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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

Bagaimana penerapan lean manufacturing dalam mengurangi

waste pada industri beton dengan metode VSM (Value Stream

Mapping) dan VALSAT (Value Stream Analysis Tools).
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Hasil & Pembahasan

Uji kecukupan & Keseragaman Data

Alur Proses ata
[ o[ AR 2 . - - @z | w2 | o | v | ea ]| ruwma | ek |
Release Produk
_ (Detensioning) 20,45 20,43 20,48 20,52 20,47 102,35 10475,52 2095,11 0,03 0,00 20,54 20,47 20,40
1,11 1,08 1,02 1,12 1,07 54 29,16 5,84 0,04 1,70 1,16 1,08 1,00
Pemotongan
R p— 24,55 24,43 24,39 24,43 24,35 122,15 14920,62 2984,15 0,07 0,01 24,58 24,43 24,28
13 1,29 1,23 1,32 1,31 6,45 41,60 8,33 0,04 0,96 1,36 1,29 1,22
_ Pe"gfg‘dguklf‘ta" 23,28 23,26 23,17 23,25 23,24 1162 13502,44 2700,50 0,04 0,00 23,32 23,24 23,16
1,2 1,21 1,22 1,19 1,18 6 36 7,20 0,02 0,22 1,23 1,2 1,17
Pembersihan
dan Pelumasan 24,36 24,33 24,36 243 243 121,65 14798,72 2959,75 0,03 0,00 24,39 24,33 24,27
Cetakan
1,26 1,27 1,26 1,24 1,27 6,3 39,69 7,94 0,01 0,12 1,28 1,26 1,24
Pemasangan
oy 30,22 30,26 30,26 30,28 30,23 151,25 22876,56 4575,31 0,02 0,00 30,30 30,25 30,20
1 1,57 1,57 1,55 1,59 1,57 7,85 61,6225 12,33 0,01 0,10 1,60 1,57 1,54
Pemasangan
R eang 86,34 86,35 86,33 86,33 86,35 431,7 186364,9 37272,98 0,01 1,72E-05 86,36 86,34 86,32
Kepala dan PC
Strand
| 4,55 4,52 4,52 45 4,51 22,6 510,76 102,15 0,02 0,02 4,56 4,52 4,48
Stressing Awal
i, 36,53 36,56 36,54 36,5 36,52 182,65 33361,02 6672,21 0,02 0,00 36,57 36,53 36,49
| 2,31 2,32 2,33 2,34 2,3 11,6 134,56 26,91 0,02 0,06 2,35 2,32 2,29
Stressing Akhir
e 14,48 14,46 14,43 14,43 14,42 72,2 5215,7 1043,15 0,03 0,00 14,49 14,44 14,39
| 1,21 1,16 1,17 1,13 1,13 58 33,64 6,73 0,03 1,05 1,23 1,16 1,09
Pengikat
Tulangan
60,29 60,33 60,35 60,3 60,33 301,6 90962,56 18192,51 0,02 0,00 60,37 60,32 60,27
Sengkang dan
Titik Angkat
| 3,16 3,12 3,16 3,15 3,16 15,75 248,06 49,61 0,02 0,04 3,18 3,15 3,12
_ Pgre‘;‘;‘ljgﬁ" 53,49 53,55 535 53,54 53,52 267,6 71609,76 14321,95 0,03 0,00 53,57 53,52 53,47
| 3,23 3,22 3,22 3,23 3,2 16,1 259,21 51,84 0,01 0,02 3,24 3,22 3,20
Pengecoran 88,46 88,47 88,5 88,43 88,44 4423 195629,3 39125,86 0,03 0,00 88,51 88,46 88,41
| 5,07 5,08 5,06 5,04 5,05 25,3 640,09 128,02 0,02 0,31 5,09 5,06 5,03
Pengangkatan
12 55,65 55,59 55,61 55,57 55,58 278 77284 15456,8 0,03 0,00 55,66 55,6 55,54
Tutup Cetakan
| 3,32 3,34 3,36 3,31 3,32 16,65 277,22 55,45 0,02 0,05 3,37 3,33 3,29
Finishing Badan
oy 68,28 68,27 68,23 68,28 68,24 341,3 116485,7 23297,14 0,02 0,00 68,31 68,26 68,21
| 3,59 3,56 3,58 3,55 3,57 17,85 318,62 63,73 0,02 0,03 3,60 357 3,54
Curing 420 420 420 420 420 2100 4410000 882000 0 0 420 420 420

1039,26 1039,03 1038,83 1038,87 1038,63 5194,62 1038,92
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Supplier

PO2 day

Gudang Bahan Baku

Pencampuran
Bahan Baku

O

Pengecoran
MP : 7 Orang

Hasil & Pembahasan

Current Value Stream Mapping

Purcasing

3

PPIC

Marketing

~

Kepala
Produksi

Customer

7,14, 28 day

Finish Goods
Product

Angkat Produk
MP :2 Orang

O

Gudang Produk Jadi

y
&
Detensioning Potong Pc Angkat Prod uk| Pembersihan Pasang End Pasang PC Stressing Awal Stressing Akhir Pengikat Penutup Pengecoran Buka Tutup Finishing Curing Time
MP: 3 orang Strand MP : 2 Orang MP : 4 orang Plate Strand 20% 80% Tulang Cetakan wmp:70rang 4 Cetakan Badan Atas MP : 1 Orang
MP : 2 Orang \Q/ @ MP : 3 orang MP : 6 Orang MP : 2 Orang MP : 2 orang Sengkang MP : 4 Orang @ MP : 4 Orang MP: 3 orang @
\o% O O \o% O/ MP : 3 Orang O O &%
MC: 1 Mesin MC: 2 Mesin MC: 0 Mesin @ MC: 5 Mesin MC: 1 Mesin
CT: 20,47 Menit MC: 2 Mesin CT:23,24 Menit CT 124,33 Menit MC: 2 Mesin MC: 1 Mesin MC: 1 Mesin MC: 1 Mesin MC: 2 Mesin CT: 88,46 Menit MC: 2 Mesin MC: 0 Mesin CT: 420 Menit
AT : 2 Shift CT: 24,43 Menit AT : 2 Shift AT : 2 Shift CT: 30,25 Menit CT : 86,34 Menit CT : 36,53 Menit CT: 14,44 Menit MC: 0 Mesin CT : 53,52 Menit AT : 2 Shift CT : 55,60 Menit CT : 68,26 Menit AT : 2 Shift
AT : 2 Shift AT : 2 shift AT : 2 shift AT : 2 Shift AT : 2 Shift CT: 60,32 Menit AT : 2 Shift AT : 2 Shift AT : 2 Shift
AT : 2 Shift
3
1, 4, 1, 3, 3, 5 ,
10 1,2 1,2 1, 5 5 23 1 1 2 0 3 3, Product Lead Time
8 9 0 26 7 2 2 6 5 5 6 3 57 32,73 Menit
Value Added Time
24,33
|_| |_| 30,25 |_| 86,34 |_| 36,53 |_| 14,44 |_| 60,32 —| 53,52 |_| 88,46 |_| 55,60 |_| 68,26 |_| 420 1006,19 Menit
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Hasil & Pembahasan

Hasil Identifikasi Waste

Jenis Waste
Overproduction: Adanya produksi yang berlebih yang berbentuk
dalam barang jadi maupun barang setengah jadi tetapi tidak ada order
dari customer.
Waiting/Delay: pemborosan yang terjadi karena saat seorang atau
mesin tidak melakukan pekerjaan. Menunggu dapat dikarenakan
adanya kerusakan mesin maupun penumpukan produk.

Transportation: Pemborosan yang terjadi karena pergerakan berlebih
dari orang, produk, atau material yang disebabkan oleh layout yang
kurang baik.

Innappropriate Processing: Pemborosan yang terjadi akibat dari
proses —proses yang tidak memberikan nilai tambah karena prosedur
dalam produksi salah dan tidak sesuai.

Unnecessary Inventory: Pemborosan yang terjadi karena akumulasi
barang jadi maupun bahan mentah yang berlebih sehingga
mengakibatkan peningkatan biaya.

Unnecessary Motion: Pemborosan yang terjadi karena gerakan
pekerja atau mesin yang tidak efisien dan tidak memiliki nilai tambah
sehingga terganggunya lead time produksi.

Defect: Pembrosan yang terjadi karena kesalahan yang terjadi saat
proses pengerjaan, sehingga kualitas produk yang dihasilkan buruk
dan adanya kerusakan.

& www.umsida.ac.id umsida1912 ¥ umsida1912 § muhommadiyah (@3 umsida1912

Pemborosan yang Terjadi

Produksi beton melebihi jumlah yang dipesan oleh pelanggan.

Adanya operator yang berhenti bekerja karena kekurangan material

Adanya perbaikan mesin

Jarak mesin satu dengan mesin lainnya berjauhan

Penggunaan alat pemindah material tidak efisien

Adanya pengerjaan yang menunggu pekerjaan sebelumnya selesai
Proses yang terlalu kompleks atau langkah tambahan yang tidak
memberikan nilai tambabh.

Terjadi penumpukan digudang

Gerakan pekerja yang tidak efisien, seperti mencari alat atau
memindahkan bahan secara manual.

Beton cacat seperti retak, dimensi tidak sesuai, atau kekuatan tidak
memenuhi standar.
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Hasil & Pembahasan

Hasil Waste Yang Paling Berpengaruh

“

Skor

Kepala Kepala

Pengawas 1 Pengawas 2 Karyawan Karyawan Karyawan Operator

Overproduction 1 1 2 2 2 2 10

Waiting 5 5 3 4 5 2 24

Transportation 2 2 3 3 2 2 14

ITERPEpERS 5 6 5 4 3 3 26
Processing

Unnecessary 5 . 5 5 ; 5 -
Inventory

_ Unnecessary 4 3 4 4 4 3 22
Motion

Defects 2 2 2 3 3 1 13
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Hasil & Pembahasan

Pemilihan Tools Dalam Metode VALSAT

Demand
- Process Activity Supply Chain Production Quiality Filter Ampification Decesion Point Physcal
Mapping Response Matrix ~ Variety Funnel Mapping Mapping Analysis Structure
Overproduction 4, 8,33% 0,08 0,25 0,08 0,25 0,25
Waiting 24 20,00% 1,80 1,80 0,20 0,60 0,60
- Transportation 14 11,67% 1,05 0,12
Innappropiate
Processing
26 21,67% 1,95 0,65 0,22 0,22
Unnecessary
'”Vemory 11 9,17% 0,28 0,83 0,28 0,83 0,28 0,09
Motion 22 18,33% 1,65 0,18
Defects 13 10,83% 0,11 0,08
120 1 6,92 3,06 1,13 1,28 1,68 1,34 0,21
1 2 6 5 3 4 7
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Hasil & Pembahasan

Hasil Analysis Process Activity Mapping

- ...

.I' Pre::nta

9 2 1 12
VA 4012'1 3 420 82511  79.42%
13 13 32,73 32,73 3.15%
1598 5194 181,08  17,43%
5 1 6 4
n 2 5 0 Q 20l L9 s397 3 0 420  1038,92 1
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Hasil & Pembahasan

Hasil Fishbone Diagram Dari Pemborosan Utama

Mesin Metode
Model .
lama Desain proses
tidak efisien
Stz_:lndar_ kerja Proses kerja
tidak jelas - .
Kurangnya berbasis asumsi,
perawatan bukan data
\ Inappropiate Processing
Material Kesalahan
kurang Kapasitas komunikasi

manusia tidak
teroptimalkan

Material Manusia

_— _
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Hasil & Pembahasan

Hasil analisis dari fishbone diagram diusulkan untuk perbaikan proses produksi yang
menyebabkan penurunan efisiensi atau terjadi perbedaan waktu siklus yang telah ditetapkan oleh
PT. XYZ. Rekomendasi yang dapat diberikan antara lain:

Pada aspek metode, perusahaan perlu membuat dan menerapkan SOP yang terstruktur serta
melakukan evaluasi alur kerja untuk menghilangkan langkah yang tidak bernilai tambah[26].

Pada faktor manusia, disarankan untuk mengadakan program pelatihan rutin bagi pekerja dan
operator, khususnya terkait efisiensi kerja dan teknologi terbaru, serta menerapkan sistem
monitoring dan evaluasi kinerja[27].

Pada aspek mesin, pemeliharaan preventif perlu dilakukan secara berkala untuk mengurangi
downtime, dan investasi dalam peralatan produksi modern yang lebinh sesuai kebutuhan dapat
meningkatkan efisiensi[28].

Sedangkan untuk faktor material, perusahaan perlu menetapkan standar kualitas bahan baku,
memilih pemasok yang terpercaya, dan memperbaiki sistem manajemen inventaris untuk
' etersediaan material sesuai kebutuhan[29].
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Hasil & Pembahasan

Supplier

Gudang Bahan Baku

Pencampuran
Bahan Baku

Detensioning

PO2 day

MC: 1 Mesin

CT : 20,47 Menit

AT : 2 Shift

UMSIDA

ARS SIN! PENCERAMAN BERIEN

1,08

Pengecoran

Potong Pc

Future Value Stream Mapping

Purcasing

PPIC

Pembersihan

ctrand & e End Pasang PC Stressing Awal
ran asan n
o Strand 20%
Angkat Produk Plate
MP : 6 Orang MP : 2 Orang
MP : 4 Orang MP : 7 orang @ @
O O
MC: 1 Mesin MC: 1 Mesin
MC: 3 Mesin MC: 2 Mesin . o
CT : 86,34 Menit CT : 36,53 Menit
CT : 29,08 Menit CT :30,25 Menit AT : 2 Shift AT : 2 Shift
AT : 2 Shift AT : 2 Shift
1,20 1,57 4,52
86,34 36,53

)

Marketing

~

Kepala
Produksi

Stressing Akhir
80%

MC: 1 Mesin

CT : 14,44 Menit

AT : 2 Shift

Customer

7,14, 28 day

Finish Goods
Product

Angkat Produk
MP : 2 Orang
&

Gudang Produk Jadi

Pengikat
Tulang Buka Tutup
Pengecoran Cetakan & P
Sengkang & 8 Finishi Curing Time
Penutup MP : 7 Orang inishing o
o Badan Atas i1 Orang
Cetakan \& o
MP : 7 Orang ) o MP 7 Orang )
O MC: 5 Mesin L/ MC: 1 Mesin
CT : 88,46 Menit CT : 420 Menit
MC: 2 Mesin AT : 2 Shift MC: 2 Mesin AT : 2 Shift
CT: 71,02 Menit CT: 69,25 Menit
AT : 2 Shift AT : 2 Shift
3,22 5,06 3,57 Product Lgad Time
23,71 Menit
71,02 88,46 69,25 420 gglsu;A:/lt?tTime
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Hasil & Pembahasan

Hasil Analysis Process Activity Mapping
Setelah Perubahan

= ..

. Total Present
I S I .

8 2 1 11
422,37 3 420 84537  95,03%
9 9
23,7 23,7 2.66%
1 1
20,47 20,47 2.30%
9 9 2 0 1 21 442,84 237 3 0 420 889,54 1
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Kesimpulan

*» Berdasarkan hasil analisis pemborosan utama yang berdampak signifikan pada waktu siklus
produksi yaitu, inappropriate processing. Pemborosan inappropriate processing dalam produksi
beton CCSP di PT. XYZ disebabkan oleh beberapa faktor seperti metode, manusia, mesin, dan
material. Faktor utama yang paling berpengaruh meliputi ketiadaan SOP terstruktur, alur kerja tidak
efisien, kurangnya pelatihan operator, kerusakan alat, teknologi yang tidak sesuai, serta kualitas dan
ketersediaan bahan baku yang tidak optimal.

+» Setelah dilakukan usulan perbaikan, yaitu desain ulang proses produksi, pembuatan SOP baru, dan

pengurangan aktivitas tidak bernilai tambah, diperoleh hasil sebagai berikut:

universitas .
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Kesimpulan

Waktu siklus sebesar 1038,92 menit Waktu siklus sebesar 889,54 menit

Dalam proses produksi beton CCSP di dapati
aktivitas sebanyak 31, diantaranya: aktivitas value
added berjumlah 12, aktivitas non value added
berjumlah 13, dan aktivitas non necessary value
added berjumlah 6

Total waktu yang termasuk aktivtias value added
adalah 825,11 atau sebesar 79,92%, aktivitas non
value added adalah 32,73 menit atau sebesar 3,15%,
dan aktivitas non necessary value added adalah
181,08 menit atau sebesar 17,43% dari total
keseluruhan waktu siklus produksi beton CCSP

=
UMsIDA
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Dalam proses produksi beton CCSP di dapati aktivitas
sebanyak 21, diantaranya: aktivitas value added
berjumlah 11, aktivitas non value added berjumlah 9,
dan aktivitas non necessary value added berjumlah 1

Total waktu yang termasuk aktivtias value added adalah
845,47 atau sebesar 95,03%, aktivitas non value added
adalah 23,7 menit atau sebesar 2,66%, dan aktivitas
non necessary value added adalah 20,47 menit atau
sebesar 2,30% dari total keseluruhan waktu siklus
produksi beton CCSP
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