225 5 6o Ci B i o Tims i o TigeR|  [cr EomeE| | [or TEew ~ [or R [o7 AT
WoTie 151t o1 WorkTire 1t WokTire 1t Wl Time 15t o Tine -1t WokcTire ™ 15k Wi~ 151 o Tire 1Sii
944,95 142721 2525,43 86
2 1555 5,94 11,15 395,70 2328
8,6 18,05 16,35
2816,32 11705 1131,68 3509,83 L8s] |28.05]
835 | 8,95 7,65 7,55 6,64

Toal WaKiu Siklus 14548 97 detik
Lead Time 21 days

Gambar 2. Current State Big Picture Mapping

Dari Gambar 2 diketahui bahwa produksi screw proses produksi screw spindle set pada PT. XYZ. Tool ini
spindle set di PT.XYZ total waktu siklus pada setiap bertujuan untuk menghilangkan aktivitas yang tidak
stasiun adalah 14548,97 detik sedangkan lead time diperlukan dan mengidentifikasi lead time serta
atau waktu yang dibutuhkan untuk barang datang apakah suatu proses dapat lebih diefisienkan lagi. Dari
hingga dikirim ke konsumen adalah 21 days. Process pengelompokkan tersebut dapat diketahui aktivitas
Activity Mapping (PAM) digunakan untuk mengetahui apa yang paling dominan terjadi pada lini produksi :

segala aktivitas-aktivitas yang berlangsung selama

Tabel 7. Rekapitulasi future state process activity mapping (PAM)

Aktivitas Kegiatan Waktu (detik) %Kegiatan % Waktu
VA 15 9989.459 22.06 70.50
NNVA 53 4179.711 77.94 29.50
Total 68 14169.17 100 100
Berdasarkan future Process Activity Mapping (PAM) mengalami kenaikan yang sebelumnya 68,66% artinya
pada kondisi current state kemudian dibuatlah semakin besar nilai hasil perhitungan PCE maka dapat
persentase kategori aktivitas pada seluruh kegiatan dinyatakan bahwa proses berjalan semakin efisien.
sehingga dapat terlihat hasil Process Cycle Efficiency Future state map merupakan sebuah visualisasi
(PCE) sebagai berikut: aliran material dan informasi dalam proses produksi
sesudah perbaikan. Big picture mapping merupakan
. Value Added Time sebuah tool yang digunakan untuk menggambarkan
Process Cycle Efficieny = Total Lead Time 100% sistem secara keseluruhan yang berfungsi untuk
0020 55 menggambarkan hubungan antara value added time.
= (m)x 100% Dengan pemetaan proses produksi ini, dapat

dengan mudah mengidentifikasi pemborosan (waste)
dalam proses yang ada. Berikut merupakan future state
big picture mapping pada produksi screw spindle set:

=70,50%
Berdasarkan nilai Process Cycle Efficiency (PCE)

diatas dapat dilihat bahwa persentase 70,50% dapat
dikatakan bahwa persentase utilitas pada PT.XYZ
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Gambar 3. Future State Big Picture Mapping
Dari Gambar 3 diketahui bahwa future produksi perbaikan yang dilakukan untuk meminimasi waste
screw spindle set di PT.XYZ total waktu siklus setiap dengan meminimalisir proses produksi screw spindle
stasiun adalah 14116,17 detik sedangkan lead time set di PT.XYZ. Berikut ini merupakan hasil perbaikan
atau waktu yang dibutuhkan untuk barang datang menggunakan tools VALSAT yaitu PAM, PCE dan BPM
hingga dikirim ke konsumen adalah 21 days. Usulan dapat dilihat sebagai berikut:
Tabel 8. Perbandingan Kondisi Sebelum dan Sesudah Perbaikan
Jenis Sebelum Sesudah Selisih Persentase
Jumlah Elemen Kerja (Kegiatan) 86 68 20 23,25%
Lead Time (detik) 14548.969 14169.17 379.799 2,61%
Nilai PCE 68,66 70,50 1,84 2,67%
Berdasarkan Tabel 8 diketahui bahwa perbandingan dalam membaca gambar sehingga produk jadi
kondisi sebelum dan sesudah perbaikan untuk produk yang dihasilkan ukurannya tidak sesuai.
screw spindle set memiliki selisih yaitu 20 elemen kerja 3. Usulan perbaikan yang dapat dilakukan untuk
(kegiatan) dengan persentase sebesar 23,25%, lead meminimasi waste waiting dan defect adalah
time memiliki selisih sebanyak 379,799 detik dengan membuat SOP Klasifikasi untuk penanganan
persentase sebesar 2,61% dan nilai Process Cycle produk cacat yang akan di rework dan
Efficiency (PCE) sebanyak 1,84 dengan persentase memberikan training pada operator khususnya
sebesar 2,67%. dalam membaca gambar produk yang diberikan
oleh vendor.
4. KESIMPULAN Waktu yang dapat diminimalisasi setelah perbaikan
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