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Abstrak
Untuk dapat bersaing dengan perusahaan lain yang_ sejenis;«PL. Kutai Timber Indonesia harus meningkatkan keunggulan
kualitas terpadu, salah satu metode yang dapat digtinakan adalah, meétede VALSAT. Penelitian ini bertujuan untuk
menganalisis upaya perbaikan proses produksi untuk dapat mengoptimalkan keunggulan kualitas terpadu pada PT. KTL
Berdasarkan hasil analisis, diperoleh 4 waste.yang terjadi, yaitu wastewaiting,'waste.defect, waste transportation, dan waste
unnecessary inventory. Analisis akhif menggunakan metede VALSAT diperoleh 2udetail mapping tools terbesar yang dapat
digunakan, yaitu Process ActivityMapping (PAM)dan Supply €hain ResponseMatrix(SCRM).

Kata Kunci: Keunggulan Kualitas Terpadu, Perbaikan Proses Produksi, VALSAT:

Abstract
To be able compete with other companies, PT. Kutai Timber Indonesia have to incredse the total quality excellence, one of
the method that can be used is VALSAT method, The objective of this research is to analysis the ways to improve the
production process to optimize the total\quality excellence iWPT..KTI. Result of the analysis found 4 wastes that identified,
those are waste waiting, waste defect, waste transportation, and waste unnécessary inventory. Final analysis using VALSAT
method found 2 biggest detail mapping ‘tools_that.can be used, those" are Process Activity Mapping (PAM) and Supply
Chain Response Matrix (SCRM).

Keywords: Total Quality Excellence, Production Process Improvemeiit, VALSAT.

Pendahuluan Keinginan perusahaan untuk dapat bersaing dengan industri
plywood internasional menuntut perusahaan untuk lebih
meningkatkan kualitas produk dan industrinya secara
menyeluruh.. Untuk itu, perusahaan perlu menerapkan
konsep Total Quality Excellence (Keunggulan Kualitas
Terpadu) yang berorientasi pada big quality secara total
yang membutuhkan perbaikan proses produksi secara terus-
menerus. Salah satu metode yang dapat digunakan untuk
mengoptimalkan keunggulan kualitas terpadu ini adalah
dengan menggunakan metode VALSAT (Value Stream
PT. Kutai Timber Indonesia (KTI) Probolinggo adalah  Analysis Tools). Dengan metode ini akan diketahui jenis dan
perusahaan pengolahan kayu di bidang plywood, akar penyebab dari aktivitas yang tidak bernilai tambah
woodworking dan particle board. Dari segi kualitas, PT.  (non-value added) di lini produksi sehingga dapat direduksi
KTI telah menerapkan konsep Total Quality Management  atau bahkan dieliminasi.

(Manajemen Mutu Terpadu) sehingga industri ini memiliki

kemampuan bersaing dengan industri sejenis di Indonesia.

Salah satu mekanisme yang menjadi ciri globalisasi dewasa
ini adalah tekanan perdagangan yang kompetitif sehingga
menuntut setiap perusahaan untuk meningkatkan keunggulan
kompetitif mereka terutama dari segi kualitas, salah satu cara
yang dapat dilakukan adalah melalui perbaikan proses terus-
menerus dengan mereduksi pemborosan (waste) yang terjadi
di lini produksi.
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Waste pada lini produksi PT. KTI yang teridentifikasi
sebelumnya yaitu waste defect (kecacatan produk), waiting
time (waktu tunggu), transportation (transportasi), serta
unnecessary inventory (persediaan yang tidak perlu). Bentuk
waste defect antara lain seperti produk pecah di luar standar,
core kasar, pressmark, overlapped atau terjadinya split pada
plywood, repair, adanya patahan pada bagian plywood, serta
adanya rongga pada core plywood. Selain itu, unnecessary
inventory juga teridentifikasi ketika adanya antrian material
yang akan memasuki proses dryer karena mesin dryer masih
dalam proses pengerjaan material sebelumnya, sehingga
menimbulkan work in process (WIP) on hand yang dapat
memperlama production lead time (PLT).

Penelitian ini  berfokus pada pengeliminasian dan
pengurangan pemborosan (waste) produksi yang terjadi.
Output dari penelitian ini adalah usulan perbaikan proses
produksi secara keseluruhan untuk perusahaan serta usulan
pemilihan program 5S Visual Management yang .telah
disesuaikan dengan jenis waste yang terjadi untuk
memelihara efektivitas dan efisiensi proses.produksi yang
telah diperbaiki.

Berdasarkan latar belakang masalah’ tersebut, “maka tujuan
dari penelitian ini adalah untuk menganalisis bobot dari
pemborosan yang terjadi, upaya perbaikansprosesproduksi
untuk dapat mengoptimalkan Zotal Quality Excellence, dan
upaya PT. KTI dalam memelihara ‘efektivitas dan efisiensi
proses produksinya. Hasil penelitiangini diharapkan dapat
dimanfaatkan sebagai bahan informasi damsmasukan ‘yang
positif bagi perusahaan dalam memperbaiki proses produksi
agar menjadi efektif | dan efisien; . ‘sehingga dapat
mengoptimalkan penerapan | Total Quality, Excellence .di
masa yang akan datang.

Metodologi Penelitian

Rancangan Penelitian

Penelitian ini berbasis kuantitatif ‘deskriptif, yaitu. suatu
bentuk penelitian yang ditujukan wuntuk mendeskripsikan
fenomena-fenomena yang ada. Fenomena itu dapat berupa
bentuk, aktivitas, karakteristik, perubahan;*=hubungan,
kesamaan, dan perbedaan antara fenomena yang satusdengan
fenomena lainnya (Sukmadinata, 2006:72).

Jenis dan Sumber Data

Jenis data yang digunakan pada penelitian ini adalah data
kuantitatif atau data yang berupa angka-angka. Data primer
yaitu data yang dikumpulkan melalui pengamatan langsung
di perusahaan yang meliputi data aliran proses produksi
kayu lapis yang mencakup data produksi (jumlah karyawan
dan jumlah mesin yang dibutuhkan dalam suatu proses) serta
waktu operasi produksinya. Data sekunder yaitu data yang
dikumpulkan dengan mencatat data dan informasi dari
laporan-laporan perusahaan yang ada (data empiris
perusahaan) atau dengan cara me-review laporan perusahaan
tersebut yang meliputi data jumlah pemborosan (waste) yang
terjadi, data jumlah produk cacat, dan spesifikasi perusahaan
akan produk cacat.
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Metode Analisis Data

Untuk menjawab setiap permasalahan yang telah
dirumuskan, diperlukan beberapa alat atau metode analisis
data yang berbeda-beda. Untuk menjawab tujuan yang
pertama yaitu mengenai pembobotan dari pemborosan
(waste) yang terjadi pada produk kayu lapis yang diproduksi
oleh PT. KTI, digunakan Waste Relationship Matrix (WRM)
sebagai alat analisisnya. Tujuan yang kedua yaitu mengenai
upaya  perbaikan  proses  produksi untuk  dapat
mengoptimalkan Total Quality Excellence pada PT. KTI,
digunakan metode Value Syream Analysis Tools (VALSAT)
sebagai alat analisisnya. Tujuan yang ketiga yaitu mengenai
upaya PT. KTI dalam memelihara efektivitas dan efisiensi
proses produksinya, digunakan 5S Visual Management
sebagai alat analisisnya.

Hasil dan Pembahasan

1. Big Picture-Mapping (BPM)

Big Picture Mapping (BPM) atau Value Stream Mapping
(VSM) menggambarkan,sistem produksi secara keseluruhan
dan.value” streamvyang ada di dalamnya. Dengan too/ ini
didapatkan aliran informasisdan aliran fisik yang akan
digunakanuntuk mengidentifikasi pemborosan (waste) yang
terjadi (Moses, 2011).

Berdasarkan /deskripsi” aliran’ informasi dan aliran fisik
produk plywood PT. KTI, maka big picture mapping atau
value stream.mapping sesuai 'dengan keadaan perusahaan
saatiini (current state) adalah sebagai berikut:

Gambar=171, Big Picture Mapping (BPM) Current State
untuk Produksi Plywood
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2. Waste Relationship Matrix (WRM)

Waste Relationship Matrix merupakan matriks yang berisi
analisa pengukuran kriteria dari beberapa waste. Masing-
masing baris dan  kolom pada  matriks ini
mengidentifikasikan pengaruh wasfe tertentu terhadap waste
lain (Taufik, 2012).

Berdasarkan identifikasi pemborosan yang terjadi di lini
produksi, maka WRM yang dibuat secara brainstorming
atau diskusi dengan pihak produksi perusahaan
menggunakan kriteria pembobotan yang dikembangkan oleh
Rawabdeh (2005) adalah sebagai berikut:

Tabel 2.1 Waste Relationship Matrix
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Untuk penyederhanaan matriks, maka perlu dikonversikan
ke dalam bentuk persentase. WRM dikonversikan ke dalam
bentuk angka dengan acuan A=10, E=8, [=6, O=4, U=2,
X=0 (Rawabdeh, 2005). Adapun waste relationship values
proses produksi plywood adalah sebagai berikut:

Tabel 2.2 Waste Relationship Values

1 D T W  Score (%)
I 10 6 0 0 16 17,78
D 6 10 0 8 24 26,67
T 4 6 10 4 24 26,67
W 10 6 0 10 26 28,89

Score 28 28 10 24 90 100
(%) 31 31 11 26,67 100

Dari tabel tersebut dapat dibuat rata-rata bobot waste dengan
membagi skor masing-masing wasfe dengan jumlah waste
keseluruhan. Berikut rata-rata _bobot wasfe ‘pada produksi
plywood.

Tabel 2.3 Rata-rata Bobot:Waste

No. Waste Score Weight
1 Unnecessary Inventory (1) 16 4
2 Defect (D) 24 6
3 Transportation (T) 24 6
4  Waiting (W) 26 6,5

Dari identifikasi pemborosan yang terjadi dijproses produksi
plywood, maka dapat diketahui bahwa._rata-rata, bobot
pemborosan yang terbesar ‘adalah waste, waiting (waktu
menunggu) dengan bobot. 16,5, kemudian _.waste
transportation (transportasi/transfer) dan waste " defect
(kecacatan) dengan bobot masing-masing 6, dan terendah
adalah waste unnecessary inventory'(persediaan yang, tidak
perlu) dengan bobot waste 4.

3. Metode Value Stream Analysis Tools (VALSAT)

VALSAT merupakan metode yang digunakanpuntuk
memetakan secara detail aliran nilai (value stream) yang
berfokus pada value adding process. Detail mapping ini
kemudian dapat digunakan untuk menemukan penyebab
waste yang terjadi. (Hines, 1997). Penentuan suatu detail
mapping yang akan digunakan dilakukan dengan melakukan
pembobotan VALSAT. Pembobotan dilakukan dengan
mengkalikan bobot jenis waste dengan korelasi tingkat
penyelesaian suatu alat dalam matriks VALSAT terhadap
beberapa jenis waste. Nilai korelasi ditunjukkan dengan tiga
skala, yaitu H (high correlation and usefulness) faktor
pengalinya 9, M (medium correlation and usefulness) faktor
pengalinya 3, L (low correlation and usefulness) faktor
pengalinya 1 (Hines, 2000).

Berdasarkan korelasi 4 pemborosan yang terjadi di PT.
Kutai Timber Indonesia dengan kegunaan dari masing-
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masing fools VALSAT, berikut ini adalah matriks seleksi 7
VALSAT yang dapat dibuat.

Tabel 3.1 Matriks Seleksi 7 VALSAT

Waste Weight =5 i SCRM P\T;Ms \(;?IIC/ISATDAM DPA PS
I 4 12 36 12 - 36 12 4
D 6 6 . . 54 - . .
T 6 54 - - - . - 6
W 6,5 58,5 58,5 6,5 - 19,5 19,5 -

Total 130,5 94,5 18,5 54 55,5 31,5 10

Ranking 1 2 6 4 3 5 7

Keterangan:

PAM  : Process Activity Mapping

SCRM : Supply Chain Response Matrix

PVF : Production Variety Funnel

QFM  : Quality Filter Mapping

DAM  : Demand Amplification Mapping

DPA  : Decision Point Analysis

PS : Physical Structure

Berdasarkan», matriks seleksi tersebut, maka hasil

pembobotanyVALSAT dapat dilihat pada tabel 4.7 di bawah
ini.

Tabel 3.2,/ Hasil Pembebotan VALSAT

Jenis Tools Bobot Ranking Persentase Keterangan
PAM 130,5 1 33,08% Terpilih
SCRM 94.5 2 23,95% Terpilih
DAM 55,5 3 14,07%
QFM 54 4 13,69%
DPA 31,5 5 7,98%
PVF 18,5 6 4,69%
PS 10 7 2,53%
Total 394.5 100

Dari“tabel tersebutiterlihat bahwa process activity mapping
(PAM)smenempati urutan pertama dengan bobot 130,5 dan
supply chain response matrix (SCRM) pada urutan kedua
dengan.bobot-94,5. Dalam'penelitian ini, peneliti membatasi
pada penggunaan fools VALSAT hanya yang berada pada
ranking dua besar.saja.

Dua mapping “tools yang dipilih ini akan mempermudah
dalam ‘melakukan /perbaikan yang berkenaan dengan
pemborosan_(waste) /yang terdapat di aliran nilai (value
stream). Berikutrpenjelasan detail mapping dari masing-
masing fools yang terpilih.

a. Process Activity Mapping (PAM)

PAM digunakan untuk mengetahui proporsi dari aktivitas
yang tergolong aktivitas bernilai tambah atau value added
(VA), aktivitas tidak bernilai tambah atau non-value added
(NVA), dan aktivitas penting tetapi tidak bernilai tambah
atau necessary non-value added (NNVA).

Tahapan dalam membuat process activity mapping (PAM)

adalah sebagai berikut (Hines, 2000):

1) Mencatat semua aktivitas yang dilakukan, mesin atau alat
bantu yang digunakan, jarak yang ditempuh antara proses
satu ke proses selanjutnya, waktu yang dibutuhkan untuk
setiap proses, dan jumlah operator produksi atau man
power.
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2) Mengklasifikasikan setiap aktivitas ke dalam aktivitas
operation atau operasi (0), transportation atau
transprotasi/transfer (T), inspection atau inspeksi (I),
storage atau penyimpanan/inventory (S), dan aktivitas
delay atau menunggu/waiting (D).

3) Menganalisa aktivitas dan mengklasifikasikannya
menjadi value added (VA), non-value added (NVA),
atau necessary non-value added (NNVA).

Berikut ini adalah process activity mapping (PAM) untuk
proses produksi plywood di PT. Kutai Timber Indonesia
secara lengkap.

Tabel 3.3 Process Activity Mapping (PAM)

Deskripsi Mesin/ Jarak Waktu Man —Aktivitas_g V[X]/\IV
Aktivitas Alat  (m) (Menit) Power O T LS D NNVA
Log pond Truk, 2.880 S NNVA
kapal
Log kayu 8,00 (6] VA
diangkat
Log kayu 10,00 T NVA
ditransfer
Proses log log 1,36 2 "0 VA
cutting cutting
Log kayu I 5,10 3 il NVA
ditransfer
Proses rotary rotary 5,92 (0] VA
lace
Core ditransfer 2 0,50 4 NVA
Core menunggu 80,00 D NVA
diproses
Proses dryer dryer 29,94 3 10 VA
Core ditransfer 1 0,50 T NVA
Proses arranger arranger 16,34 2 0 VA
Core menunggu 18,00 D NVA
ditransfer
Core ditransfer 1 0,50 T NVA
Proses glue glue 13,90 3 0O VA
spreader spreader
1 pallet plywood 1 0,50 T NVA
ditransfer
Proses cold cold 35,00 R %O VA
press press
Plywood 30,00 D NNVA
menung-gu
ditransfer
Plywood 1 0,50 T NVA
ditransfer
Proses hot press  hot 7,00 3 O VA
press
Plywood 5,00 D NVA
menung-gu
ditransfer
Plywood 1 0,50 T NVA
ditransfer
Proses putty putty 117,67 2 0 VA
Plywood 3,00 D NVA
menung-gu
ditransfer
Plywood 1 1,20 T NVA
ditransfer
Proses double double 17,70 3 0 VA
saw saw
Plywood 3,00 D NVA
menung-gu
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ditransfer

Plywood 1 1,50 T
ditransfer

Proses sander sander 3,81 2 0 VA
Plywood 5,00 D NVA
menung-gu

ditransfer

Plywood 1 1,00 T
ditransfer
Proses final
selection
Plywood jadi
menunggu
ditransfer

1 pallet plywood Forklift 100 3,00 T
jadi ditransfer ke  truck

gudang

NVA

NVA

7,48 2 1 VA

4,00 D NVA

NVA

Dari PAM tersebut maka dapat dibuat tabulasi ringkasan dan
persentase PAM pada tabel berikut.
Tabel 3.4 Ringkasan Perhitungan PAM

Aktivitas Jumlah Waktu (Menit)
Operation 11 256,64
Transportation 12 24,80
Inspection 1 7,48
Storage 1 2880
Delay 8 148
Total 33 3.316,92
Tabel 3.5 Persentase PAM
Klasifikasi Jumlah Waktu (Menit)
VA 12 264,12
NVA 19 142,80
NNVA 2 2910
Total 33 3.316,92
Value Added Ratio 7,963
Non=Value Added Ratio 4,305
Necessary NonzValue Added Ratio 87,732

Dari*rasio tersebut, non-valuye added ratio inilah yang harus
direduksivratau dikurangi karena tidak memberikan nilai
tambah bagi' perusahaan, sedangkan necessary non-value
added gratio mi tidak/ perlu direduksi karena aktivitas ini
dinilai penting dan berperan dalam suatu proses produksi
meskipun tidak _memberikan nilai tambah. Banyaknya
aktivitas yang non=value added (NVA) ini disebabkan oleh
banyaknya waktu menunggu dan waktu transfer material
karena setiap material tidak langsung dialirkan ke proses
selanjutnya sehingga menimbulkan work in process (WIP).
Hasil ini juga didukung dengan hasil pembobotan waste
menggunakan waste relationship matrix (WRM) yang
menunjukkan bahwa waste waiting dan transprortation
memiliki bobot yang besar.

b. Supply Chain Response Matrix (SCRM)

SCRM menggambarkan pola inventory dan lead time yang

ada di lini produksi yang dapat memperkirakan jumlah

kebutuhan inventory untuk memenuhi permintaan produk

disertai dengan /lead time yang tersedia. Data yang

digunakan dalam membuat SCRM antara lain:

1) Data penerimaan raw material yang berupa log kayu
setiap harinya.
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2) Data input raw material log kayu untuk diproses setiap
harinya.

3) Data output produksi yang berupa plywood jadi setiap
harinya.

4) Data pengiriman produk jadi yang berupa plywood setiap
harinya.

Berdasarkan data dari PT. Kutai Timber Indonesia periode

Desember 2014, maka dapat dibuat SCRM untuk proses

produksi p/ywood dengan tahapan sebagai berikut:

1) Pada area penyimpanan raw material, lead time (LT)
penyimpanan raw material sebesar 2 hari. Rata-rata

penerimaan raw material sebesar 640 m’ per hari. Rata-
rata raw material yang digunakan untuk produksi sebesar

450 m® per hari. Jadi besarnya days physical stock (DPS)
atau unnecessary inventory adalah 1,42 hari. Days
physical stock ini diperoleh dari hasil pembagian antara
rata-rata raw material yang diterima dengan rata-rata raw
material yang digunakan.

2) Pada area proses produksi, lead time untuk proses sebesar

0,11 hari. Rata-rata hasil produksi 443,6 m? per hari.
Rata-rata raw material yang digunakanstuntukeproduksi

sebesar 450 m’ per hari. Jadisbesarnya, days. physical
stock adalah 0,99 hari. Daysiphysicalsstock.ini diperoleh
dari hasil pembagian antara’ ratasrata vhasilé produksi
dengan rata-rata raw material yang digunakan.

3)Pada area penyimpanan finish  goodsy. lead time
penyimpanan plywood | sebelum™ didistribusikan ke
konsumen sebesar 2 hari.'Rata-rata plywood yang dikirim
sebesar 420,3 per hari; Rata-rata hasil produksi 4436 m’
per hari. Jadi besarnya days physical 'stock adalah 0,95
hari. Days physical ‘stock ini diperoleh dari hasil
pembagian antara rata-rata jumlah plyweed yang ‘dikirim
dengan rata-rata hasil produksi.

Dari data yang diperoleh 'tersebut, maka. dapat dibuat
tabulasi perhitungan lead time ‘dan inventory..pada” tabel
berikut:

Tabel 3.6 Perhitungan Supply Chain Response, Matrix
(SCRM)

Cumulatives Cumulatives

Items DPS LT DBS LT
Area 1,42 2 1,42 2
Penyimpanan
Raw Material
Area Proses 0,99 0,11 2,41 2,11
Produksi
Area 0,95 2 3,36 4,11
Penyimpanan
Finish Goods

Total 7,47

Dari tabel di atas, maka dapat dibuat grafik SCRM sebagai
berikut:

Gambar 3.1 Supply Chain Response Matrix (SCRM)

Artikel Ilmiah Mahasiswa 2015

Cumulative Inventory:
3,36 days
Total:
7.47 days
0.95 Area Penyimpanan
Finish Goods
0,99 Area Proses
Produksi

Area Penvimpanan
Raw Material

Cumulative Lead

Time: 4,11 days

2 0,11

4. Upaya Perbaikan Proses Produksi

Usulan perbaikan proses produksi difokuskan pada analisa
yang telah dilakukan menggunakan dua detail mapping
tools, yaitu process activity mapping (PAM) dan supply
chain “wesponse matrix (SCRM). Adapun analisa dari
pereduksian'pemborosan adalah:

a: Reduksi Waste Waiting

Waste waiting atawdelay ini terjadi pada saat material yang
akan diproses masih menunggu sebelum ditransfer ke proses
selanjutnya Karena material wyang sedang diproses belum
selesal, sehingga harus menunggu untuk memproses material
selanjutnya.

Untuk dapat mereduksi waste | ini, upaya yang dapat
dilakukan sadalah dengan menjaga standar waktu dalam
setiap proses_produksi agar material yang diproses dapat
selesai sestiai waktu normal pemrosesan. Rata-rata waiting
time yang terjadi tidak melebihi batas normal, yaitu sekitar 5
menity‘dengan .demikian penulis akan fokus pada waiting
time [yangsmelebihi batas normal untuk mereduksi waste ini
dan memperbaiki‘proses produksi.

PAM*menunjukkan bahwa /terdapat 3 waiting time yang
melebihi batas_normal, yaitu sebelum proses dryer, proses
glue spreader,. dan proses hot press. Waiting time sebelum
prosesthot press merupakan aktivitas penting yang tidak
memberikan nilai tambah, karena plywood juga mengalami
proses inspeksi, sehingga aktivitas tidak dapat dihilangkan.

Waiting time!"sebelum proses dryer selama 80 menit.
Analisanya adalah cycle time (C/T) sesungguhnya hanya
selama 29,94 menit, changeover time (C/O) sesungguhnya
hanya selama 1 menit, uptime mesin sebesar 90%. Waiting
time ini direduksi menjadi 60 menit (direduksi 25% sesuai
batas toleransi perusahaan) dengan mempertimbangkan C/T,
C/O, dan jenis material yang berupa gulungan lembar core
yang dinilai sulit dalam material handling-nya.

Waiting time sebelum proses glue spreader elama 18 menit.
Analisanya adalah cycle time (C/T) sesungguhnya hanya
selama 13,90 menit, changeover time (C/O) sesungguhnya
hanya selama 0,5 menit. Waiting time ini direduksi menjadi
13,5 menit (direduksi 25% sesuai batas toleransi
perusahaan) dengan mempertimbangkan C/T dan C/O.

b. Reduksi Waste Transportation
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Waste transportasi ini dipilih untuk tidak dieliminasi, tetapi
hanya direduksi saja. Aktivitas transprotasi mutlak
diperlukan selama proses produksi plywood berlangsung
karena antara proses satu dengan proses lainnya memiliki
jarak yang harus ditempuh dan membutuhkan waktu untuk
mentransfer atau memindahkan material yang akan diproses.

Untuk dapat mereduksi waste transportation, langkah yang
dapat dilakukan adalah dengan mempersempit jarak antara
proses rotary dan proses dryer yang merupakan proses
dengan jarak terjauh dengan cara menambah work station
baru (menambah mesin dryer baru), sehingga dapat
mereduksi waktu transfer secara keseluruhan dan
mengurangi production lead time (PLT).

Selain itu, langkah yang dapat dilakukan adalah dengan
mengurangi waste transportation tertinggi, yaitu pada proses
transfer potongan /og kayu dari proses log cutting ke proses
rotary (lihat Tabel 3.3). Waktu transportasi yang semula
selama 5,10 menit direduksi menjadi 1,00 menit.dengan
mempertimbangkan jarak antarproses serta
mempertimbangkan jenis dan kuantitas materialsyang akan
dipindahkan.

c. Reduksi Waste Defect

Pada lini produksi plywood di-PT./Kutai Fimber Indonesia;
kecacatan produk umumnya' tegjadi karena proses material
handling yang salah atau kurang hatihati dan‘kondisi mesin
yang sudah tidak memenuhi/standar;

Untuk mereduksi wasfe defect ini, upaya' yang  dapat
dilakukan adalah dengan: melakukan' perawatan'. dan
rehabilitasi mesin (corrective maintenance) dan'mengadakan
pelatihan mengenai cara yang tepat'. dalam ‘“wmaterial
handling. Upaya lain yang dapat diakukan adalah%dengan
memberikan tanda atau label (marking) di“semua \work
station atau proses sebagai tindakan preventif.-sebelum
kecacatan produk itu terjadi.. Pemberian marking ini_dapat
bersifat larangan, peringatan, \atau motivasi yangmdapat
mempengaruhi karyawan dan_.operator produksi (man
power) agar menjadi lebih hati-hatiidalam"prosesmmaterial
handling, sehingga jumlah kecacatan, produk yangsterjadi
dapat ditekan seminimal mungkin.

d. Eliminasi Waste Unnecessary Inventory

Analisanya adalah aktivitas inventory ini terjadi karena
adanya work in process (WIP) on hand atau material yang
harusnya diproses tetapi masih tersimpan atau belum
diproses, untuk itu dalam memperbaiki proses produksi
plywood, secara logika perusahaan memang harus
menyeimbangkan kalkulasi mengenai jumlah raw material
dan jumlah output yang ditargetkan. Waste inventory yang
teridentifikasi ini harus dihilangkan atau dieliminasi.

Untuk dapat menghilangkan waste inventory ini kuncinya
terletak pada perusahaan yang harus mengaudit ulang jumlah
raw material yang dipesan dari supplier. Perusahaan harus
memesan raw material sesuai dengan jumlah kebutuhan
produksi ditambah dengan 10% raw material tambahan yang
merupakan kebijakan perusahaan dalam hal produksi dan

masih dalam batas tolerasi. Jadi jika permintaan konsumen

3

akan plywood sebesar 10.507,52 m’, maka analisanya
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perusahaan harus memesan raw material sebanyak

11.558,27 m>, bukan sebesar 16.000 m> seperti yang
dilakukan perusahaan saat ini.

Selain itu, penggunaan production kanban di awal proses
produksi juga tepat dilakukan karena sistem production
kanban menunjukkan jumlah material yang dapat diproduksi
pada sebuah proses, sehingga jumlah material yang diproses
tidak melebihi wuptime mesin dan kapasitas mesin.
Penggunaan production kanban di awal proses produksi ini
dapat menekan work in process (WIP) on hand di proses-
proses selanjutnya.

5. 58 Visual Management

Dalam sistem lean production ini, membangun perusahaan
yang memiliki keunggulan kualitas terpadu juga memerlukan
upaya untuk memelihara atau menjaga proses produksi yang
telah diperbaiki tersebut agar tetap efektif dan efisien.
Dalam_memelihara efektvitas dan efisiensi proses produksi
ini *memerlukan oo/ yang disebut gerakan 5S Visual
Management.

Berikut * ini adalah, tabel pemilihan program Visual
Management <yangs, tepat untuk PT. KTI yang telah
disesuaikan dengan jenis waste yang terjadi dan penyebab
waste; sehingga.wdihasilkany, usulan perbaikan untuk
perusahaan itu sendiri.

Tabel 5.1 Program 58 Visual Management

Jenis Penyebab Usulan
Waste Waste Perbaikan
Waiting Material yang Perlunya penjagaan proses
diproses produksi yang sesuai
sebelumnya dengan standar.
belum selesai.
Defect Proses material | Adanya pelatihan mengenai
handling yang material handling.
salah dan kurang Adanya tanda atau label
hati-hati. peringatan pada setiap work
station.
Adanya tekanan Perlunya corrective
yang terlalu keras maintenance atau perawatan
tethadap material, yang bersifat rehabilitatif
dan kondisi mesin terhadap mesin.
yang yang tidak
bagus.
Trans- Jarak antarproses Mempersempit jarak antar-
porta-tion  yang jauh. proses atau menambah work
Station
baru
Unnece- Jumlah material Perlunya audit ulang jumlah
ssary yang tersedia pe-mesanan raw material
Invento-ry tidak sepenuhnya serta penggunaan sis-tem

diproses karena
melebihi jumlah
kebutuhan akan
material tersebut.

production kanban.
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Berdasarkan usulan-usulan perbaikan tersebut, maka dibuat
gambaran Big Picture Mapping (BPM) setelah dilakukan
perbaikan proses produksi (future state).

Gambar 5.1 Big Picture Mapping (BPM) Future State untuk
Produksi Plywood

Kesimpulan

Kesimpulan yang didapat darigpenelitian ini antara_lain

sebagai berikut:

1. Hasil identifikasi dengan menggunakan Waste
Relationship Matrix {WRM) didapatkan_ 4" waste yang
terjadi, yaitu waste| waiting (28;89%), waste defect
(26,67%), waste tramsportation (26,67%)p dan waste
unnecessary inventory (17,78%).

2. Perhitungan akhir dani metode VALSAT »didapatkan 2
detail mapping tools ' tetbesar yang dapat digunakan,
yaitu process activity mapping (PAM) denganrtetal bobot
130,5 (33,08%) dan ‘supply chain response matrix
(SCRM) dengan total bobot 94,5 (23,95%): Upaya yang
dapat dilakukan untuk memperbaiki ‘proeses produksi
adalah melalui pengurangan, waste wditing="dengan
penjagaan proses produksi ‘agar sesuai dengan standar,
pengurangan waste defect "dengan adanya pelatihan
mengenai material handling ‘serta adanya markingydi
setiap work station, pengurangan waste transportation
dengan persempitan jarak antarproseswproduksi, dan
pengeliminasian waste unnecessary inventory. dengan
audit ulang jumlah pemesanan raw material scrta
penerapan sistem production kanban.

3. Pemilihan program Visual Management yang tepat bagi
perusahaan antara lain: seiketsu (standardisasi) untuk
jenis waste waiting; shitsuke (pembiasaan), seifon
(penataan), dan seisou (pembersihan) untuk jenis waste
defect; seiri  (pemilahan) untuk jenis  waste
transportation, seiton (penataan) untuk jenis waste
unnecessary inventory.
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