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Abstract

The background of this research is that there is still waste in the malt powder production process, as

evidenced by the results of the questionnaire which show 17% waste defect, 16% inventory and 15%

waiting. This study aims to identify waste in the malt powder production process using a lean

manufacturing approach and the tools used in this study are value stream mapping (VSM) and value
stream analysis tools (VALSAT). The initial stage is to create a value stream mapping curent state,

then analysis using process activity mapping (PAM) to identify types of activities such as value added
(VA), non value added (NVA) and necesary non value added. From the analysis, the value added
ratio is 55.44%. Then perform waste analysis with supply chain response matrix (SCRM) and then

analyze waste with quality filter mapping (QFM) for defect types of waste. The percentage of delay

activity was 7.09%, where this activity was included in non-added value (NVA) activities and the
results of the SCRM analysis of the raw material storage area were 1, 03, the production process area

was 0.13 and the finished goods storage area was 0.96. Then the time to fulfill the order fulfillment of
malt powder is 47 days with the cumulative physical stock days of 2.1 days.

Keywords: Lean Manufacture, Value Stream Mapping, Value Stream Analys Tools, Process
Activity Mapping, Lean Production

Abstrak

Latar belakang penelitian ini adalah masih adanya waste pada proses produksi malt
powder, terbukti dengan hasil kuisioner yang menunjukan adanya waste defect 17 %,
inventory 16 % dan waiting 15 %. Penelitian ini bertujuan untuk melakukan identifikasi
waste pada proses produksi malt powder menggunakan pendekatan lean manufaktur dan tools
yang digunakan dalam penelitian ini adalah value stream mapping (VSM) dan value stream
analys tools (VALSAT). Tahapan awal adalah membuat value stream mapping curent state,
kemudian analisa dengan menggunakan process activity mapping (PAM) untuk
mengidentifikasi jenis kegiatan seperti value added (VA), non value added (NV A)dannecesary
non value added. Dari hasil analisa nilai value added ratio adalah 55,44 %. Selanjutnya
melakukan analisa waste dengan suply chain respons matrix (SCRM) dan selanjutnya analisa
waste dengan quality filter mapping (QFM) untuk waste jenis defect. Presentase aktifitas delay
sebesar 7,09 % dimana aktifitas ini termasuk dalam aktifitas non added value (NVA) dan
hasil analisa dari SCRM area penyimpanan bahan baku sebesar 1, 03, area proses produksi
0,13 dan area penyimpanan barang jadi 0,96. Kemudian waktu untuk memenuhi order
pemenuhan malt powder adalah 47 hari dengan kumulatif days physical stock 2,1 hari.

Kata Kunci: Lean Manufacture, Value Stream Mapping, Value Stream Analys Tools, Process
Activity Mapping, Lean Production
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PENDAHULUAN

Akhir-akhir ini perkembangan industri pangan dan minuman sangatlah pesat,
dengan ditandainya selalu muncul produk pangan atau minuman baru yang begitu cepat
memenuhi pasar. Namun, dibalik pertumbuhan industri pangan dan minuman yang
begitu pesat, ada sebuah proses yang selalu diupayakan sebuah industri agar selalu
berjalan dengan efisien dan tepat waktu dalam pemenuhannya.

Proses produksi selain fokus untuk menyajikan produk yang berkualitas dengan
harga yang terjangkau, sebuah industri juga harus mampu memastikan setiap tahapan
proses yang berjalan benar-benar efisien atau jauh dari kata pemborosan dikenal dengan
seven waste. Seven waste antara lain waste transportasi, waste kelebihan persediaan, waste
gerakan, waste menunggu, waste kelebihan produksi, waste proses berlebih, waste defect atau
produk cacat.

Penelitian dilakukan di PT. XYZ merupakan salah satu produsen produk makanan
dan minuman terbesar di Indonesia, dimana selain kualitas produk yang dipenuhi dalam
hal kebutuhan konsumen, juga ketepatan waktu untuk memenuhi kebutuhan pelanggan.
Proses produksi yang lean, dimana proses yang berjalan harus benar—benar berjalan
dengan efektif dari setiap tahapan prosesnya. Berikut data hasil produksi Malt Powder di
PT. XYZ:
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Gambar 1. Output produksi malt powder periode Januari — Juni 2020

Berdasarkan data output produksi produk Malt Powder pada gambar 1. periode
Januari-Juni 2020 total kapasitas produksi dalam 6 bulan tersebut adalah 99.700 kg dengan
kapasitas rata—rata per bulan adalah 16.616 kg, maka jika dirata-ratakan per week adalah
4.154 kg per week atau per hari menjadi 830 zak, sedangkan target produksi per hari
adalah900 zak, dengan kata lain masih terdapat GAP antara output produk yang
dihasilkan dengan target produksi.

METODE PENELITIAN

Penelitian dilakukan di sebuah perusahaan di Tangerang yang bergerak dibidang
food and baverage. Ruang lingkup penelitian adalah departemen produksi Malt Powder.
Penelitian dilakukan mulai bulan April - Juni 2020. Penelitian dilakukan pada hari kerja
dan jam kerja, waktu kerja satu shift Senin- Jumat pukul 07.00 sampai dengan 15.00.
Langkah-langkah penelitian yang dilaksanakan seperti pada gambar 2. berikut ini:
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Pernmusan Masalah
1. Bagaimana cara menentukan jenis wasee dominan yang ada pada proses
produksi Malr Powder pada PT. XYZ?
Bagaimana menghilangkan waste pada proses produksi Malr powder
dengan menggunakan metode Falue Seream Mappig (VSM) dan
Value SregmAnaly:

2

]
Tujuan Penelitian
Menentukan jenis wosee yang ada dalam proses produksi produk Mafe
Powder di PT. XYZ.
Menghilangkan wasez vang menghambat lini produksi produk Mak

-

[}

Powder diPT.
Studi Literatur
Konsep Lean Manufaciuring, Value Seram Mapping (VSM), Valus Swream Analys
Tools (VALSAT)

Pengumpulan Data
Data Quspur Produksi, Data Material, Data Permintaan, Data Defecr, Data
Wil by,

Pengolahan Data
Currenr Srare Mapping, Kegiatan Falue Added dan NonValue Added

Analisis
Tdentifikasi Wasze Dengan Process Acetviry Mapping (PAM), Supply Chatn
Respons Marrix (SCEM) dan Qualtry Filrer Mapping (QFM), Furire Srare

Kesimpulan
Mengetahui jenis waste yang terjadi dan memaksimalkan proses transfer
material, proses penyimpanan bahan baku dan meminimaikan wase defec

Gambar 2. Langkah-langkah penelitian

HASIL DAN PEMBAHASAN

a. Data Produksi
Pengumpulan data—data yang diperlukan dalam penelitian ini yaitu data output

produksi dan target produk Malt Powder yang disajikan pada tabel 1. berikut:
Tabel 1. Perbandingan Output dan Target Produk Malt Powder

No Bulan Target Aktual Presentase
1 Januari 18000 16400 91,11 %
2 Februari 18000 17200 95,56 %

3 Maret 18000 14800 82,22 %
4 April 18000 16900 93,89 %
5 Mei 18000 17400 96,67 %
6 Juni 18000 15400 85,56 %
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Data tersebut jika digambarkan pada grafik seperti pada gambar 5 berikut ini:
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Gambar 3. Kesenjangan Antara Target Produksi Dan Output Produksi Malt Powder
Periode Januari -Juni 2020

b. Value Stream Mapping Current State
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Gambar 4. Current State Mapping Proses Produksi Malt Powder
c. Identifikasi Waste
Berdasarkan hasil rekapitulasi kuisioner mengenai identifikasi waste digambarkan
13

pada gambar 5. berikut ini:
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Gambar 5. Hasil identifikasi waste
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d. Value Stream Mappping Tools (VALSAT)

Berdasarkan hasil pembobotan dari identifikasi pemborosan yang terjadi menjadi
data dasar untuk pemilihan tools yang relevan dengan pendekatan VALSAT dengan cara
skor rata-rata dikalikan dengan nilai bobot pada matriks VALSAT. Sedangkan untuk hasil
konversi matrik VALSAT dapat dilihat pada tabel 2 dan gambar 6. berikut ini:

Tabel 2. Hasil konversi untuk matriks VALSAT

Waste/ Structure Skor PAM SCRM PVF QFM DAM DPA PS

Transportation 13 117 13
Waiting 14 126 126 14 42 42

Over Production 10 10 30 10 30 30
Defect 20 16 180

Inventory 11 33 33 33 99 33 11
Movement 15 135 135

Excess Processing 13 117 39 13

Total 554 324 86 203 171 105 24
% 37,76 22,08 5,86 13,83 11,65 7,16 1,64
Rank 1 2 6 3 4 5 7

PAM : Process Activity Matrix

SCRM : Supply Chain Respone Matrix
PVF  : Product VarietyFunnel

QFM : Quality FilterMapping

DAM : Demand Amplification Mapping
DPA : Decision PointAnalysis

PS : PhysicalStructure

600——554
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200 Ll
86 105
0
PA SCR PV QF DA DP P

Gambar 6. Grafik hasil konversi VALSAT

e. Process Activity Mapping (PAM) Current Map

Pembuatan fools ini memerlukan pengamatan secara langsung terhadap proses,
aktivitas tiap proses, waktu serta tenaga kerja yang terlibat. Hasilnya diinputkan kedalam
tabel dimana setiap aktivitas akan dikelompokkan ke dalam lima jenis aktivitas yaitu
operasi, transportasi, inspeksi, delay dan storage. Operasi dan inspeksi adalah aktivitas yang
bernilai tambah (VA). Sedangkan transportasi dan storage adalah aktivitas yang tidak
bernilai tambabh tapi diperlukan (NNVA), delay adalah aktivitas yang tidak bernilai tambah
(NVA). Hasil dari proporsi PAM dapat dilihat pada tabel 3. berikut ini:
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Tabel 3. Process Activity Mapping (PAM) Current Map

No Aktifitas Mazin Waktu Jumlah Alrifitas VA/MNVAS
(Menit) Orang %) T 1 5 o NINVA
1 Formulasi Timbangan 28,89 1 Va
2 Transfor Material MManuat 15,456 2 VA
3 Mixing Adonan Adiger 20,21 2 -l VA
4 Inszpeisi Adonan 1520 1 - MNIWVA
5 Transfer Adonan Motor Pump 20,34 1 + MNIWVA
I Storage 40,84 1 - MITVA
7 Transfer Adonan Motor Pump 1 + MNIWVA
Z Oveq Vs Belt Dyyer (VED) 22,21 1 ~ VA
° Transfer Produk 1 + MINVA
10 Silo Taak R MINVA
11 Fengayakan Fibrosgparator 3,84 1 ~ VA
12 Inspeksi Produk 2,23 1 - o VA
13 Penimbangan Timbangan 1,28 1 R Va
14 Packing 0,48 1 -l VA
15 Fenyusunan 48 62 1 ~ VA
15 Transfer Ee Gudang Tralty 521 1 -l VA

Berdasarkan tabel 3. di atas, maka didapatkan jumlah dan proporsi waktu setiap
prosesnya yang disajikan pada tabel 4. berikut:
Tabel 4. Jumlah dan Proporsi Waktu Setiap Proses

Waktu Presentase
Aktifitas  Jumlah VA NNVA NVA
(Menit) (%)
Operation 7 127,26 55.44 % 127,26
Transportation 4 28,55 12,43 % 28,55
Inspection 2 17,43 7,59 % 17,43
Storage 2 40,44 17,80 % 40,44
Delay 1 15,46 6,73 % 15,46
Total 16 229,54 100 % 127,26 86,82 15,46
] Value added process time
Value Added Ratio = - x 100%
Total Process Cycle Time
127,26 0
= 2058 100%
= 55,44%

f. Identifikasi waste dengan 5 whys
Pada tahapan ini akan dilakukan identifikasi penyebab terjadinya waste seperti pada
tabel 5. Seperti berikut ini:
Tabel 5. Identifikasi seluruh waste dengan 5 whys

Waste Why I Why 2 Why 3 Why 4 Why 5
Dgcr Adonan produk Adanya penambahan  Operator bekerja Belum ada Penggunaan air
belum stabil air saat mixing tidak sesvai SOP pemakaian air  tidak masuk dalam
vang baku ketenfvan
pembuatan adonan
malt powder
Frventory  Adanya Fenyerapan bahan Belum ada
penumpukan bahan baku ke area proses perhitungan khusus
bakm tidak sesuai untuk persediaan
bahan baku
Waiting Menunggo helper Perpindahan material — Penggunaan alat IMetode transfer Belum ada study
menyiapkan dari gudang formulasi  banty vang kurang vang belum khusus penetapan
material ke ruang produks: sesual tepat metode transfer bahan
baku
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g. Value Stream Mapping Future State
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Gambar 7. Future State Mapping State Proses Produksi Malt Powder
h. Process Activity Mapping (PAM) Future Map

Tabel 6. Process Activity Mapping (PAM) Future State

No Akrifiras Mesin Wakm Jumlah Alkrifiras VA/NVA/S
(Menir) Orang 0 T 1 5 D NNVA
1 Formulasi Timbangan 28,89 1 + VA
2 Transfer Material Barch Transfer 0,48 1 ) NVA
3 Mixing Adonan Miver 20,21 2 3 VA
4 Inspeksi Adonan 15,20 1 + NNVA
5 Transfer Adonan Iotor Pump 20,34 1 + NNVA
6 Storage 40,84 1 Kl NNVA
7 Transfer Adonan Motor Pump 1 5 NNVA
3 Oven Vacum Belr Dryer (VBD) 2221 1 o VA
9 Transfer Produk 1 Kl NINVA
10 Silo Tank bl NINVA
11 Pengayakan Vibroseparator 3,84 1 o VA
12 Inspeksi Produk 2,23 1 N N NINVA
13 Penimbangan Timbangan 1,28 1 3 VA
14 Packing 0,48 1 o VA
15 Penyusunan 43,62 1 A VA
16 Transfer Ke Gudang Trolty 821 1 3 NNVA

Berdasarkan tabel 6. di atas, maka didapatkan jumlah dan proporsi waktu setiap
prosesnya yang disajikan pada tabel 7. berikut:

Tabel 7. Jumlah dan Proporsi Waktu Setiap Proses

Waktu Presentase

Aktifitas Jumlah VA NNVA NVA
(Menit) (%)

Operation 7 127,26 59,31 % 127,26

Transportation 4 28,55 13,30 % 28,55

Inspection 2 17,43 7,59 % 17,43

Storage 2 40,44 18,85 % 40,44

Delay 1 0,48 0,22 % 0,48
Total 16 214,56 100 % 127,26 86,82 0,48
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. Value added process time
Value Added Ratio = - x 100%
Total Process Cycle Time

127,26
= x 1009
214,56 %

=59,31%
i. Analisa waste dengan SW+1H
Pada tahapan ini peneliti melakukan analisa waste dengan menggunakan metode

5W + 1H yang dapat dilihat pada tabel 8. seperti berikut ini:
Tabel 8. Analisa 5SW+1H

Jenis

Waste What How Wiy Where Who When
Defect Penggunaa n air tidak Dengan membuat IK Agar proses Di area  Operator  Juoi 2020
masuk dalam ketentuan  penambahan air pada pembuatan adonan mixing Mg
pembuatn adonan gkt pembuatan adonan Maft  mal powder terkontrol  adenan
powder Powder DENEZUNAN AITNYVE
Invenrory Belum ada perhitungan  Dengan membuat Agar tidak terjadinya Diarea Adm. Juai 2020
khusus untuk persediaan  perhitungan khusus pada  penumpu kanbahan  gudang gudang
bahan baku setiap melakukan baku di gudang bahan baku
permintaan bahan baku
Waiting Belum ada studvkhusus  Dibuatkan metode Agar tidak ada lagi Diarea Helper Juni 2020
penetapan metods transfer batch wakiv tungge saat transfer
transfer bahan bakn ingin melakukan gudang dan
mixving adonan sl miving
Powder
SIMPULAN DAN SARAN

a Simpulan

1. Jenis pemborosan yang paling sering terjadi adalah Defect (17 %), Inventory (16
%) dan Waiting (15%). Mapping tools yang digunakan berdasarkan hasil konversi
skor kuisioner ke dalam matrik VALSAT adalah proses activity mapping (PAM)
(37,76 %) dan supply chain respons matrix (SCRM) (22,08 %) dan Quality Filter
Mapping (QMF) 13,38 %.

2. Berdasarkan penggunaan mapping tools, process activity mapping dapat diketahui
bahwa persentase aktifitas delay sebesar 7,09 % (aktifitas non added value /NVA)
dan setelah dilakukan perbaikan nilai persentasenya turun menjadi 0,22 %.

3. Hasil dari days physical stock dengan penggunaan SCRM adalah area
penyimpanan bahan baku sebesar 1,03, area proses produksi 0,13 dan area
penyimpanan barang jadi 0,96. Kemudian waktu untuk memenuhi order
pemenuhan malt powder adalah 47 hari dengan kumulatif days physical stock 2,1
hari.

b. Saran

1. Untuk Perusahaan

a Melakukan penerapan metode value streaming mapping terhadap
keseluruhan supply chain perusahaan.

b. Selalu memperhatikan kelanjutan pengukuran kinerja proses yang dapat
dilakukan dengan saling membatu antara tim QC dan tim produksi.

C Karena terlihat dari penelitian ini ada beberapa masalah yang perlu
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dievaluasi yaitu defect, inventory, waiting dan beberapa waste yang masih
berpeluang muncul.
2. Untuk Penelitian Selanjutnya

a Diharapkan ada penelitian lebih lanjut tentang implementasi lean
manufacturing yang berkesinambungan dengan produktivitas didalam
perusahaan.

b. Melakukan analisa pemborosan yang lebih luas dan general termasuk
kinerja pemasok kemudian distribusi hingga barang sampai ke tangan
konsumen.
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