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ABSTRAK

PT. Sumber Urip Sejati adalah perusahaan yang bergerak dalam bidang perakitan karoseri trailer 40 feet
45 feet dan 60 feet , Kondisi yang terjadi saat ini adalah sering terjadi permasalahan yang diakibatkan
karena proses perakitan terlalu lama yang tidak sesuai dengan komitmen awal dengan konsumen.
Tahapan-tahapan yang diterapkan dalam penelitian ini adalah (1) penggambaran VSM current state dan
future state (2) mengetahui value added dan non value added didalam proses perakitan (3) membuat skala
prioritas terhadap 7 waste untuk meminimalisir pemborosan di proses perakitan trailer 40 feet.
Berdasarkan hasil penelitian, didapatkan pemborosan yang paling sering terjadi adalah waiting (20,3%),
motion (20,2%), Innappropriate processing (18,8%), dan inventory (18,1%). Mapping tools yang
digunakan berdasarkan hasil konversi matrik adalah proses activity mapping (39,3%). Dari proses activity
mapping dapat diketahui bahwa proporsi waktu inspection sebesar (6,76%). Setelah perbaikan didapatkan
hasil proporsi inspeksi sebesar (4,94%). Untuk nilai value added ratio (VAR) sebelum perbaikan sebesar
88,52% setelah penerapan perbaikan nilai var menjadi (92,29%). Dalam arti perusahaan yang dulunya
merakit trailer 40 feet selama 22 hari berkurang menjadi 18 hari sehingga waktu proses pengerjaan nya
lebih cepat dari due date konsumen.

Kata Kunci : Lean manufacturing, Value Stream Mapping (VSM), Value Stream Analysis Tools
(VALSAT), Failure Measure effect analyze (FMEA)

1. Pendahuluan Karoseri (auto parts) atau body builder
1.1 Latar Belakang Truck. PT.Sumber Urip Sejati menawarkan
Pada era globalisasi ini, tingkat persaingan berbagai macam jenis untuk pemasangan
antar perusahaan manufaktur semakin ketat. lantai / dek trailer juga pembuatan dump

Dengan meningkatnya persaingan antar truck, load bak, box, mixer, concrate pump.
perusahaan, pelanggan semakin tidak bersedia Dengan berbagai jenis ukuran sesuai
untuk menunggu mendapatkan pesanannya. kebutuhan konsumen.
Oleh karena itu, perusahaan yang mampu PT. Sumber Urip Sejati merupakan
menghasilkan produk yang tepat waktu dan perusahaan yang menganut “Make To
tepat jumlah merupakan perusahaan yang Order” dan perlu untuk menyelesaikan tepat
mampu bertahan dalam persaingan. waktu pada proses assembling nya.
Di dalam Industri rancang — bangun Berdasarkan wawancara dengan pihak
kendaraan, proses perencanaan hingga manajer divisi karoseri perusahaan belum
produksi massal dilakukan secara matang mampu melaksanakan assembling nya tepat
dan terukur. Kepresisian dengan tingkat waktu sesuai dengan “due date” yang
efisiensi tinggi adalah hal yang mutlak saat diberikan oleh konsumen. Karena pada
ini, dengan tetap mempertahankan kualitas proses karoseri terdapat permasalahan yang
terbaiknya agar mampu bersaing secara sering terjadi yaitu adanya pemborosan
global. Sehingga PT. Sumber Urip Sejati (waste) waktu tunggu (waiting), gerakan
yang berdiri sejak tahun 1981 yang berpusat yang tidak berguna (unnecessary motion),
di  Surabaya menawarkan kualifikasi persediaan yang tidak penting (unnecessary
tersebut, melalui lini produknya yang inventory) proses yang tidak tepat
mencakup  komponen  suku  cadang (inappropriate processing) dan menganggur
(autoparts) dan eksport import (sparepart) (Iddle Time) yang dapat dilihat pada tabel
di industri kendaraan. Di dalam Divisi 1.2. Dengan adanya Pemborosan (waste)
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Tabel 1.2 Identifikast awal waste pada proses perakitan trailer 40 feet

NO | Identifikas Waste Keterangan

Unnecessary | Penataan layout vang kurang sgsuai sehingga
Motion mengakibatkan gerakan gerakan yang tidek bernilai
tambah (non xalug added) dan berakibat pada efisiensi
keria
Setiap 15 menit pekerja akan istirahat 5 menit dalam 1
Jam ada 4x nganggur x 7 jam kerja = 28 x nganggur
Sehingga di dalam proses perakitan efestensi waky
!f;{j@ rendah yaity sebssar 480 menit / 140 menit = 34

0

o

Waiting » Menungoy material spare part axle dan
suspensi datang selama 30 ment pada
pemasangan fangka traler

» Stock material kosong sehingga menungey di
kigim dari supplier

v

» Belum adanya alat bantu crane di proses kerja

» Belum adanya alat bantu compressor untuk
pemasangan ban pada trailer sehingga beban
karyawan semakin berat

Inappropriate
Processing

Sumber data.; Hasil observasi lapangan proses perakitan trailer 40 feet

tersebut maka completion time  proses
assembling menjadi lebih lama. Untuk
mendapatkan completion time yang lebih
pendek maka perusahaan perlu mengurangi
pemborosan (waste) yang ada. Dengan
demikian completion time proses assembling
pada divisi karoseri diharapkan menjadi
lebih pendek dan produktifitas perusahaan

meningkat.
Berdasarkan pengamatan pada divisi
karoseri di PT. Sumber Urip Sejati

memungkinkan adanya pemborosan (waste)
terjadi dikarenakan disetiap variable dari
identifikasi awal (Tabel 1.1) kurang adanya
penanganan khusus dari pihak perusahaan.
Dan perusahaan juga tidak memberikan
alternatif pada proses perakitan
(assembling). Maka dari itu diperlukan
penanganan untuk menentukan penyebab
terjadinya  pemborosan yang terjadi
didalamnya. Salah satu pendekatan yang
dapat digunakan untuk  mengurangi
pemborosan adalah lean manufacturing, dan
Value Stream Mapping ( VALSAT).
Dengan menggunakan metode
Lean Manufacturing ini diharapkan PT.
Sumber Urip Sejati dapat mengurangi
pemborosan yang terjadi sehingga dapat
meningkatkan  efisiensi  kerja  dan
memenuhi due date yang diberikan oleh
konsumen.
1.2 Rumusan Masalah
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Berdasarkan penjelasan latar belakang
masalah diatas, maka permasalahan
dalam penelitian ini adalah :

1. Bagaimana pendekatan lean

manufacturing sebagai upaya
meminimalkan  waste dan
meningkatkan efisiensi  kerja
pada divisi karoseri ?
1.3 Tujuan Penelitian
Tujuan vyang ingin dicapai dalam
penelitian ini adalah
1. Mengidentifikasi waste yang

terjadi pada proses perakitan
(assembling).
2. Mengukur waste yang paling
berpengaruh pada proses
perakitan (assembling).
3. Mengidentifikasi faktor-faktor
yang sering menjadi penyebab
terjadinya waste pada perakitan
(assembling).
4. Memberikan rekomendasi
perbaikan  beserta  langkah-
langkah yang perlu dilakukan
untuk meminimalisir waste
2. Tinjauan Pustaka
2.1 Lean Manufacturing

Menurut James Womack dan
Daniel Jones dalam Kusuma (2010)
untuk menjadi lean manufacturing
dibutuhkan cara berfikir yang berfokus
untuk menjadikan produk mengalir
melalui tahapan yang memberikan nilai
tanpa adanya hambatan (one piece flow),
sebuah pull system yang bersumber dari
permintaan customer untuk mencapai
interval proses yang pendek dan
membudayakan melakukan continuous
improvement dengan tekun.

2.2 Value Stream Mapping
Value stream mapping adalah
semua tindakan (value added dan non value
added) saat ini diperlukan untuk menbawa
produk melalui aliran utama untuk setiap
produk: (1) aliran produksi dari aliran bahan
baku sampai ke pelanggan dan (2) aliran
design dari konsep sampai kepeluncuran
(Rother & Shook, 2003).
2.3 Value Stream Analysis Tools (Valsat)
Hines & Rich (1997)
mengembangkan tool yaitu VALSAT
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harapanya adalah untuk mempermudah
pemahaman terhadap value stream yang ada
dan mempermudah  untuk  membuat
perbaikan yang berhubungan dengan
pemborosan (waste) yang terdapat didalam
value stream.

2.4 Seven Mapping tools

Tujuh detail mapping tools yang
memiliki kemampuan dan manfaat masing-
masing untuk menemukan pemborosan
(waste). Setiap alat mempunyai bobot low,
medium dan high sesuai dengan ketentuan
peringkatnya, dan sekaligus menunjukkan
skor yang dapat mengindikasi besar kecilnya
pengaruh pemborosan (waste influence)
pada mapping yang dipilih.

2.5 Kegiatan-Kegiatan Value added Dan
Non Value Added

Proses transformasi bahan baku
menjadi barang jadi adalah tujuan dari setiap
perusahaan manufacturing (Davy, 2009).
Proses yang membuat bahwa transformasi
yang mungkin adalah hasil dari dua kegiatan
yang berbeda, kegiatan yang memberi nilai
tambah dan kegiatan yang tidak memberi
nilai tambah.
2.6 FMEA (Failure Mode Effect Analysis)

FMEA merupakan suatu metode
yang digunakan untuk mengidentifikasi dan
memberikan prioritas kegagalan potensial
yang terjadi pada sebuah proses atau produk
(Kmenta, 2000).

3. Metodologi Penelitian
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3. Lanzkah usulan perbaikom dari basil FMEA

¥
Amliza & Interpustasi Hasil
1. Mengmalisis awal proses perakitan vailer denzm
Vit SirECN FAPEE
2 Mengaeolisis flrure state mazping
3. Aualisa basil proses perbendingen firure siate den
CUrTERt s
4. Aualisa hosil proses perbalan

+

4. Hasil Penelitian Dan Pembahasan
4.1 Hasil Identifikasi pemborosan
(waste)

Berdasarkan hasil identifikasi
pemborosan menggunakan Kuisioner,
sesuai hasil yang didapatkan maka jenis
pemborosan yang paling dominan adalah
waiting, inventory, innapropriate
processing, dan unnecessary motion

9P Pareto Chart of Jenis Waste [E=8(EcR ==
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Dari hasil konversi VALSAT
didapatkan Tools yang dominan untuk
mengidentifikasi waste yang terjadi
adalah  Process Activity Mapping
(39,3%) , Supply Chain Respone Matrix
(20,2 %) dan Quality Filler Mapping
(13,1 %), Demand Amplification
mapping  (12,4%), Decision point
analysis (8,2%), Product variety funnel
(5,1%), Phisycal structure (1,7%).
Keterangan tentang pemilihan Tool :

Process activity mapping (PAM)
tool digunakan untuk memetakan setiap
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aktivitas didalam setiap proses perakitan
. PAM sangat Dberguna untuk
mengidentifikasi VANVA, & NNVA.
Sedangkan SCRM (Supply chain respone
matrix) digunakan untuk
mendeskripsikan tentang kondisi lead
time untuk setiap proses dan jumlah
persediaan. Di PT. Sumber Urip Sejati ini
persediaan di atur oleh pihak divisi lain.
Sehingga divisi karoseri hanya akan
merakit design layout yang sudah
dipesan oleh konsumen. Tool Quality
Filler Mapping (QFM) digunakan untuk
mengevaluasi waste defect kurang cocok
digunakan, dikarenakan waste defect
yang kecil dan kebanyakan dari defect
tersebut berupa reject.
4.3 Process Activity Mapping (PAM)
Pembuatan tools ini memerlukan
pengamatan secara langsung terhadap
proses, aktivitas tiap proses, jarak, waktu
serta tenaga kerja yang terlibat. Hasilnya
di inputkan kedalam tabel dimana setiap
aktivitas akan dikelompokkan kedalam
lima jenis aktivitas, yaitu : operasi,
transportasi, inspeksi, delay dan storage.
Dari tabel ini didapatkan bahwa aktivitas
value added merupakan sebuah operasi,
maka akan didapatkan value added
activity. Operasi adalah aktivitas yang
bernilai tambah (VA). Sedangkan
inspeksi transportasi dan storage adalah
aktivitas yang idak bernilai tambah tapi
diperlukan (NNVA). Delay adalah
aktivitas yang tidak bernilai tambah
(NVA).

Tabel 4 9 Jumlah dan proporsi waktu tiap aktivitas

Actvitas | Jumlah | Waktu | Presentase| VA | NNVA | NVA
(menit)

Operation 12 8.640 88.52% 8.640

=
2
=3

Transportation 6 220 2.25%
Inspection 4 660 6,76% 660

Storage

Delay 2 240 245% 240
Total 24 9760 100% 8.640 880 240

Dari tabel 4.9 dapat diketahui bahwa
pada proses perakitan trailer 40 feet,
proporsi waktu operation menghabiskan
waktu yang paling banyak sebesar 8.640
menit atau setara 144 jam (88,52%) dari
konsumsi waktu secara keseluruhan.
Selanjutnya proporsi waktu terbesar
kedua adalah aktivitas inspection dengan
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proporsi 6,76% dan ternyata terdapat
delay dengan proporsi 2,45%.

L dded ti ti
=va ue a L ime (process !ms)x 100 l}’U:
total process cycle time

Value added ratio

= 8640/9760*100% = 88_32%

4.4  ldentifikasi  Faktor-  Faktor
Pemborosan dengan 5 whys
Pada bagian ini akan

diidentifikasi penyebab terjadinya waste
seperti, inventory, motion , waiting dan
inappropriate processing sesuai hasil
observasi, wawancara dan Kkuisioner
terlihnat pada tabel 4.10 Dengan
mengidentifikasi seluruh waste dengan 5
whys

Wt Tib caice Wi T L Wiz 7 W d Wiy

came

[ Tmemtory | Tejadimva | Pemjadwal | Peramalan | Foranz | Ramanz | Farvawan |
pemmpuican n pembelizn | mye szl | belera
material bahan | msterial | bebanbaim | wmelia | mformesi | tidsk
bk (spare | luwamg | yangburang | berdasaria|  dari semai
par) dan karyawan | S0P
yang tarksit

terencana tepat ndata
bahan baku g laln

besi mevtzh di
dalam area

Rlencan Tidsk
adanya atap

Tiooem | Eogmrma | Fomz | Memks
kebingmean | alat

ditempat | diseldtar

para karyewan | gerakc

posisikerja | beba kerja

WEEmE vay: | Meminggd | Menmnzzn | Memmggt | MenmEsn
kegistan | materizl di | sparepant Alat
menunzEL angiart datang, {Las,
sehingzs aleh

mempepanjang | Forkdift or}

walkty proses
| Toappropi | Proses yang | Reterbas
me | tidscefesion & [ analstys

pekerjazn

4.5 Identifikasi kriteria-kriteria waste
dengan FMEA
FMEA merupakan suatu metode
yang digunakan untuk mengidentifikasi
dan memberikan prioritas kegagalan
potensial yang terjadi pada sebuah proses
atau produk (Kmenta, 2000). Dalam
FMEA ada 3 faktor yang dinilai terkait
dengan resiko yang secara standar
ditetapkan sebagai faktor yang akan
dikalikan untuk mendapatkan nilai Risk
Priority Number (RPN), ketiga faktor
tersebut adalah :
1. Severity
Uraian kriteria dari rating severity yang
diperoleh dari rating standart six sigma
yang telah disesuaikan dengan kondisi
perusahaan. Pendefinisian untuk setiap
ratting severity dapat dilihat pada
halaman 28.
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2. Occurance
Uraian kriteria dari rating severity yang
diperoleh dari rating standart six sigma
yang telah disesuaikan dengan kondisi
perusahaan. Pendefinisian untuk setiap
ratting occurance dapat dilihat pada
halaman 29.

3. Detection.
Uraian kriteria dari rating severity yang
diperoleh dari rating standart six sigma
yang telah disesuaikan dengan kondisi
perusahaan. Pendefinisian untuk setiap
ratting detection dapat dilihat pada
halaman 30.

Nilai ranking yang muncul dalam
Severity, Occurance dan Detection
pada tabel FMEA berikut adalah hasil
rata-rata dari pembobotan yang telah
dilakukan oleh 2 responden diatas yang
didapatkan dari hasil penyebaran
kuisioner.

4.6 Risk Priority Number (RPN)

Risk  Priority Number (RPN)
merupakan hasil perkalian dari Severity,
Occurance dan Detection. Berdasarkan nilai
kritis RPN dan atas persetujuan perusahaan
maka diperoleh 3 kerusakan kritis. Dengan
nilai RPN dari keempat kerusakan tersebut
berada di atas 135 yang merupakan nilai
paling kritis RPN.

(TmEven | Falwe bds | Severy | Detecton | Dccwanes | MR TON |

[ Tnapropriate | FAang mys peralatan [] [] T e
processing | yang menghambat
kinerja karyawan
{{crane dan compressor
pampa ban )
[ wamng | Mevmnggu keputisan ] T 0 pZh]
‘haszil inspeksi pada
setiap proses perakitan
“aifing | Pengambilan material E3 ] [ =
yang terlalu lama

4.6 Rekomendasi usulan perbaikan dari hasil
FMEA

Proses perakitan trailer 40 feet
terdiri dari beberapa aktifitas yaitu rakit
rangka body, rakit lantai, pengecatan lantai
dan rangka, pemasangan spare part dan
acessoris trailer. Pada proses perakitan
trailer tersebut muncul waste yang dominan
dari 7 waste yang ada vyaitu waiting
inventory  motion  dan  innappriate
processing. Berdasarkan analisis hasil
FMEA yang sudah dilakukan pada tahap
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sebelumnya maka dapat  diusulkan
rekomendasi perbaikan
Tingkungan karja yang Gaak Tenztaen g Tara sebalum
nyaman menmilai proses perkitan
[ Penatzan material (Spate parl) Giak | Adamye pemjedwalan Uik ssdep |
argomomis yg membuat sz kanja | pamesanan bahan baln (pare part) dan
‘semain sempit kordinasi antars bagian logistic dengan
penzadaan

AprOpFIaEs | FATABE Hya peralatan vang
processing | menghambat kinerja karyawan
(creme dan pampaban )

St alaryang

‘pekariazn agar semsiin capat (crane dan
pompa ban )

"SInpal Kefja vang aEp | Dibuaikan alzp segerians yang melndmg |

‘pekra dari tarfk nya marshar dan bujan

(Galvalum)

5. Analisa Dan Pembahasan
5.1 Analisa awal proses perakitan trailer
dengan Value Stream Mapping

Menurut metode VSM aliran
fisik dan aliran informasi yang telah
dibuat , dapat di identifikasi

Teniz Failre Mede

Tocommended action
waste
[ Waimng | Pengambilan material vang terlal | Fe lyour design perasabasn |
lama
[Fourang mva kzterzadizan alat keyja | Dengeceken berkela ale: yauz skan dipakai |
bagi karyawan sehingza memmzz | karja sehinz=a tidak tarjadi harzantian alat
bergantian alat dengam reien kerja

[ Flemanzzu keputasan hesil Tuspelei | Upamalisast kordinas anara pibak QC dan |
pada setiap proses peraliten karyawan di bagien perakitan
Treniory | Tidek adanya penzzolonzan ioran | Digolong koran setiEp
materizl pada bahan baky spare part | materizl agar pangambilan mya cepat
velg dan ban

tEmbdm okl |9 Admma
‘rocass dan bahian baku spare part
yamg tidalk tespakai di area kegja

ek egap
pemasanan bahan hakm (spars part)

) Perencanaan penjadwelan dan kordinasi
antara bagian logistic denzan penzadaan
hahan baku (spare part & besi meantzh)

THECETSay | SEMpI Oy TUAnE perpindaban "TEEAEan Penempatin [Enpat Karje Yang
Mation | keryawan saat aktivitas karyewan bekerja lebih
afieldif

permasalahan yang terjadi dalam proses
perakitan trailer 40 feet pada PT.
Sumber Urip Sejati permasalahan
tersebut antara lain :

Dimulai karna adanya
penumpukan inventory pada area
perakitan berupa tabung angin, spare part
velg dan ban sehingga menghambat
gerakan yang mempengaruhi kinerja
kerja karyawan (unnecessary motion).
Pemborosan sebenarnya terjadi karena
banyaknya material yang menumpuk di
sisi area kerja dikarenakan gudang spare
part selalu penuh dan sisa dari gudang
spare part di tumpuk di area sebelah
gudang

Kemudian ada proses yang tidak
bernilai tambah dan harus dijalani seperti
proses pengambilan bahan baku berupa besi
mentah wf, pengambilan material (spare
part), pembersihan sisa sisa plat hasil
potongan dalam proses perakitan rangka
body dan lantai proses terserbut akan
mengakibatkan para pekerja menunggu
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(waiting) sehingga waktu yg menunggu
akan dibuat istirahat bagi para pekerja (small
stop)

Kurang lengkapnya peralatan
peralatan penunjang bagi para pekerja
(compressor, crane, mesin bubut, dll) yang
mengakibatkan  para  pekerja  akan
menggunakan alat manual dan
membutuhkan ~ waktu  extra  ketika
menggunakan nya (inappropriate
processing). serta di dalam ruang lingkup
perakitan, belum adanya atap yang
mengakibatkan pekerja akan kepanasan
(dehidrasi) dan kalau hujan pekerja akan
berhenti sejenak.

Costumat | (%

Factory
Managet
(1
'
Drafr

Future State Mapping

5.2 Analisis future state mapping value
added activity dan non added value activity
value added activity

Jenis pemborosan pada value added activity
dari value stream mapping direkap dengan
bentuk tabel agar mudah untuk analisis.
Jenis pemborosan pada value added activity

o Al Fata rata. Jenkz
ke VA
{waste)
[T [Prozez oly Thar,
»  Proses patong behan bk Motian
*  Mengukuy kepresisiag ranzia Waiting
* Memotong bagian plat yane tidak BProsces
]
[T [Prozes THa
+  Proses pesyambungan plat Weaiting
R TTEm
+ Inspeli kepresisian iangia Motion
*  Inspekstitlk point las, Waiting
»  Inspeksi sambunzan Waiting

F [ Prozes perakian [ Tha
*  Proses pemusune lantsi Miotion
#»  Proses pemotongan Waiting
»  Proses penguluran kepresisian Waiting
3| Proses Laz full THan
» DProses pemambmgas laswi ke Waiting
tangka body
& | Tezmekad Tlam
*  Inzpeksi kepresisian tangka & Lantai, Waiting
*  Inepebaj basil pangslasan tangka &
lemai Waiting
7| Prozes Pengacatan Fanzks & Lania] I
#  Droses penzecatan brashing Waiting
#  Proses pengecatan cat dasar (mamy) Waiting
»  Proses dempnl,
»  Catfinich / Cat Wama Progces
Waiting
T Tezpeks TTam
*  Inspeks gwzl basil cat Waiting
*  Inspele ghur basil cat Waiting
g ‘pare Part & aocazaarts THal
* Prnasangan axde Motion
* Pemasanzan velg Brocees
*  Pemasanzan ban Brocees
*  Bemasangan kelisvican, Pracezs
*  Demazanzas lugpn lagn Waiting
T0 | Tpekd TTam
» CheckTp Waiting
* Tuelp Waiting
« Inspeks favesi Lawgs Waiting

2. Non-value added activity

Jenis pemborosan pada Non
value added activity dari value stream
mapping direkap dengan bentuk tabel
agar mudah untuk dianalisis. Jenis
pemborosan pada non value added ativity

[T FA T To-Fa T2kt | 1206 DEmbosss |
NVA (waste)
30 Mexit, Tramspart
L0 Iudenit, Tramspart
30 Wlenit, Trarspart
1Tm Motion
1Tm Inventory
30 Menit, Trarspart
30 Mexit, Waitg
. 30 Menit, Waiting
+ Menganehas plat ke r2ngka body 2Jm Motion
+ Mempersiagian penlon Las 30 Mexit Inventary
Mz stz patmzan, 1 Ja Inventary
« Memipdilen sis potonsm.
lawzi y
T | Cailenk & Cat
+ Pommighan met ymg ghap di| 30 Memit Tramspart
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+_ Pemsiapen pengscatan
4 | Pemuaszuzzn Spoe Dart & accesanns
trailer 10 Wenit Motion
+ Pencarian Alat itk masang 1Jam Broces.
axle
« Tidsk ada alat bemtn umhik 10 Menit, Brocces.
pemzsanzan vels dop ban
+ Decaman  dm wmk|  30Mesit Waiting
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+ Testlelsmia
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5.3 Analisis Process Activity Mapping
(Future State)

Berdasarkan hasil pengolahan data
dalam tahap sebelumnya maka dapat
digambarkan  future process activity
mapping. Dalam penggunaanya alat ini
sering digunakan oleh beberapa ahli teknik
industry untuk memetakan seluruh aktivitas
secara detail untuk mengeliminasi waste,
ketidak konsistenan, dan keirasionalan di
area kerja sehingga dapat meningkatkan
efisiensi  kinerja melalui  peningkatan
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kualitas, = mempercepat serta
mereduksi biaya.

Process activity mapping memberikan
sebuah deskripsi tentang aliran fisik dan
informasi, waktu yang diperlukan untuk
setiap aktivitas jarak yang ditempuh dan
pengukuran inventory dalam setiap tahap
produksi. Kemudahan dalam
mengidentifikasi sebuah aktivitas dibagi
menjadi lima golongan vyaitu operasi,
transportasi, inventory, inspeksi dan delay.
Operasi adalah aktivitas yang bernilai
tambah (VA). Sedangkan inspeksi dan
transportasi  berjenis penting tapi tidak
bernilai tambah (NNVA). Kemudian delay
adalah aktivitas yang tidak bernilai tambah
(NVA) yang sebaiknya dihindari untuk
meningkatkan efisiensi.

5.4 Analisa perbandingan future state proses
activity mapping dengan current state

proses

proses activity mapping
S 5 Teat: Akt Cirrerd state Futwre stare
MGEPINE MAPIE

RTA TO MR EDN T
Dl gl WF

NNVA TOMEEE THEE |
buat muteng
(pkzigenLPG)
[ Peazambila RRTA SO REnE TOBEE |
kawatlas
[ Dempersiankan RVA ITam SUBESE |
peralatan las

UL T OHERE |
s
Teeweksl Lama NNVA TTmm TTam
| Proses pengecatan TA TEa WHzl |
Brzhing
Troses pengecatan TX TEx T Ha
cat dasaz (cat
may)
T Bl & THa THa
[ Tepelas cat Lt HTA TTam EM T
& body
[ Pemmasangan ban X TTam EICT .
| Pemindaian ghor A ITam TTan |
kg keepala

TX TTam TOREE |
shor ke kepala
trailer

5.5 Analisis perbandingan value stream

mapping (VSM) current state dengan

future state pada proses perakitan trailer

40 feet

VSM perbaikan ini digunakan

untuk menggambarkan aliran nilai sistem
perakitan trailer 40 feet setelah dilakukan
perbaikan. Berdasarkan gambar 5.2 future
state mapping, dapat diketahui bahwa
perusahaan mampu mengurangi lead time
proses perakitan trailer 40 feet sebesar
1.850 menit sehingga perusahaan mampu
menyelesaikan perakitan trailer 40 feet
selama 18 hari yang sebelumnya 22 hari
6. Kesimpulan Dan Saran
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Berdasarkan pengolahan data dan analisa
dalam penelitian ini, maka didapatkan
kesimpulan yaitu :

Berdasarkan hasil penelitian, didapatkan
jenis pemborosan yang paling sering
terjadi adalah waiting, Motion,
Innappropriate  processing, Inventory,
Transportation, Defect, over production.
Dari  hasil identifikasi  berdasarkan
perhitungan rata-rata urutan keseringan
waste yang terjadi pada proses perakitan
trailer 40 feet adalah waiting (20,3%),
Motion (20,2%)), Innappropriate
processing (18,8%), Inventory (18,1%),
Waste waiting terjadi karena sering nya
menunggu material datang, dan menunggu
proses inspeksi selesai.

Waste motion terjadi karena kondisi ruang
kerja perusahaan yang sempit dan belum
adanya atap

Waste Inappropriate processing terjadi
karena proses yang tidak efisien dan
efektif

Waste Inventory terjadi karena banyak nya
plat plat sisa yang tidak terpakai serta
banyaknya material bahan baku disekitar
area kerja.

Mapping tools yang akan digunakan
berdasarkan hasil konveksi skor kuisioner
kedalam matrik VALSAT adalah proses
activity mapping (39,3%).

Value Added Ratio (VAR) sebelum
perbaikan mempunyai prosentase nilai
sebesar 88,52% sedangkan penerapan
perbaikan nilai VAR menjadi 92,29%
Dari penggunaan mapping tools, process
activity mapping dapat diketahui bahwa
prosentase aktivitas inspection adalah
(6,76%) memiliki proporsi waktu terbesar
kedua, dimana aktifitas ini termasuk dalam
aktifitas necessary non value added.
Setelah dilakukan perbaikan aktifitas

inspection maka hasil dari nilai
prosentasenya adalah (4,94%).
Berdasarkan  analisis FMEA  maka

didapatkan Faktor faktor yang menjadi
penyebab terjadi nya waste yaitu

kurang nya peralatan yang menghambat
kinerja karyawan contoh crane dan
compressor pompa ban

menunggu keputusan hasil inspeksi pada
setiap proses perakitan
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e menunggu pengambilan material yang
terlalu lama

4. Hasil dari analisa value stream mapping
current state perusahaan sebelumnya dapat
merakit trailer 40 feet selama 22 Hari
terlambat 2 hari dari due date konsumen.
Setelah ada usulan perbaikan (future state)
perusahaan dapat merakit trailer 40 feet
selama 18 hari lebih cepat 2 hari dari due
date konsumen.
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