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ABSTRAK

PT. Fajar Baizury And Brother merupakan salah satu perusahaan yang bergerak
dalam bidang pengolahan TBS menjadi CPO, pada proses produksi di PT. Fajar
Baizury And Brother seringkali mengalami ketidaksesuaian antara jumlah produksi
dengan jumlah permintaan pasar, hal ini sangat berdampak negative bagi pihak
perusahaan selama ini jumlah produksi sangat tergantung dengan persediaan bahan
baku yang ada. Namun selama periode 6 bulan terakhir jumlah persediaan bahan
baku mengalami penurunan yang berdampak terhadap turunnya harga sawit
dipasaran, sehingga pihak perusahaan tidak sepenuhnya dapat memenuhi sesuai
dengan permintaan konsumen Berdasarkan kapasitas terpasang pabrik yaitu sebesar
30 ton TBS per jam. Value Stream Mapping merupkan salah satu metode yang
sangat tepat dalam meningkatkan optimasi persediaan bahan baku, hal ini Value
Stream Mapping dapat lebih terinci tentang perbaikan dalam perusahaan untuk
menvisualisasikan proses produksi serta menyajikan suatu titik balik yang optimal.
Identifikasi pemborosan yang terjadi diantaranya over production, waktu Delay,
transportation,dan defect berdampak pada panjangnya proses production lead time.
Perbandingan antara Permintaan CPO dari luar Pihak Perusahaan Dapat
memenuhinya dengan menguragi tingkat pemborosan yang selama ini terjadi.
Faktor pemborosan yang terjadi pada stasiun Loading Ramp, Penyortiran, sterilizer,
Thresser, Digester, Clarification, Pemisahan Biji dan kernel serta Pengisian Minyak
ketangki pengisian CPO antara lain Over production, Delay, Transportasi dan
Defect. Berdsarkan hasil perhitungan pada Value Added dan Non Value Added
terdapat pada aktivitas yang paling banyak mengalami pemborosan yakni Sterilizer
atau perebusan yang memiliki proses production lead time. Usulan perbaikan yang
dilakukan dalam mengurangi terjadinya pemborosan antara lain jangkauan yang
jauh, pergerakan yang berlebihan dengan melakukan perhitungan keempat
identifikasi tersebut dan perubahan layout produksi.Pengurangan lead time yang
dicapai saat penerapan Future Stap Map adalah 897 menit menjadi 817.3 menit.

Kata Kunci : TBS, CPO, Value Stream Mapping .
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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Produksi minyak sawit mentah merupakan rangkaian kegiatan yang
diawali dengan mengolah tandan buah segar (TBS). Selain sistem panen TBS,
manajemen produksi juga akan mempengaruhi kualitas CPO yang dihasilkan.
Agar kemampuan daya saing agroindustri CPO meningkat, maka diperlukan
pengelolaan yang terintegrasi mulai dari pasokan bahan baku, perencanaan
produksi dan pengendalian persediaan tangki timbun. Sebuah sistem perencanaan
dan pengendalian produksi dibutuhkan untuk mencapai hal ini.

Menurut Pahan (2006), kadar asam lemak bebas (ALB) dapat meningkat
disebabkan TBS restan, pengolahan yang kurang baik dan penimbunan akhir
terlalu lama. Sistem perencanaan dan pengendalian produksi sangat diperlukan
untuk bisa mengantisipasi faktor kualitas tersebut. Disamping itu, karakteristik
panen TBS mengharuskan pengelolaan sumber daya pabrik yang efisien dan
efektif. Kelangsungan proses produksi suatu perusahaan tidak akan terganggu
apabila perusahaan mampu mengendalikan persediaan produk akhir. Pengendalian
pada persediaan produk akhir akan berpengaruh pada biaya persediaan dan
keuntungan yang akan diterima oleh perusahaan, sehingga jumlah produksi dan
jumlah permintaan dapat dipenuhi pada waktunya, dan dilain pihak investasi
persediaan produk akhir dapat ditekan secara optimal. Pihak lain bisa juga untuk

mendapatkan keuntungan maksimal dengan biaya dan kerja atau pembuatan alat



yang semurah dan se-efisien mungkin (optimal). Banyak cara yang dapat
dilakukan dalam menyelesaikan masalah untuk memberikan hasil terbaik, cara
untuk memberikan hasil terbaik ini disebut dengan optimasi (Baroto, 2002).

PT. Fajar Baizury And Brother merupakan salah satu perusahaan yang
bergerak dalam bidang pengolahan TBS menjadi CPO, pada proses produksi di
PT. Fajar Baizury And Brother seringkali mengalami ketidaksesuaian antara
jumlah produksi dengan jumlah permintaan pasar, hal ini sangat berdampak
negative bagi pihak perusahaan selama ini jumlah produksi sangat tergantung
dengan persediaan bahan baku yang ada. Namun selama periode 6 bulan terakhir
jumlah persediaan bahan baku mengalami penurunan yang berdampak terhadap
turunnya harga sawit dipasaran, sehingga pihak perusahaan tidak sepenuhnya
dapat memenuhi sesuai dengan permintaan konsumen Berdasarkan kapasitas
terpasang pabrik yaitu sebesar 30 ton TBS per jam, dalam satu hari pabrik bekerja
normal selama 12 jam, dalam sebulan 25 hari. Adapun jumlah produksi CPO

dalam kurun waktu 6 bulan terakhir tahun 2021 sebagai berikut:

Tabel 1.1 Jumlah produksi CPO (Ton) PT. Fajar Baizury And Brother

No Bulan Jumlah Produksi
(Ton)
1 April 9000
2 Mei 8250
3 Juni 8190
4 Juli 8176
5 Agustus 8175

6 September 8173




Optimasi merupakan tindakan untuk memperoleh hasil yang terbaik
dengan keadaan yang diberikan. insinyur harus mengambil beberapa teknologi
dan keputusan manajerial dalam beberapa tahap. Tujuan akhir dari semua
keputusan seperti itu adalah meminimalkan upaya yang diperlukan atau untuk
memaksimalkan manfaat yang diinginkan.dengan menggunakan konsep lean
manufacturing (Singiresu, 2009). Value Stream Mapping merupkan salah satu
metode yang sangat tepat dalam meningkatkan optimasi persediaan bahan baku,
hal ini Value Stream Mapping dapat lebih terinci tentang perbaikan dalam
perusahaan untuk menvisualisasikan proses produksi serta menyajikan suatu titik
balik yang optimal.

Rizkha, R (2015) di PT. Putra Sejahtera Mandiri, yang berjudul
“Penerapan Lean Manufakturing untuk Mereduksi Waste Pada Proses Vulkanisir
Ban Di PT. Putra Sejahtera Mandiri”. Terdapat 5 stasiun memiliki rate yang tidak
memenuhi costumer demand di stasiun inpeksi awal, buffing, skiving, cementing
dan finishing, pengurangan lead time akan dicapai saat penerapan future state map
adalah dari 2,61 hari menjadi 3,65 jam.

Berdasarkan latar belakang dan referensi yang telah dipaparkan diatas
maka penulis mengangkat judul penelitian yaitu “Optimalisasi Persediaan
Bahan Baku Crude Plum Oil (CPO) Menggunakan Metode Value Stream
Mapping (VSM) Melalui Pendekatan Konsep Lean Manufacturing Di PT.

Fajar Baizury And Brother”.



1.2.

Rumusan Masalah

Berdasarkan uraian latar belakang diatas, maka permasalahan yang akan

dibahas pada penelitian ini adalah :

1.

1.3.

1.4.

Mengapa sistem persediaan dan produksi Crude Plum Oil (CPO) di PT.
Fajar Baizury and Brother belum optimal?

Bagaimana cara membandingkan sistem persediaan bahan baku dan
jumlah produksi dengan kondisi yang terjadi dilapangan sehingga dapat

meminimasi permasalahan yang terjadi?.

Tujuan Penelitian

Adapun tujuan dari penelitian ini adalah :

Menentukan persediaan bahan baku yang optimal dan jumlah produksi
dengan pendekatan konsep lean manufacturing di PT. Fajar Baizury And
Brother.

Menentukan Perbandingan antara sistem persediaan usulan dengan kondisi

yang terjadi dilapangan sehingga dapat ditinjau sesuai keadaan.

Manfaat Penelitian

Adapun manfaat yang diharapkan dapat diperoleh dari hasil penelitian ini

bagi usaha dagang, mahasiswa, dan perguruan tinggi antara lain :

1. Bagi Perusahaan

Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan alternatif solusi atau
referensi perbaikan bagi perusahaan untuk mengetahui tingkat pemborosan
yang paling dominan yang akan mempengaruhi proses produksi Crude

Plum Oil (CPO).



1.5.

2. Bagi Mahasiswa

Meningkatkan  pengetahuan, wawasan, dan kemampuan dalam
mengaplikasikan teori dalam bidang sistem produksi yang diperoleh
selama kuliah.

Bagi Perguruan Tinggi

Dapat menjadi bahan referensi untuk memperluas kajian Ilmu Sistem
Produksi yang menyangkut tentang Line Produksi serta penerapan Lean

Manufacturing.

Ruang Lingkup Penelitian

Ruang lingkup penelitian ini meliputi dua hal, yaitu batasan penelitian dan

asumsi yang digunakan dalam penelitian ini

1.5.1. Batasan Masalah

Pembatasan masalah sangat diperlukan dalam penelitian ini, yaitu Batasan

penelitian dan asumsi yang digunakan dalam penelitian ini. Hal-hal yang

membatasi lingkup penelitian ini adalah :

1. Penelitian dilakukan mulai dari penerimaan bahan baku sampai
dengan proses distribusi Crude Plum Oil (CPO).

2. Pengujian waktu hanya dilakukan pada saat proses terjadi, sedangkan
waktu lainnya diambil data data historis usaha.

3. Solusi yang diberikan hanya sampai pada perencanaan strategi
tindakan perbaikan.

4. Metode penyelesaian masalah yang digunakan dalam penelitian ini
adalah konsep lean manufacturing dengan menentukan safety stock.

5. Dalam penelitian ini tidak dilakukan perhitungan biaya.



6. Penelitan ini berfokus terhadap jumlah produksi Crude Plum Oil
(CPO) dan target .

7. Penelitian ini hanya terfokus pada produksi Crude Plum Oil (CPO).

1.5.2. Asumsi

Asumsi yang digunakan dalam penelitian ini antara lain :

1. Proses dan aktivitas produksi tidak berubah selama penelitian
berlangsung.

2. Kapasitas mesin dan alat sesuai dengan standar yang berlaku.

3. Tidak ada penambahan mesin atau peralatan yang baru selama
penelitian.

4. Semua peralatan yang digunakan selama produksi dapat berfungsi
dengan baik.

5. Pekerja dalam keadaan terampil dengan pekerjaannya, memahami
prosedur kerja, dan kerja normal.

6. Rata rata jam kerja adalah 8 jam perhari.

1.6.  Sistematika Penulisan

Sistematika yang digunakan dalam penulisan tugas akhir ini adalah :
BAB 1PENDAHULUAN

Menguraikan tentang latar belakang, rumusan masalah, tujuan dan manfaat
penelitian, batasan masalah dan asumsi yang digunakan dan sistematika penulis

Tugas Akhir.



BAB 2 LANDASAN TEORI

Mejelaskan tentang dasar-dasar teori dan sumber acuan yang mendukung
untuk digunakan dalam analisis pemecahan masalah yang dirumuskan untuk
mencapai tujuan penelitian.
BAB 3 METODOLOGI PENELITIAN

Menguraikan tentang metode penelitian yang digunakan sebagai kerangka
dalam pengumpulan data, pengolahan data, maupun pemecahan masalah.
BAB 4 HASIL DAN PEMBAHASAN

Menguraikan tentang data yang dikumpulkan dan pengolahannya seperti
analisis waktu siklus, analisis Waste, dan penentuan akar permasalahan
pemborosan, pembentukan future state map yang meliputi penyusunan tindakan
perbaikan dengan lean manufacturing dan penggambaran future state map serta
evaluasi hasil.
BAB 5 ANALISIS DAN EVALUASI

Menguraikan tentang pembahasan yang dilakukan untuk menyelesaikan
masalah yang dihadapi dan mengevaluasi perbedaan yang terlihat antara hasil
studi dengan fakta di lapangan serta memberikan penjelasan secara ilmiah.
BAB 6 KESIMPULAN DAN SARAN

Menguraikan kesimpulan dari hasil penelitian serta saran yang diberikan

peneliti kepada perusahaan atau usaha dagang.



BAB 2

LANDASAN TEORI

2.1.  Persediaan
2.1.1 Definisi Persediaan

Persediaan dalam suatu sistem mempunyai suatu tujuan tertentu, hal ini
dikarenakan adanya sumber daya tertentu yang tidak bisa didatangkan ketika
sumber daya tersebut dibutuhkan. Sehingga, untuk menjamin tersedianya sumber
daya maka perlu direncanakan adanya persediaan. Berdasarkan hal tersebut maka
definisi persediaan adalah sejumlah sumber daya baik berbentuk bahan mentah
ataupun barang jadi yang disediakan perusahaan untuk memenuhi permintaan dari
konsumen, (Sofyan, 2013).

Persediaan merupakan stock dari beberapa item atau sumber daya yang
digunakan dalam suatu organisasi atau perusahaan (Nasution, 2008). Persediaan
meliputi:

a) Raw materials (bahan baku).

b) Work in process (bahan setengah jadi).

c) Finished goods (barang jadi).

d) Supplies (bahan-bahan pembantu)

2.1.2 Faktor yang Mempengaruhi Persediaan Bahan Baku
Faktor yang mempengaruhi jumlah persediaan adalah (Prawirosentono 2001):
a. Perkiraan pemakaian bahan baku Penentuan besarnya persediaan bahan

baku yang diperlukan harus sesuai dengan kebutuhan pemakaian bahan

tersebut dalam satu periode produksi tertentu.



b. Harga bahan baku Harga bahan baku yang diperlukan merupakan faktor
lainnya yang dapat mempengaruhi besarnya persediaan yang harus
diadakan.

c. Biaya persediaan Terdapat beberapa jenis biaya untuk menyelenggarakan
persediaan bahan baku, adapun jenis biaya persediaan adalah biaya
pesanan (order) dan biaya penyimpanan bahan di gudang.

d. Waktu menunggu pesanan (Lead time) Waktu menunggu pesanan adalah
waktu antara tenggang waktu sejek pesanan dilakukan sampai dengan saat
pesanan tersebut masuk ke gudang.

2.1.3 Fungsi Persediaan
Fungsi utama pengendalian persediaan yaitu sebagai penyangga, penghubung
antar proses produksi dan distribusi untuk memperoleh efisiensi. (Rosnaini
Ginting, 2007) membagi persediaan dalam beberapa kategori berdasarkan
fungsinya sebagai berikut:

a. Persediaan dalam Lot Size Persediaan muncul karena adanya persyaratan
ekonomis untuk penyediaan (replishment) kembali. Penyediaan dalam lot
yang besar atau dengan kecepatan sedikit lebih cepat dari permintaan akan
lebih ekonomis. Faktor penentu persyaratan ekonomis antara lain biaya
setup, biaya persiapan produksi atau pembeliaan dan biaya transport.

b. Persediaan Cadangan Pengendalian persediaan timbul berkenaan dengan
ketidakpastian. Waktu siklus produksi (lead time) mungkin lebih dalam
dari yang diprediksi. Jumlah produksi yang ditolak (reject) hanya bisa

diprediksi dalam proses. Persediaan cadangan mengamankan kegagalan
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e.

mencapai permintaan konsumen atau memenuhi kebutuhan manufaktur
tepat pada waktunya.

Persediaan Antisipasi Persediaan dapat timbul untuk mengantisipasi
terjadinya penurunan persediaan (supply) dan kenaikan permintaan
(demand) atau kenaikan harga. Untuk menjaga kontinuitas pengiriman
produk kekonsumen, suatu perusahaan dapat memelihara persediaan
dalam rangka liburan tenaga kerja atau antisipasi terjadinya pemogokan
tenaga kerja.

Persediaan Pipeline Sistem persediaan dapat diibaratkan sebagai
sekumpulan tempat (stock point) dengan aliran di antara tempat persediaan
tersebut. Pengendaliaan Persediaan terdiri dari pengendalian aliran
persediaan dan jumlah persediaan akan terakumulasi di tempat persediaan.
Jika aliran melibatkan perubahan fisik produk, seperti perlakuan panas
atau perakitan beberapa komponen, persediaan dalam aliran tersebut
adalah persediaan setengah jadi (work in process). Jika suatu produk tidak
dapat berubah secara fisik tetapi dipindahkan dari suatu tempat
penyimpanan ke tempat penyimanan lain, persediaan tersebut disebut
persediaan transportasi. Jumlah dari persediaan setengah jadi dan
persediaan transportasi disebut persaan pipeline. Persediaan pipeline
merupakan total investasi perubahan dan harus dikendalikan.

Persediaan Lebih Persediaan lebih adalah persediaan yang tidak dapat

digunakan karena kelebihan atau kerusakan fisik yang terjadi.

Menurut (Sofyan, 2013:49) tujuan adanya persediaan adalah:



1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

11

Menghilangkan resiko keterlambatan datangnya barang atau bahan-
bahan yang dibutuhkan perusahaan.

Menghilangkan resiko kegagalan/kerusakan material yang dipesan
sehingga harus dikembalikan.

Untuk menyimpan bahan-bahan yang dihasilkan secara musiman
sehinggadapat digunakan bila bahan tersebut tidak ada di pasar.
Menjamin kelancaran proses produksi perusahaan.

Menjamin penggunaan mesin secara optimal.

Memberikan jaminan akan ketersediaan produk jadi kepada
konsumen.

Dapat melaksanakan produksi sesuai keinginan tanpa menunggu

adanya dampak/resiko penjualan.

Dalam bukunya (Sofyan, 2013) mangatakan untuk mengakomodasi fungsi

persediaan yang ada, perusahaan harus memelihara 5 jenis persediaan yaitu:

a)

b)

Persediaan bahan baku (raw material stock), yaitu barang-barang yang
dibeli dari pemasok (supplier) dan akan digunakan atau di olah
menjadi produk jadi yang akan di hasilkan oleh perusahaan.

Persediaan barang setengah jadi atau barang dalam proses (Work in
process/progress stock) yaitu bahan baku yang sudah diolah atau
dirakit menjadi komponen namun masih membutuhkan langkah-
langkah selanjutnya agar produk dapat selesai dan menjadi produk

akhir.
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c) Persediaan bagian produk atau parts yang dibeli (component stock),
yaitu persediaan barang-barang yang terdiri dari komponen (parts)
yang diterima dari perusahaan lain, yang dapat secara langsung dirakit
dengan parts lain, tanpa proses produksi sebelumnya. Jadi bentuk
barang yang merupakan parts ini tidak mengalami perubahan dalam
operasi.

d) Persediaan barang jadi (finished goods), yaitu barang yang telah selesai
diproses dan siap untuk disimpan di gudang, kemudian dijual atau
didistribusikan ke lokasi pemasaran.

e) Persediaan bahan-bahan mbantu atau barang-barang perlengkapan
(supplies stock), vyaitu barang-barang yang dibutuhkan untuk
menunjang kegiatan produksi, namun tidak menjadi bagian produk
akhir yang dihasilkan perusahaan.

2.2. Lean
2.2.1 Defenisi Lean

Produksi Lean adalah metodologi perakitan manufaktur yang awalnya
dikembangkan untuk Toyota dan industri otomotif. Hal ini juga dikenal sebagai
Toyota Produksi Sistem. Tujuan produksi Lean digambarkan untuk mendapatkan
hasil yang benar ke tempat yang tepat, pertama adalah dengan meminimalkan
pemborosan dan bersikap terbuka untuk menerima perubahan. Ohno, yang
mengembangkan prinsip prinsip produksi lean, menemukan bahwa selain untuk
meminimalisasi pemborosan juga harus meningkatkan aliran produk yang
berkualitas baik. Jadi produksi lean menitik beratkan bahwa suatu proses produksi

merupakan aliran bahan baku atau material dimulai dari aktivitas awal sampai
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dengan aktivitas akhir hingga materialtersebut mengalami perubahan bentuk
Howell dalam Nuruddin (2013).

Seiring dengan perkembangannya, ada banyak definisi tentang produksi
lean. Berikut beberapa dari definisi produksi lean:

1) Sistem yang dapat mengurangi keseluruhan biaya, khususnya biaya tidak
langsung dengan tetap menjaga standar kualitas dan mengurangi waktu
siklus produksi (Womack and Jones, 2004).

2) Merancang suatu system produksi yang akan menghasilkan langsung
produk sesuai pesanan tetapi tidak memproduksi barang berlebihan
(Nuruddin. 2013).

3) Sebuah ilmu dengan mengeliminasi semua pemborosan didalam keseluruh
sistem proses secara berulang (Zaenal. 2011)

4) Lean manufacturing adalah suatu strategi operasional berorientasi pada
pencapaian siklus waktu sesingkat mungkin dengan menghilangkan
pemborosan (Zaenal. 2011).

Dapat disimpulan bahwa produksi lean adalah tentang bagaimana
mencapai keseimbangan dalam penggunaan sumber daya manusia, bahan material
dan sumber daya lainnya. Hal ini memungkinkan perusahaan untuk mengurangi
biaya, mengeliminasi pemborosan dan menghasilkan atau memberikan produk
tepat waktu dimana tidak sekedar memangkas semuanya melainkan
mengefisiensikan dari apa yang tersisa (Zaenal. 2011).

2.2.2  Prinsip-prinsip dalam penerapan system produksi lean
Suatu perusahaan yang telah melihat bahwa sistem produksi lean akan

memberikan suatu perubahan yang baik kepada usahanya, akan terdorong untuk
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mencoba melakukan penerapan sistem ini diperusahaannya. Sebelumnya

melakukan penerapan. Penting untuk diketahui beberapa prinsip yang mendasari

pandangan untuk penerapan sistem lean, yaitu (Gespersz,2007):

1.

Mengidentifikasi nilai produk berdasarkan pada pandangan dari para
pelanggan, dimana pelanggan menginginkan produk (barang atau jasa)
dengan kualitas yang superior, harga kompetitif dan pengiriman yang tepat
waktu. Perusahaan harus berpikir memulai sudut pandang pelanggan
dalam melakukan desain produk, proses produksinya serta pemasarannya
Membuat dan melakukan identifikasi terhadap aliran proses produk
sehingga kegiatan yang dilakukan dalam memproses produk dapat diamati
secara rinci. Umumnya perusahaan tidak melakukan pembuatan aliran
proses produk melainkan membuat aliran proses bisnis atau aliran proses
kerja sehingga tidak dapat dijadikan pertimbangan apakah memberikan
nilai tambah kepada produk yang dibuat

Menghilangkan memborosan yang tidak bernilai tambah dari semua
aktivitas yang terdapat dalam proses value stream tersebut dengan
menganalisa value stream yang telah dibuat.

Mengorganisasikan agar material, informasi dan produk mengalir dengan
lancar dan efisien sepanjang proses value stream dengan menggunakan
sistem tarik (pull system).

Secara terus-menerus dan berkesinambungan melakukan peningkatan dan
perbaikan dengan cara mencari teknik-teknik dan alat peningkatan agar

mencapai keunggulan dan terus-menerus.
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2.3. Lean Manufacturing
2.3.1. Defenisi Lean Manufactuing

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.

Menurut Taiichi Ohno dalam Kusuma (2010), penemu dari Toyota
Production Sistem, lean manufacturing adalah segala kegiatan sampai dengan
produsen memperoleh uang kontan. Fokus dari lean manufacturing adalah
mengurangi timeline dengan mengeliminasi pemborosan yang tidak memberi
nilai tambah (non value added).

Lean manufacturing atau sama dengan Toyota production system pada
intinya merupakan suatu sistem produksi yang bertujuan untuk mengeliminasi
pemborosan (waste) disemua aspek produksi, mulai dari aliran bahan baku dari
supplier sampai dengan aliran produk akhir ke konsumen, melalui metode
continuous improvement sehingga dapat meningkatkan output dan produktifitas.
Pemborosan dapat dikurangi dengan melakukan produksi pada jumlah yang tepat,
pada waktu yang tepat (konsep just-in-time). Continuous improvement merupakan

tindakan perbaikan secara bertahap dan dilakukan teris-menerus.
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24. Waste

Waste adalah sesuatu yang pelanggan tidak mau membayarnya.
Ditegaskan kembali oleh Hines dan Taylor (2000) dalam penelitiannya
menjelaskan bahwa waste berarti non-value-adding activities, dalam sudut
pandang pelanggan.
Terdapat tujuh jenis pemborosan yang didefinisikan oleh Anvar dan Irranejad
(2010) yaitu:

1. Produksi berlebihan (over production). Memproduksi sesuatu barang
lebih awal atau dalam jumlah yang besar daripada yang dibutuhkan oleh
pelanggan. Hal ini menyebabkan pemborosan lain seperti biaya berlebih
tenaga kerja, penyimpanan, dan transportasi.

2. Waktu menunggu (Waiting). Para pekerja hanya mengamati mesin
otomatis yang sedang berjalan menunggu antrian pada proses
selanjutnya atau menganggur saja karena kehabisan material, dan
menunggu mesin rusak, keterlambatan proses.

3. Transportasi atau pengangkutan yang tidak perlu (Excessive
Transportation). Memindahkan barang, material, komponen, atau
barang jadi ke dalam atau keluar gudang penyimpanan atau dari satu
proses ke proses lain. Hal ini menciptakan angkutan yang tidak efisien
karena jarak yang jauh.

4. Proses yang tidak tepat (Innapropriate processing). Melakukan langkah
yang tidak perlu untuk memproses komponen. Melaksanakan
pemprosesan yang tidak efisien karena alat dan rancangan produk yang

buruk menyebabkan gerakan yang tidak perlu dan menghasilkan barang
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cacat. pemborosan juga terjadi ketika membuat produk yang memiliki
kualitas yang lebih tinggi daripada yang diperlukan.
5. Persediaan berlebih (Unnecessary Inventory). Bahan baku, barang
dalam proses atau barang jadi yang berlebih menyebabkan lead time
yang panjang, barangkadaluwarsa, barang rusak, peningkatan biaya
transportasi dan penyimpanan, dan keterlambatan. Persediaan berlebih
juga menyembunyikan masalah  ketidakseimbangan  produksi,
keterlambatan pengiriman dari pemasok, produk cacat, waktu turun
mesin peralatan dan waktu setup yang lebih lama.
6. Gerakan yang tidak perlu (Motion) Setiap gerakan yang dilakukan oleh
karyawan selama melakukan pekerjaan mereka yang bukan gerakan
yang memberi nilai tambah pada komponen, seperti mencari, meraih,
menumpuk komponen, alat, berjalan juga merupakan pemborosan dan
lain-lain.
7. Produk cacat (Deffect). Produksi komponen yang cacat atau yang
memberikan perbaikan. Perbaikan atau pengerjaan ulang, barang
rongsokan, memproduksi barang penganti dan inspeksi berarti
penangan, waktu dan upaya yang sia-sia.
2.5. Value Stream Mapping (VSM)
25.1. Defenisi Value Stream Mapping (VSM)

Value Stream Mapping adalah sekumpulan dari seluruh kegiatan yang
didalamya terdapat kegiatan yang memberikan nilai tambah juga yang tidak
memberikan nilai tambah yang dibutuhkan untuk membawa produk maupun satu

grup produk dari sumber yang sama untuk melewati aliran-aliran utama, mulai
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dari raw material hingga sampai ke tangan konsumen. Kegiatan-kegiatan ini
merupakan bagian dari keseluruhan proses supply chain yang mencakup aliran
informasi dan aliran operasi, sebagai inti dari setiap proses lean yang berhasil.
Value Stream Mapping merupakan suatu alat perbaikan (tool) dalam perusahaan
yang digunakan untuk membantu memvisualisasikan proses produksi secara
menyeluruh, yang merepresentasikan baik aliran material juga aliran informasi.
Tujuan pemetaan ini adalah untuk mengidentifikasi seluruh jenis
pemborosan di sepanjang value stream dan untuk mengambil langkah dalam
upaya mengeliminasi pemborosan tersebut. Mengambil langkah ditinjau dari segi
value stream berarti bekerja dalam satu lingkup gambar yang besar (bukan proses
proses individual), dan memperbaiki keseluruhan aliran dan bukan hanya
mengoptimalkan aliran secara sepotong-sepotong . Hal ini memunculkan suatu
bahasa yang umum digunakan dalam proses produksi, dengan demikian akan
mampu memfasilitasi keputusan yang lebih matang dalam memperbaiki value
stream. Value stream mapping dapat menyajikan suatu titik balik yang optimal
bagi setiap perusahaan yang ingin menjadi lean. Rother dan Shock (1999) seperti
yang dikutip oleh Abdullah (2003), menyimpulkan keuntungan-keuntungan yang
diperoleh dengan penerapan konsep value stream mapping adalah sebagai berikut:
1. Untuk membantu perusahaan memvisualisasikan lebih dari sekedar level
proses tunggal (misalnya: proses perakitan dan juga pengelasan) dalam
produksi. Dengan demikian akan terlihat jelas seluruh aliran.
2. Pemetaan membantu perusahaan tidak hanya melihat pemborosan yang
ada tetapi juga sumber penyebab pemborosan yang terdapat dalam value

stream.
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3. Value stream menggabungkan antara konsep lean dan teknik yang dapat
membantu perusahaan untuk menghindari pemilihan teknik dan konsep
yang asal-asalan.

4. Sebagai dasar dari rencana implementasi. Dengan membantu perusahaan
merancang bagaimana keseluruhan aliran yang door-to-door, diharapkan
konsep lean ini dapat mengoperasikan bagian yang hilang dalam banyak
upaya me-lean-kan suatu value stream map menjadi blue print dalam
mengimplementasikan proses yang lean.

Dua langkah utama dalam pemetaan Value Stream Mapping, yaitu:

a. Pembuatan Current State Map untuk memetakan kondisi di lantai
pabrik saat ini, sehingga dapat mengidentifikasi pemborosan apa
saja yang terjadi.

b. Pembuatan Future State Map sebagai usulan rancangan perbaikan
dari Current State Map yang ada.

Beberapa hal yang akan teridentifikasi dari Value stream mapping adalah:
a. Penumpukan persediaan yang berlebihan pada proses tertentu.
b. Scrap yang tinggi.

C. Waktu uptime yang rendah.

d. Batch size yang terlalu besar.

e. Aliran informasi yang tidak mencukupi.

f. Waktu tunggu yang terlalu lama.

g. Efisiensi waktu dari bisnis proses secara keseluruhan.

Value stream mapping mensyaratkan untuk memvalidasi data operational

secara langsung ke lapangan, berdiskusi dengan orang lapangan untuk
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memastikan keaktualan data. Value stream mapping akan membantu dalam
mengimprove bisnis proses secara menyeluruh dan menjadikannya sangat efisien.

Value Stream Mapping digunakan untuk penggambaran aliran material
dan aliran informasi sehingga menjadi satu kesatuan aliran dalam pabrik.
Informasi yang diperlukan untuk masing-masing kategori proses ini terdiri dari

cycle time, changover time, ukuran batch produksi, jumlah operator dan uptime.
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Sumber: Palak P. Sheth. (2014)
Gambar 2.1. Value Stream Mapping
2.5.2. Langkah langkah dalam penyelesain value Stream Mapping
2.5.2.1. SIPOC (Supplier, Input, Process, Output, Customer).

Diagram SIPOC dapat digunakan untuk memberikan batasan atau ruang
lingkup penelitian sepanjang value stream. Diagram SIPOC adalah alat yang
digunakan untuk mengidentifikasikan elemen yang berkaitan untuk
pengembangan proses sebelum proses pengembangan itu dimulai. Penggambaran

ruang lingkup dilakukan sebelum penggambaran lebih rinci untuk setiap proses.
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Nama SIPOC merupakan akronim dari lima elemen utama dalam sistem kualitas,
yaitu:

1. Suppliers adalah orang, departemen atau organisasi yang memberikan
informasi kunci, material, atau sumber daya lain kepada proses. Jika
suatu proses terdiri dari beberapa sub proses, maka sub proses
sebelumnya dapat dianggap sebagai petunjuk pemasok internal
(internal suppliers).

2. Inputs adalah segala sesuatu yang diberikan oleh suppliers kepada
proses.

3. Process adalah sekumpulan langkah yang mentransformasi dan secara
ideal menambah nilai kepada inputs (proses transformasi nilai tambah
kepada input). Suatu proses biasanya terdiri dari beberapa sub-proses.

4. Outputs adalah produk (barang atau jasa) dari suatu proses. Dalam
industri manufaktur ouputs dapat berupa barang setengah jadi maupun
barang jadi (final product). Termasuk kedalam outputs adalah
informasi-informasi kunci dari proses.

5. Customers adalah orang atau kelompok orang, atau sub proses yang
menerima outputs. Jika suatu proses terdiri dari beberapa sub proses,
maka

sub proses sesudahnya dapat dianggap sebagai pelanggan internal

(internal customers).
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2.5.2.2 Langkah-langkah dalam membuat Diagram SIPOC adalah:

1. Membuat suatu wilayah diagram yang memungkinkan untuk diisi dengan
elemen-elemen berkaitan. Diagram diberi keterangan Supplier, Input,
Process, Output, dan Costumer pada bagian atas.

2. ldentifikasikan setiap level proses produksi.

3. Identifikasikan output dari setiap proses.

4. Identifikasikan konsumen yang akan menerima output dari proses.

5. Identifikasikan input yang diperlukan untuk setiap proses agar dapat
berfungsi dengan baik.

6. Identifikasikan supplier dari input yang dibutuhkan proses.

7. ldentifikasikan kebutuhan dari konsumen.

Supplieris) Inputs Process Outputs Customer(s)
Employees ldeas &
within the $  possible
Value Stream solutions
Creates an
_ Applied L_n the improved
| current state _I future state
map | map that
Other project simplifies jobs
team members and creates
ownership Employees
jPp| within the
Value Stream

Sumber: Wignjosoebroto, Sritomo. 2001

Gambar 2.2. Diagram SIPOC
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2.5.2.3. Pengukuran Waktu Kerja dengan Stopwatch Time Study.

Pengukuran waktu kerja dengan jam henti (stop-watch time study)
diperkenalkan pertama kali oleh Frederick W. Taylor sekitar abad 19 yang lalu.
Metode ini terutama sekali diaplikasikan untuk pekerjaan-pekerjaan yang
berlangsung singkat dan berulang-ulang (repetitive). Dari hasil pengukuran
akan diperoleh waktu baku untuk menyelesaikan suatu silus pekerjaan, yang
mana waktu ini akan dipergunakan sebagai standard penyelesaian pekerjaan
bagi semua pekerja yang akan melaksanakan pekerjaan yang sama seperti itu,
Secara garis besar langkah-langkah untuk pelaksanaan pengukuran waktu kerja
dengan jam henti ini diuraikan sebagai berikut:

1. Definisi pekerjaan yang akan diteliti untuk diukur waktunya dan
beritahukan maksud dan tujuan pengukuran ini kepada pekerja yang
dipilih untuk diamati dan supervisor yang ada.

2. Catat semua informasi yang berkaitan erat dengan penyelesaian
pekerjaan seperti layout, karakteristik/spesifikasi mesin atau peralatan
kerja lain yang digunakan, dan lain-lain.

3. Bagi operasi kerja dalam elemen-elemen kerja sedetail-detailnya tapi
masih dalam batas-batas kemudahan untuk pengukuran waktunya.

4. Amati, ukur, catat waktu yang dibutuhkan oleh operator untuk
menyelesaikan elemen-elemen kerja tersebut.

5. Tetapkan jumlah siklus kerja yang harus diukur dan dicatat. Teliti
apakah jumlah siklus kerja yang dilaksanakan ini sudah memenuhi

syarat atau tidak. Uji pula keseragaman data yang diperoleh.
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6. Tetapkan rate of performance dari operator saat melaksanakan aktivitas
kerja yang diukur dan dicatat waktunya tersebut. Rate of performance
ini ditetapkan untuk setiap elemen kerja yang ada dan hanya ditujukan
untuk performance operator. Elemen kerja yang secara penuh dilakukan
oleh mesin maka performance dianggap normal (100%).

7. Sesuaikan waktu pengamatan berdasarkan performance yang
ditunjukkan oleh operator tersebut sehingga akhirnya akan diperoleh
waktu kerja normal.

8. Tetapkan waktu longgar (allowance time) guna memberikan
fleksibilitas. Waktu longgar yang akan diberikan ini guna menghadapi
kondisi-kondisi seperti kebutuhan personil yang bersifat pribadi, faktor
kelelahan, keterlambatan material, dan lain-lainnya.

9. Tetapkan waktu kerja baku (standard time) yaitu jumlah total antara
waktu normal dan waktu longgar.

3.5.1.4 Uji Keseragaman Data

Pengukuran keseragaman data dilakukan untuk mengetahui apakah data
yang kita peroleh menyemar seragam atau tidak (Sutalaksana, 1.Z. dkk).. rumus
untuk menghitung keseragaman data adalah:

Menentukan rata-rata :

Keterangan :

X = Nilai rata-rata dari data pengamatan

X1+ X2 +... X, = data pengamatan
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n = banyaknya data
—\2
| o > x-x)
Menghitung Standar deviasi: © = T s (2.2)
Keterangan :
c = standar deviasi
Z(x—i)z = hasil dari masing-masing data yang dikurang dengan nilai

rata-rata kemudian masing-masing dikuadratkan lalu dijumlah seluruhnya.
n = banyaknya data
setelah mengetahui nilai rata-rata dan standar deviasi maka dapat dihitung

nilai batas kontrol atas dan batass kontrol bawah dari data pengamatan.

T A (2.3)
S I R = 2O (2.4)
Ketereangan :

BKA = Batas Kontrol Atas

BKB = Batas Kontrol Bawah

X = nilai rata-rata
G = standar deviasi
Kelonggaran yang digunakan 98% = 2
2.4.2.5. Uji Kecukupan Data

Pengujian ini dilakukan untuk mengetahui apakah data yang diperoleh dari
pengamatan mencukupi untuk dilakukan perhitungan. Untuk memastikan bahwa
data yang telah dikumpulkan telah cukup secara objektif. Pengujian kecukupan

data dilakukan dengan berpedoman pada konsep statistik, yaitu derajat ketelitian
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dan tingkat keyakinan/kepercayaan. Derajat ketelitian dan tingkat keyakinan
adalah mencerminkan tingkat kepastian yang diinginkan oleh pengukur setelah
memutuskan tidak akan melakukan pengukuran dalam jumlah yang banyak
(populasi).

Uji kecukupan data menggunakan rumus sebagai berikut. :

2

No= 2SN X2 (X 2.5)
2 X I

Sumber: Sutalaksana, I.Z., dkk.

Dengan :

k = Tingkat keyakinan

S = Derajat ketelitian

N = Jumlah data pengamatan
N’ = Jumlah data teoritis

2.5.1.6. Rating Factor.

Rating factor (penyesuaian) adalah dimana selama pengukuran
berlangsung, pengamat harus mengamati kewajaran kerja yang ditunjukkan oleh
operator/pekerja. Cara menentukan faktor penyesuaian ini antara lain:

1. Cara Persentase : besarnya faktor penyesuaian sepenuhnya ditentukan oleh
pengukur melalui pengamatannya selama melakukan pengukuran.

2. Cara Shumard : cara yang memberikan patokan-patokan penilaian melalui
kelas-kelas performance kerja dimana setiap kelas mempunyai nilai
sendiri- sendiri.

3. Cara Objektif : cara yang memperhatikan 2 faktor yaitu kecepatan kerja

dan tingkat kesulitan pekerjaan.
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Cara Westinghouse : cara dimana ada 4 faktor yang menyebabkan tingkat
kewajaran dalam bekerja, yaitu keterampilan (skill), usaha (effort), kondisi

kerja, dan konsistensi pekerja.

2.5.1.7 Allowance.

Kelonggaran (Allowance) diberikan berkenaan dengan adanya sejumlah

kebutuhan di luar kerja, yang terjadi selama pekerjaan berlangsung. Kelonggaran

diberikan untuk 3 hal, yaitu:

a.

Kelonggaran untuk kebutuhan pribadi (personal)

Yang termasuk didalam kebutuhan pribadi adalah hal-hal sepeti minum
sekedarnya untuk menghilangkan rasa haus, ke kamar kecil, bercakap-
cakap dengan teman sekedarnya untuk menghilangkan ketegangan
ataupun kejenuhan dalam sewaktu bekerja.

Kelonggaran untuk menghilangkan rasa fatigue.

Fatigue merupakan hal yang akan terjadi pada diri seseorang sebagai
akibat dari melakukan suatu pekerjaan.

Kelonggaran untuk hambatan-hambatan tidak terhindarkan (delay)
Hambatan-hambatan tidak terhindarkan terjadi karena berada diluar
kekuasaan/kendali pekerja.

Pemberian penyesuaian dan kelonggaran secara bersama-sama selayaknya
dapat dirasakan adil (fair), baik dari sisi pekerja maupun dari sisi

manajemen.
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2.5.3. Simbol-simbol dalam Value Stream Mapping

Simbol dasar yang digunakan dalam Value Stream Mapping adalah
kombinasi dari simbol flowchart dan bentuk unik yang digunakan untuk visual
mewakili berbagai tugas dan fungsi dalam peta. Simbol dibagi menjadi beberapa

kelompok diantaranya ialah seperti Gambar 2.4, Gambar 2.5, dan Gambar 2.6

berikut.

Process, Entities, Inventory, and Data

Total C/T = 24 sec
C/O =76 min.
Uptime = 85%
Availability: 60%

Process Step A

Process Box Data Box

Customer Demand:
100 pieces per Month
(Takt Time 96 minutes)

A\

Customer Demand
and Takt Time Box

Inventory

Control Point A
Control Point External
Source
Work Supermarket Buffer
Queue Stock

Internal
Source

Safety
Stock

Sumber: Palak P. Sheth. (2014)

Simbol diatas merupakan bagian dari petunjuk dari value stream mapping,

dimana menjelaskan tentang simbol proses, entitas, persediaan dan data simbol

Gambar 2.3. Simbol Proses, Entitas, Persediaan, dan Data

yang digunakan adalah:

1.

2.

Proses box
Data box
Control point
External source

Internal source

Customer Demand and takt time box

Inventory




8. Work queue
9. Supermarket
10. Buffer Stock

11. Safety Stock
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Flow, Communication, Signals, and Labels
TN _—
YYITTEY =  — ¢ —FIFO—
\w S
Push Arrow Pull Arrow Withdrawal FIFO Lane Load
Leveling
% [ = g - %
Withdrawal Production Kanbans Kanban Kanban Go See
Kanban Kanban Arriving Path Post Scheduling
in Batches
ML r B
3 Change U OR — _———— lLabel -
A Mdea & P
LAV ~ Ty
Kaizen Manual Electronic Label
Lightning Communication Communication
Burst

Sumber: Palak P. Sheth. (2014)
Gambar 2.4. Simbol Aliran, Komunikasi, Sinyal, dan Label

Menjelaskan tentang simbol aliran, komunikasi, sinyal dan data label yang

digunakan adalah:

1. Push arrow

2. Pull arrow

3. Withdrawal

4. Fifo lane

5. Load leveling

6. Withdrawal Kanban
7. Production Kanban
8. Kanbans path

9. Kanban post

10. Go see scheduling



32

11. Kaizen lighting burst
12. Manual communication

13. Electronic communication

14. Label
People and Transportation (delivery method)
2 s
Q
M R 2] [y
‘\\u //" A\ " JI& ”-.‘\J - [J
A ‘oo A
Operator Delivered Delivered Delivered Delivered
by Hand Truck by Forklift by Truck by Airplane
( (=)
7 \ w é )
Delivered Delivered Mail Fax Telephone
by Ship or Boat by Railroad

Sumber: Palak P. Sheth. (2014)
Gambar 2.5. Simbol Operator dan Transport.
Menjelaskan tentang simbol operator dan Transport, label yang digunakan adalah:
1. operator
2. Delivered by hand truck
3. Delivered by forklift
4. Delivered by truck
5. Delivered by airplane
6. Delivered by ship or boat
7. Delivered by railroad
8. Mail
9. Fax
10. Telephone

11. Telephone
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Tabel 2.1 Penelitian sebelumnya lean manufacturing dan Value stream Mapping

deskriptif

No Judul Nama Peneliti | Area Penelitian Hasil Penelitian

1 Mengidentifikasi faktor | Filscha Perusahaan 3 faktor yang menyebabkan pemborosan adalah manusia, metode, dan material.
penyebab  pemborosan  dan | Nurprihatin, manufaktur Setela dilakukan usulan diperoleh jumlah persediaan berkurang,. Kondisi actual
memberikan usulan tindakan | Charles sepatu sebelum diterapkan sistem Kanban jumlah persediaan tercatat 12,945 pasang.
perbaikan untuk meminimalkan | Darvin, Setelah diterapkan sistem Kanban jumlah persediaan menjadi 11.602 pasang.
pemborosan pada proses | Gidion Karo-
produksi Karo, Dino

Caesaron
(2017)

2 Mengidentifikasi hambatan dan | Nassereddine Industri  Plastik | Jumlah total enam pekerja berkurang tiap tahunnya dan menghemat 432.000 biaya
penerapan pada industry plastic. | dan Ali Wehbe | Lebanon. tenaga kerja dan kenaikan 35.37% dalam produksi. Tata letak dapat menyebabkan
Penerapan sistem lean untuk | (2018) produksi 42% lebih tinggi dan 80.97% penurunan dalam pergerakan material serta
mengadopsi  desain  penelitian mengurangkan 1 pekerja.
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Minimasi Waste Pemborosan
Menggunakan Value

Stream Analysis Tool Untuk
Meningkatkan Efisiensi Waktu

Produksi

Goldie
Salamah
Intifada,

Witantyo,

Dan

Studi Kasus
PT. Barata
Indonesia,

Gresik

Value Stream Analysis Tool (VALSAT) merupakan alat yang dapat digunakan
untuk meminimasi waste (pemborosan) dalam proses produksi. Penelitian ini
menjelaskan tentang penggunaan VALSAT dalam mereduksi waste yang
terjadi di PT. Barata Indonesia, Gresik pada produksi 5 unit High Pressure
Heater. Studi kasus ini juga menunjukkan penggunaan Big Picture Mapping
untuk menggambarkan whole stream perusahaan yang diikuti oleh proses
identifikasi waste dengan menggunakan kuisioner 7 pemborosan. Dalam
penelitian ini  VALSAT digunakan untuk menganalisa dan memberi
rekomendasi pengurangan waste dengan tipe waiting sebesar 1,05% dari waktu
pengerjaan selama 49 hari dari total waktu pengerjaan yang berkurang dari
4965,6 hari menjadi 4916,6 hari. Penelitian ini juga menunjukkan bahwa
VALSAT dapat digunakan untuk mengidentifikasi dan meminimalisir waste di
produksi bertipe job order dengan penyesuaian pada kuisioner, dari ketujuh
pemborosan berdasarkan hasil penelitian ada 4 poin dengan nilai tertinggi

adalah waiting (menunggu).
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Optimasi Lini Produksi Dengan

Value Stream Mapping Dan Value

Stream Analysis Tools

Yosua Caesar

Fernando dan

Sunday Noya

PT. X
merupakan
perusahaan
manufaktur
yang bergerak
dalam  bidang

produksi sumpit,
kertas  budaya,
dan  eksportir

batu alam.

Berdasarkan hasil perhitungan tools VALSAT maka didapatkan tools berupa process
activity mapping (PAM). Maka perbaikan pada PT. Bonindo Abadi menggunakan
metode PAM. Hasil dari perhitungan PAM menunjukkan bahwa presentase NNVA
pada perusahaan sangat tinggi yaitu sebesar 90,17% dengan total waktu sebesar
171992,5 detik. Jumlah VA hanya 9,79% dan NVA sebesar 0,04%. Tingginya
presentase NNVA akibat dari waktu tunggu dari operator oven. Waktu tunggu tersebut
terjadi pada saat operator oven menunggu bahan bakar pada oven habis setelah diisi.
Usulan perbaikan yang diberikan pada perusahaan berdasarkan dari analisa penulis dan
analisis PAM. Berdasarkan identifikasi penyebab pemborosan yang dilakukan oleh
penulis, usulan yang dapat diberikan berupa perbaikan pada bagian pembantu gergaji,
oven, ambil hasil oven, dan sortir manual. Pada hasil identifikasi VALSAT usulan

yang diberikan berupa perbaikan pada bagian oven, kolam air talc, dan gergaji.




BAB 3

METODOLOGI PENELITIAN

3.1. Tempat dan Waktu Penelitian
3.1.1. Tempat Penelitian

Penelitian ini dilakukan di PT. Fajar Bayzury And Brother di Babah Rot,
Tadu Raya, Kabupaten Nagan Raya, Aceh 23671. usaha ini bergerak di bidang
produksi, Beberapa jenis diproduk yang diasilkan oleh PT. Fajar Bayzury And
Brother antara lain CPO (Crude Palm Oil) dan Kernel jarak atau lokasi

perusahaan tersebut 53.1 km dari pusat kota meulaboh.

. B

- " 71
Gudang/central! R USY S

Sumber : Google View, 2021
Gambar 3.1. Lokasi Penelitian PT. Fajar Bayzury And Brother

3.1.2  Waktu Penelitian
Adapun waktu pelaksanaan penelitian dan penyusunan Tugas Akhir
direncanakan 6 (enam) bulan, time line penelitian dapat dilihat pada Tabel 3.1 di

bawah ini:
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Tabel 3.1. Time Line Penelitian pada Tahun 2021
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April Mei Juni Juli Agustus | September

Aktivitas

Minggu ke- | Minggu ke- | Minggu ke- | Minggu ke- | Minggu ke- | Minggu ke-

1(2(3(4(1(2(3(4(1(2(3(4|1|2

3

4

Studi Pustaka

Penyusunan Proposal

Seminar Proposal

Pengumpulan Data

Pengolahan Data

Laporan Skripsi

3.2.

3.3.

Sumber : Data Sekunder 2021

Jenis Penelitian
Jenis penelitian yang dilakukan adalah penelitian deskriptif yang
berbentuk job and activity analysis. yaitu penelitian yang bertujuan menyelidiki
secara terperinci aktivitas dan pekerjaan seseorang atau sekelompok orang agar
mendapat rekomendasi untuk berbagai keperluan, seperti misalnya keseimbangan
beban kerja serta efesiensi dalam penggunaan waktu. (Sukaria Sinulingga,

2013:30).

Kerangka Konseptual
Pemahaman dasar (kerangka berpikir) yang menunjukkan Kketerkaitan
setiap variabel penelitian yang membentuk suatu pola konsep peneliatan dapat
lebih mudah dipahami (Fitriadi, 2013,. 48). Penelitian dapat terlaksana secara
terstruktur dan menjadi lebih mudah apabila tersedia kerangka konseptual
penelitian yang akan dilakukan. dapat disusun kerangka konseptual seperti pada

gambar 3.2 dibawah ini.
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Kurangnya jumlah produksi
yang menyebabkan tidak
tercukupi permintaan pasar

Terbambatnya Waktu Tunggu

Bahan Baku Produk Sebelum

Di Proses PT. Fajar Bayzury
And Brother

\ 4

Jumlah Permintaan

Kurangnya pasokan bahan baku
dan sering terjadinya kerusakan
mesin dan jumlah operator

A4

Waiting
(Waktu Menunggu)

—> Value added

C t St
— waste ARV

Banyaknya Tandan Buah Segar
Yang Cacat PT. Fajar Bayzury
And Brother

Y

Jumlah Produksi

NonValue
added

Future Stap
il

Map

Banyaknya Bahan Baku Yang
Tidak Memenuhi Standar Kualitas
Dan Banyaknya Produk Yang
Tidak Memenuhi Standar Kualitas

Defect (Produk Cacat)

Sumber: Palak P. Sheth. (2014)

Gambar 3.2. Kerangka Konseptual Penelitian




3.4.

3.5.

Objek Penelitian
Objek dari penelitian ini terfokus pada proses produksi CPO di PT. Fajar
Bayzury And Brother, yang penulis teliti adalah pada saat proses pengolahan TBS
penkerjaan atau produksi baik dalam aliran material maupun aliran informasi yang
terjadi untuk mengetahui tingkat pemborosan berupa produksi berlebihan, waktu
tunggu, jumlah permintaan, jumlah produksi, trasnfortasi dan produk cacat yang

terjadi selama proses produksi berlangsung.

Identifikasi Data
a. Data Primer
Data yang diperoleh secara langsung diperoleh dari hasil pengamatan
(observasi) langsung dan perhitungan langsung selama melakukan penelitian,
meliputi :
1) Data uraian proses kerja, dari kegiatan bahan baku hingga produk jadi.
2) Uraian proses kerja pada produksi CPO PT. Fajar Bayzury And Brother
3) Data jumlah permintaan
4) Data Jumlah Produksi CPO dalam 6 bulan Terakhir
5) Waste yang terjadi pada PT. Fajar Bayzury And Brother yang berupa
produksi berlebihan, waktu menunggu, tranportasi, dan produk cacat.
6) Data seberapa lama dan jumlah penumpukan (Delay Time).
b. Data Sekunder
Data sekunder adalah data yang diperoleh dari hasil wawancara dengan
menejer pabrik yang bergerak dibidang pengolahan TBS, pemilik perusahaan

atau operator untuk mendapatkan hasil informasi dan data yang berhubungan
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dengan penelitian, seperti jam kerja, urutan kegiatan pekerjaan, jumlah pekerja,

sejarah perusahaan, dan struktur organisasi.

3.6.

3.6.1.

1) Uptime, change overtime, aliraan informasi dan material.
2) Jumlah Permintaan
3) Jumlah Produksi CPO

4) Jumlah operator dan jam kerja pada PT. Fajar Bayzury And Brother.

Metode Penelitian
Metode Pengumpulan Data

Adapun metode yang digunakan untuk mengumpulkan data dalam

melakukan penelitian, yaitu:

Melakukan observasi atau pengamatan langsung terhadap objek
penelitian yang dikaji, yaitu melihat proses produksi TBS. Adapun
pengukuran waktu siklus dilakukan dengan menggunakan metode
stopwatch time study.

Studi pustaka, yaitu pengumpulan data sekunder yang diperoleh dengan
cara membaca pustaka yang memiliki hubungan dengan objek yang
diteliti. Penelitian ini, data yang dikumpulkan dapat diuraikan sebagai
Data yang diperoleh dengan cara pengamatan atau pengukuran langsung,

antara lain :

38



39

a. Waktu siklus
Data waktu siklus diperoleh dengan cara menghitung waktu yang
dibutuhkan pada saat TBS masuk dari loading Ramp hingga proses
selesai.
b. Layout PT. Fajar Bayzury And Brother.
Data Layout perusahaan diperoleh dengan cara menggambarkan tata
letak fasilitas di lantai produksi.
c. Proses Produksi aktual
Data proses produksi aktual diperoleh dengan cara menggambarkan
flow process chart dari proses pengolahan TBS.
Instrumen yang digunakan dalam pengambilan data primer adalah:
a. Stopwatch untuk menghitung waktu siklus.
b. Jumlah Permintaan
c. Data Jumlah Produksi CPO PT. Fajar Bayzury And Brother
d. Meteran untuk mengukur panjang dan lebar layout, stasiun Sterilizer.

e. Tabel pengumpulan data (worksheet) untuk mencatat waktu siklus

Data yang diperoleh dari data historis PT. Fajar Bayzury And Brother, antara
lain:

a. Aliran informasi di lantai produksi

b. Jumlah operator dan jam kerja

c. Data Uptime Mesin

d. Data change overtime



3.7.

Variabel Penelitian

Adapun variabel yang digunakan dalam penelitian ini adalah:

1. Variabel Independen

3.8.

Variabel independen dalam penelitian ini adalah atribut kerja
antara lain :
Over production (produksi berlebian) banyaknya produk yang tidak masuk

dalam proses produksi di stasiun thresser.

. Data Jumlah Permintaan yang terjadi selama 6 bulan terakhir

. Data Jumlah Produksi yang terjadi dalam 6 bulan terakhir.

Waiting (waktu menunggu) lamanya waktu tunggu bahan baku produk
sebelum di proses di stasiun sterilizer dan stasiun thresser.
Transportation (tranportasi) lamanya waktu perpindahan bahan baku atau
alat yang tidak diperlukan di stasiun sterilizer.

Defect (produk cacat) banyaknya tandan buah segar yang cacat sebelum
masuk stasiun sterilizer dan banyaknya bahan baku yang tidak memenuhi
standar kualitas ,banyaknya produk yang tidak memenuhi standar
kualitas.

Waktu siklus waktu penyelesaian produk

Variabel Dependen

Variabel terikat dalam penelitian ini adalah:

a) Waktu Standar

Waktu standar menyatakan waktu yang dibutuhkan secara wajar oleh operator
yang normal untuk menyelesaikan pekerjaannya yang dikerjakan dalam sistem

kerja terbaik saat itu.
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b) Current state map
Current State Map menggambarkan peta pembuatan produk secara
keseluruhan disertai dengan aliran material dan aliran informasi
berdasarkan kondisi pabrik yang sekarang.

c) Kegiatan Value added
Value added menyatakan aktivitas bernilai tambahan yang terjadi dalam
menyelesaikan produk.

d) Kegiatan Non Value added
Non value added menyatakan penyebab dari pemborosan yang terjadi.

e) Waste
Waste menyatakan pemborosan waktu yang terjadi.

f) Future state map
Future state map merupakan pemetaan proses produksi setelah dilakukan

pengurangan waste.

3.9.  Alur Penelitian
Alur Penelitian dapat dilihat pada blok diagram metodologi penelitian

pada Gambar 3.3. Flow Chart Prosedur Penelitian
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Studi pendahuluan

Pengamatan Langsung
Wawancara

Studi Literatur
o  Buku

o Jurnal dan Skripsi
e Langkah penyelesaian

v

Mengapa sistem persedian dan produksi Crude Plum Oil (CPO) di PT. Fajar Baizury and Brother belum optimal?
Bagaimana cara membandingkan sistem persedian bahan baku dan jumlah produksi dengan kondisi yang terjadi dilapangan

Rumusan Masalah

sehingga dapat meminimasi permasalahan yang terjadi?.

v

Menentukan persedian bahan baku yang optimal dan jumlah produksi dengan pendekatan konsep lean manufacturing di PT.

Fajar Baizury And Brother.

Menentukan Perbandingan antara sistem persedian usulan dengan kondisi yang terjadi dilapangan sehingga dapat ditinjau

sesuai keadaan.

Tujuan Masalah

v

Pengumpulan Data

v

v

Data Primer
Jumlah Permintaan
Jumlah Produksi
Layout
Waiting, Defect, Transpotasi

Data Sekunder
Uptime, Change Overtime, Aliran
Informasi dan Material
Jumlah Operator dan Jam Kerja
Data Produksi

!

Pengolahan Data

v

Pembentukan Current Stap Map

v

Analisis Current Stap Map

v

Pembentukan Furture Stap Map

N

\d

Analisis Masalah

v

Kesimpulan dan Saran

Gambar 3.3.

Selesai

Flow Chart Prosedur Penelitian
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Berdasarkan alur penelitian diatas menyimpulkan bahwasanya dalam
tahap-tahap penelitian dimulai dengan studi pendahuluan dan studi literatur, untuk
mendapatkan studinya peneliti melakukan pengamatan langsung terhadap objek
yang diteliti, melakukan wawancara, mencari sumber Pustaka dari berbagai
sumber seperti, buku, jurnal, skripsi dan langkah penelitian. Setelah mendapatkan
berbagai sumber Pustaka atau rujukan, tahap berikutnya merumuskan atau
mengidentifikasi permasalahan yang terjadi pada objek penelitian,berdasarkan
objek yang peneliti amati didapatkan masalah pada objek penelitian yaitu:
persedian CPO di perusahaan belum optimal dan bagaimana membandingkan
sistem persedian bahan baku dan jumlah produksi dengan kondisi yang terjadi
dilapangan sehingga dapat diminimalisasi permasalahan terjadi.

Setelah mendapatkan latar belakang permasalahan yang terjadi pada
perusahaan kemudian peneliti merumuskan tujuan yang akan dicapai selama
penelitian, dalam hal ini peneliti merumuskan tujuannya diantaranya: menentukan
persediaan bahan baku yang optimal dan jumlah produksi dengan melakukan
pendekatan sistem lean manufacturing menggunakan metode Value Stream
Mapping dan menentukan perbandingan antara sistem persediaan usulan dengan
kondisi yang terjadi dilapangan.

Langkah Dberikutnya dengan melakukan pengumpulan data yang
didapatkan selama proses penelitian berlangsung diatara data primer dan data
skunder dimana data primer sebagai berikut: data jumlah permintaan, jumlah
produksi dalam kurun waktu 6 bulan yang dimulai dari April sampai September
2021, data waktu menunggu (waiting), Defect, Transpot dan layout perusahaan

dan untuk data sekunder yang dikumpulkan diantaranya data Uptime, Change



Overtime, aliran Informasi dan material, jumlah operator, jam kerja dan data
produksi.

Tahapan selanjutnya peneliti melakukan pengolahan data dengan
menggunakan konsep Lean Manufacturing metode Value Stream Mapping,
dimana dalam menerapkan metode Value Stream Mapping tahapan pertama yaitu
pemebentukan current stap map dalam hal ini data yang diolah antara lain yakni:
menjelaskan uraian kerja, mengidentifikasi data waste yang berlebihan dalam
menentukan jumlah persedian, penentuan waktu standar proses produksi yaitu
dengan menghitung kecukupan data dan keseragaman data produksi, menghitung
kapasitas Work In Process, pembentukan SIPOC, Pembuatan peta untuk setiap
kategori proses (Door to Door Flow), dan pembentukan peta aliran secara
keseluruhan.

Berikutnya melakukan Analisis Current Stap Map, tahapan ini peneliti
menentukan Value Added Time (VA) dan Non Value Added Time (NVA), Analisis
non value added time, Analisis Pemborosan, Penentuan Akar Masalah
Pemborosan, dan tahapan pengolahan data yang terakhir yakni pembentukan
Future Stap Map, dalam pembentukan ini peneliti harus melakukan Penyusunan
tindakan perbaikan dengan Lean Manufacturing dan Evaluasi hasil rancangan
sesuai dengan jumlah persedian yang terjadi serta memberikan kesimpulan dan

saran dalam penelitian.
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BAB 4

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1. Pengumpulan Data
4.1.1. Uraian Kerja

PT. Fajar Baizury And Brother merupakan salah satu perusahaan yang
bergerak dalam bidang pengolahan TBS menjadi CPO, pada proses produksi di
PT. Fajar Baizury And Brother seringkali mengalami ketidaksesuaian antara
jumlah produksi dengan jumlah permintaan pasar, hal ini sangat berdampak
negative bagi pihak perusahaan selama ini jumlah produksi sangat tergantung
dengan persedian bahan baku yang ada. Pada produksi CPO PT. Fajar Baizury
And Brother ini hampir sama dengan perusahan pengolahan sawit lainnya dalam
tahapan proses produksinya diantaranya sebagai berikut:
Berikut merupakan uraian proses setiap aktivitas yang terjadi sebagai berikut:

1. Loading Ramp

Gambar 4.1. Loading Ramp

45



46

Tahap Pertama pada pengolahan Produksi CPO di P PT. Fajar Baizury
And Brother yakni tahap masuknya mobil angkutan Tandan Buah Segar
dipenimbangan sehingga dapat diketahui seberapa banyak muatan TBS yang akan
masuk diloading ramp. Loading Ramp adalah proses memasukkan TBS ke dalam
lori untuk memasukkan ke dalam perebusan. Dalam satu lori terdapat 2,5 ton TBS
dan jumlah lori ada 8 buah yang dimasukkan ke dalam perebusan. TBS yang tela
ditimbang dibawa ke loading ramp. Adapun fungsi dari pada loading ramp adalah
tempat menampung TBS sementara dari kebun sebelum diproses dan untuk
mengurangi kadar kotoran.

2. Penyortiran (Grading).

.2. Sti Prtiran

Proses selanjutnya adalah identifikasi kegiatan setelah tandan buah segar
dimasukkan ke lori, tahap selanjutnya yakni menunggu bahan baku untuk masuk
kebagian perebusan dengan sistem antrian, hal ini disebabkan banyaknya antrian
lori didepan yang telah selesai masuk tahap perebusan sebelumnya. hal ini dapat

menghambat proses perebusan buah untuk tahap selanjutnya.
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3. Sterilizer (Perebusan)

Aktivitas ini salah satu kegiatan yang membutuhkan peran operator dalam
pengerjaannya, Stasiun sterilizer merupakan proses perebusan atau sterilisasi yang
dilakukan dalam bejana bertekanan (sterilizer) dengan menggunakan uap air
jenuh (saturated steam). Stasiun sterilizer merupakan tahapan awal dalam
pengolahan Tandan Buah Segar (TBS). Sterilizer adalah bejana uap bertekanan
yang digunakan untuk merebus TBS dengan uap (steam). Steam yang digunakan
adalah saturated steam dengan tekanan 2,8-3,0 kg/cm2 dan suhu 1100C -1200C
yang diinjeksi dari Back Preasure Vessel (BPV) untuk mencapai perebusan
dengan sistem triple pick. Satu siklus perebusan buah membutuhkan waktu
selama 85-90 menit. Penggunaan uap jenuh memungkinkan terjadinya proses
hidrolisa/penguapan terhadap air di dalam buah, jika menggunakan uap kering
yang dapat menyebabkan kulit buah hangus sehingga menghambat penguapan air

dalam daging buah dan dapat juga mempersulit proses pengempaan.
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4. Threser (Bantingan)

y T Wl
< FUI‘] | | )

| Gambar 4.. Threser (Bantlnga

Stasiun Thresing (penebahan) adalah stasiun pemisahan brondolan dengan
janjangan kosong. Setelah direbus, tandan buah dimasukkan kedalam alat penebah
(thresher). Tujuannya untuk melepaskan brondolan dari janjangan. Proses
perontokan berlangsung akibat terbantingnya berulang-ulang tandan buah di
dalam alat penebah, yang berputar dengan kecepatan +23 rpm. Tahapan ini
merupakan proses perebusan yang menjadi aktivitas yang paling penting distasiun
sterilizer sistem perebusan yang dipilih harus sesuai dengan kemampuan boiler
memproduksi uap, dengan sasaran bahwa tujuan perebusan dapat tercapai. Sistem
perebusan yang lazim dikenal di PKS adalah single peak adalah pola puncak
pembuangan dan pemasukaan uap yang tidak merubaah pola selama satu siklus
yang terbentuk selama proses perebusan, satu puncak degan tekanan mencapai
1,8-2 kg/cm2 tindakan 0-25 menit, double peak pola puncak yang terbentuk
selama proses perebusan ada dua puncak akibat Tindakan pembuangan uap dan
pemasukan uap kemudian dilanjut dengan pemasukan penahanan dan

pembuangan uap selama perebusan satu siklus dengan tekanan mencapai 2,8-
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2kg/cm2 25-45 menit, tripple peak pola Tindakan pemasukan uap penahan uap
dan pembuangan uap selama proses perebusan satu siklus dengan tekanan 3,2-
3kg/cm2 45-90 menit. Sistem perebusan banyak digunakan, selain berfungsi
sebagai tindakan fisika juga dapat terjadi proses mekanik yaitu adanya goncangan
yang disebabkan oleh perubahan tekanan yang cepat. Perebusan membutuhkan
waktu penetrasi uap hingga kebagian tandan yang paling dalam. Penetrasi uap
hingga bagian dalam bersuhu 1000C membutuhkan waktu 85-90 menit.

5. Digester (pemutaran atau pengadukan)

o

Gambar 4.5. Digester

Tahap ini merupakan Brondolan yang telah rontok pada proses penebahan,
selanjutnya dimasukkan ke dalam alat pengaduk (digester). Didalam alat
pengaduk brondolan diremas / lumat dengan pisau pengaduk yang berputar sambil
di panaskan. Proses pengadukan berlangsung akibat adanya gesekan antar pisau
dengan brondolan dan adanya tekanan gaya berat dari brondolan yang terisi penuh
dalam alat pengaduk. Pada stasiun ini terjadi proses pemisahaan daging buah
(mesocarp) dengan biji (nut) dan proses pengambilan minyak kasar dari daging

buah



6.
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Klarifikasi (Clarification)

Gambar 4.6 Stasiun Clarification

Stasiun klarifikasi melalui sand trap berfungsi sebagai perangkap
pasir, vibro separator untuk menyaring benda-benda kasar dari cairan. Crude
oil dipompakan ke VCT untuk memisahkan sebagian minyak dari sludge
dengan perbedaan berat jenis (temperature 90-950C), minyak yang berada
dilapisan atas dialirkan ke oil tank selanjutnya ke oil purifier untuk
memisahkan kotoran yang masih ada dan terakhir dipompakan ke vaccum
dryer untuk memisahkan sisa air yang masih ada dan selanjutnya dipompakan
ke tangki timbun. Cara kerja stasiun Klarifikasi untuk memurnikan CPO
menjadi minyak kelapa sawit murni diperlukan kerja beberapa mesin. Setiap
mesin ditata sesuai dengan urutan kerja dalam proses pemurnian minyak
kelapa sawit. Sehingga setiap proses dalam stasiun pemurnian dapat berjalan
dengan lancar dan tepat. Menghasilkan minyak kelapa sawit sesuai standar

dan mutu yang telah ditetapkan oleh pabrik minyak kelapa sawit.



51

7. Pemisahan Biji dan Kernel

Gamar 4.7 Stasiun Pemisahan Biji dan Kernel J
Stasiun kernel berfungsi untuk memperoleh biji inti dengan cara mengupas
atau memisahkan cangkang dengan biji inti.Campuran ampas (fibre) dan biji
(nut) yang keluar dari screw press diproses untuk menghasilkan cangkang
(shell) dari fibre sebagai bahan bakar boiler dan biji inti ( kernel ) sebagai
hasil produksi yang siap dipasarkan.

8. Stasiun Penyimpanan

Daily tank merupakan tempat pengumpulan dan penimbunan minyak
yang telah diproses di dalam vacuum dryer. Daily tank ini berkapasitas 50 ton

dan temperatur penyimpanan berkisar antara 40°C -50°C.
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9. Ruang Mesin

PALH Ol STORA
DESPATCH

ol
Ig.""'

Ruang mesin merupakan stasiun pembangkit tenaga listrik yang akan
dipergunakan dalam pengolahan minyak kelapa sawit ataupun keperluan
penerangan di lokasi kerja / pabrik.

10. Stasiun Pengisian CPO

A A

Gambar 4.10 Stasiun Pengisian CPO

Penyimpanan inti produksi sebelum dikirim keluar untuk dijual.
Kernel Storage pada umumnya berupa bulk silo yang seharusnya dilengkapi

dengan fan agar uap yang masih terkandung dalam inti.
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4.1.2. Data Waktu Siklus

Tabel 4.1 Data Waktu Siklus proses

Proses
Ruang
Loading _ N Threser - Pemisahan Biji Stasiun Mesi stasiun
_ Penyortiran  Sterilizer ;. ..y  Digester  Clarification _ . o
Siklus Ramp _ _ (Menit) ] ) dan Kernel Penyimpanan Meni Pengisian
_ (Menit)  (Menit) (Menit) (Menit) _ _ (Menit) _
(Menit) (Menit) (Menit) CPO (Menit)
1 5.00 68 90 86 75 87 360 50 5 71
2 5.00 65 87 87 76 85 356 49 4 65
3 5.00 70 89 90 80 88 360 48 5 70
4 5.00 75 91 91 78 84 363 53 6 69
5 5.00 69 85 88 75 83 361 51 7 67
6 5.00 68 87 83 77 88 358 48 4 65
7 5.00 71 90 87 76 86 359 53 6 68
8 5.00 68 79 91 80 85 362 52 5 69
9 5.00 72 84 92 78 87 358 49 4 67
10 5.00 68 86 88 79 86 359 51 6 65




4.1.3. Data Jumlah Permintaan

Tabel 4.2 Data Jumlah Permintaan (Ton)

Hari permintaan persediaan
1 700 500
2 600 450
3 500 490
4 500 500
5 500 500
6 800 600
7 900 600
8 800 700
9 500 500
10 500 480
11 600 489
12 600 500
13 700 600
14 600 590
15 500 500
16 800 680
17 800 700
18 700 650
19 600 550
20 500 490
21 900 700
22 700 660
23 600 500
24 500 500
25 500 480
26 600 540
27 700 580
28 700 630
29 600 550
30 500 480

Total 19000 16689

45
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4.1.4. layout Lantai Produksi

Digester
_________________
L

Pemisah Biji dan
Kernel

Storage CPO

Clarification

RS A A A A
e — — — — ———— —
Tresh __\X V_ \Ié]/_\ ><_|/_\[§£_\>( / __ Steriizer
_
Pengisian CPO Sortir Kebun PT : :
U o0oodoad U 0o o o od Loading Ramp
parking
Pusat Administrasi PT

7N\ Security
Pos Tamu /\

Gambar 4.11 Layout Lantai Produksi Awal

45
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4.1.5. Untuk Melengkapi Data Kondisi

Dari hasil wawancara dengan pihak di PT. Fajar Baizury And Brother
diperoleh data jumlah pekerja pada setiap proses dan uptime, scrap, change over
time dan jumlah operator untuk setiap proses. Data selengkapnya dapat dilihat
pada tabel 4.3.

Tabel 4.3. Data Untuk Melengkapi Kondisi

No Proses Uptime Scrap Change over Jumlah Operator
(%) (%)  time (detik) (Orang)
1.  Menimbang buah 100% 0

sawit ke truck

2 Perpindahan buah 100% 0.2%
sawit kesortir
3 pergeseran loridari  100% 0.3% 0 1
Loading Ramp
4 Menyortir TBS 100% - 0 6
5 Pengecekan CPO 100% - 0 1
6 Lori menunggu 100% - 0 1
7 Penarikan lori 100% 0.2% 0 1
8 Perebusan 100%  0.4% 0 1
9 pengangkatan lori 100% 0.3% 0 2
ke Thresser
10 Pengecekan Tangki 100% 0.3% 0 1

Sumber : Pengumpulan Data, 2020



4.1.6.

a)

S7

indentifikasi Waste

Over Production (Produksi berlebihan)

Over Production distasiun pengolahan CPO yang terjadi selama proses
produksi berlangsung ini terjadi pada berbagai stasiun diantaranya pada
stasiun Strerilizer, Thresser, digester, Clarification dan terjadi pada stasiun
Pemisahan biji dan kernel hal terjadi akibat jumlah kapasitas produksi
melebihi daya tampung alat dan mesin yang digunakan pada saat proses
produksi berlangsung. Berikut ini merupakan data jumlah over production
yang terjadi selama proses produksi berlangsung pada pengolahan CPO
PT. Fajar Baizury and Brother:

Tabel 4.4. Data Over Production

Strerilizer Thresser digester Clarification  Pemisahan

No Jam
(Ton) (Ton) (Ton) (Ton) biji (Ton)
1 2 5 5 5 2 10:00
2 5 2 2 1 5 10:00
3 2 5 5 5 1 10:00
4 5 4 5 0 0 10:00
5 3 1 3 5 2 10:00
6 5 1 6 0 5 10:00
7 5 5 2 5 5 10:00
8 4 4 3 3 5 10:00
9 5 1 7 5 1 10:00
10 2 7 5 1 5 10:00
Total 38 35 43 30 31




b) Waiting ( Waktu Menunggu)
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Adapun waktu menunggu yang terjadi dalam proses produksi TBS terjadi

dibeberaoa stasiun diantaranya distasiun Loading Ramp, sterilizer,

Penyortiran, Thresser, Digester, Clarification, Pemisahan biji dan Kernel,

Ruang Mesin dan Stasiun Pengisian CPO selama 7 hari kerja antara lain

sebagai berikut:

Tabel 4.5. Data Waiting

Indentifkasi waktu menunggu

Delay Mesin atau Operator Waktu
alat (menit)
Mobil Masuk Penimbangan  Melihat seberapa banyak 1.30
ketimbangan muatan
Menunggu TBS Mobil truk Menunggu semua TBS 2.56
dituangkan dari mobil jatuh
Lori menunggu Lori diam Melakukan kegiatan 2.51
didepan sterilizer tanpa adanya pribadi seperti, main
pegerakan handphone dll
Lori berjalan Mesin dan lori Melakukan kegiatan 1.66
kebagian perebusan bergerak pribadi seperti, main
handphone dll
Perebusan Mesin steam Melakukan kegiatan 87
beroperasi pribadi seperti, main
handphone dll
Diangkat convayer ke Mesin Operator tidak 0.40




59

Thresser conveyer beraktivitas apapun
berjalan
Pemisahan Brondolan Thresser Operator tidak 3.56
dengan jenjang Beroperasi beraktivitas
Pengadukan digester Digester Operator memantau 15.40
Beroperasi mesin
Menunggu Pengisian Selang Operator hanya 10.20
Minyak Berjalan menunggu
Pemanasan Mesindan ~ Mesinbaru  Operator hanya menungu 4.30
Peralatan Menyala sampai mesin panas

Total delay 128.89

c) Transpotasi
Adapun yang termasuk salah satu waktu terbuang adalah terjadinya
pergerakan yang dilakukan oleh operator terhadap objek yang ingin
dilakukan dengan melakukan aktivitas berjalan dari stasiun ke stasiun
lainnya waktu transportasi yang jauh dari aktivitas yang semestinya
sebagai berikut:

Tabel 4.6. Data waktu Transportasi

Indentifkasi waktu Transportasi

Transportasi Operator Waktu
(menit)
Pembongkaran TBS Operator berjalan menuju 0.56

dari Mobil tempat peralatan
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Pergeseran lori dari Operator berjalan menuju 0.33
loading ramp panel.
Berjalan mengambil rantai 0.55
Lori masuk kaitan
kesterilizer Berjalan megaitkan rantai ke 0.50
lori
Penarikan lori Berjalan menuju ketempat 0.50
pencongkelan lori
Perebusan selesai Berjalan menuju rantai lori 0.30
Menurunkan lori Operator menuju lori untuk 1.00
kosong ke rail track memasang kaitan
Pemberian air di Operator mengambil air pada 1.20
Screw press digester tempat pemyimpanan
Pencucian / ganti air Pengambilan air 1.30
Calsium
Total Transportasi 6.24
d) Defect (Produk Cacat)
Tabel 4.7. Data Defect
Identifikasi Defect Total (kg)
Penyortiran TBS 20
Pergeseran lori dari loading ramp 20 kg
Perebusan selesai dan pengangkatan lori ke Thresser 8 kg
Pemipilan pada mesin Thresser 35
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Banyaknya brondolan yang berserakan pada stasiun 15
Pengempaan

Adanya Nut yang tidak terpecah dengan baik 7
CPO berserakan dan tumpah pada saat pengisian ke 3

tangki penyimpanan

Total Defect 108

4.2. Pengolahan Data
4.2.1. indentifikasi Waste
a) Over Production (Produksi berlebihan)

Data over production didapatkan dari produksi berlebihan yang
terjadi dibeberapa stasiun sehingga data yang didapatkan diperoleh dengan
menghitung kecukupan, keseragaman sehingga waktu yang didapatkan
data over production yang didapatkan sebagai berikut:

Tabel 4.8. Data akhir Over Production

Stasiun Jumlah (Ton)
Strerilizer 38
Thresser 35
digester 43
Clarification 30
Pemisahan 31
biji Nut
_ 38+435+43425+.......... +31
X = = 33.66

5
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38 — 33.66)2 + (35 — 33.66)2+........ +(31 — 33.66)2
o= )+ ( 5_)1 ( )° _ 13984
BKA =X +20
= 33.66+ 2(1.3984)
=6.596 Ton
BKB =X-20

= 33.66 - 2(1.3984)

=1.003 Ton

==@== pergeseran lori dari loading ramp

Gambar 4.12 Data over production

b). Waiting ( Waktu Menunggu)

Tabel 4.9. Data delay

Operator Waktu Menit)

Melihat seberapa banyak muatan 1.30

Menunggu semua TBS jatuh 2.56
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Melakukan kegiatan pribadi seperti, main 2.51
handphone dll
Melakukan kegiatan pribadi seperti, main 1.66
handphone dll
Melakukan kegiatan pribadi seperti, main 87
handphone dll
Operator tidak beraktivitas apapun 0.40
Operator tidak beraktivitas 3.56
Operator memantau mesin 15.40
Operator hanya menunggu 10.20
Operator menungu sampai mesin panas 4.30
1.304+2.56+2.51+1.66+.......... +4.30
X = 0 = 8.885
(1.30 — 8.885+........ +(4.30 — 8.885)2
o= T = 27.44
BKA =X+20
= 8.885+ 2(27.44)

= 92.39344 menit

=90.12143- 2(1.136008)



X =

= 87.84941 menit

DATA DELAY

93
92
91
90
89
88
87
86
85
1 2 3 4 5

=@= data delay BKA BKB

Gambar 4.13 Data Delay

c). Transpotasi

Tabel 4.10. Data Transpotasi

Operator

Waktu Menit)

Operator berjalan menuju tempat peralatan

Operator berjalan menuju panel.
Berjalan mengambil rantai kaitan
Berjalan megaitkan rantai ke lori

Berjalan menuju ketempat pencongkelan lori

Berjalan menuju rantai lori
Operator menuju lori untuk memasang kaitan
Operator mengambil air pada tempat pemyimpanan

Pengambilan air

0.56

0.33

0.55

0.50

0.50

0.30

1.00

1.20

1.30

0.56+0.33+0.55+0.50+.......... +1.30
9

= 2.185714

64
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18 — 2.18)2 + (2.10 — 2.18)2+........ +(2.25 — 2.18)2
J(218 - 2.18)2 + ( _
T 0.059402
BKA =X+20
= 2.185714+ 2(0.059402)
= 2.304518 menit
BKB =X-20
= 2.185714- 2(0.059402)
=2.066911 menit
2,12
@“‘—"* bl 2:0669 11...2,066911. 2,066911. .2,066911. 2,066911
==@== Data Delay ==@== BKA === BKB
Gambar 4.14 Data Transport
Defect
Tabel 4.11. Data defact
Hari Total (Kg)
Penyortiran TBS 20
Pergeseran lori dari loading ramp 20 kg
Perebusan selesai dan pengangkatan lori ke Thresser 8 kg

Pemipilan pada mesin Thresser 35




Banyaknya brondolan yang berserakan pada stasiun 15
Pengempaan
Adanya Nut yang tidak terpecah dengan baik 7
CPO berserakan dan tumpah pada saat pengisian ke 3
tangki penyimpanan
204+2048+35+.......... +3
X = 7 = 25..28571
(28 — 25.28)2 + (25 — 25.28)%+........ +(25 — 25.28)2
o=V = 1.976047
7—-1
BKA =X+20

= 25.28571+ 2(1.976047)

=29.23781 kg

= 25.28571- 2(1.976047)

= 21.33362 kg

66
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Produk Cacat

SENIN SELASA RABU KAMIS JUMAT SABTU MINGGU

Data Defect BKA BKB
Gambar 4.15 Data Defect
4.2.2 Penentuan Waktu Standar Proses operator dan mesin
Informasi yang dibutuhkan dalam membuat sebuah peta untuk setiap
kategori proses (door-to-door -flow) disepanjang value stream antara lain ialah
pemilihan model line, Value Stream Manager, dan waktu standar. Pemilihan
model line disini yaitu tandan buah segar hal ini dikarenakan tandan buah segar
merupakan jenis produk yang diproses dari tahap loading ramp sampai dengan
tahap pengisian CPO ketangki pengisian PT. Fajar Baizury and Brother.
Kemudian Value Stream Manager memberikan informasi dengan lengkap
sehingga dapat membantu dalam memberikan saran bagi perbaikan sistem proses
produksi dalam penelitian ini Value Stream Manager adalah bapak Hartono
selaku manager bidang produksi PT. Fajar Baizury and Brother.
Uji keseragaman data dan uji kecukupan data dilakukan untuk data seluruh
proses yang dimulai dari inpeksi awal hingga inpeksi akhir. Data waktu

pengamatan untuk Loading Ramp dapat dilihat pada tabel 4.7.
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Tabel 4.12. Loading Ramp

Pengamatan Waktu Siklus
1 5.00
2 5.00
3 5.00
4 5.00
5 5.00
6 5.00
7 5.00
8 5.00
9 5.00

10 5.00

Sumber : Pengumpulan Data, 2022

1. Uji Keseragaman data

Untuk menguji keseragaman data digunakan menggunakan metode statistik
tingkat keyakinan dan tingkat ketelitian yang diinginkan pengukur adalah tingkat
keyakinan 95% dan tingkat ketelitian 5%.

Tabel 4.13. Waktu Siklus Loading Ramp (Menit)

Data Waktu (X) X2 (X-x )
1 5.00 10 0
2 5.00 10 0
3 5.00 10 0
4 5.00 10 0

5 5.00 10 0
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6 5.00 10 0
7 5.00 10 0
8 5.00 10 0
9 5.00 10 0
10 5.00 10 0

Sumber : Pengumpulan Data, 2022

5.0045.00+5.004+5.00+.......... +5.00
%= =5
10
\/(5.00 — 5+ (5.00 = 5)2+........ +(5.00 — 5)2 .
7= 10—1 -
BKA =X+2¢
=5+2(0.0)
=5
BKB  =X-20
=5-2(0.02)
=5

==@== |0ading ramp

I
Gambar 4.16. Waktu Siklus Loading Ramp



2. Uji Kecukupan Data

Tabel 4.14. Uji Kecukupan Data

1 5 25
2 5 25
3 5 25
4 5 25
5 5 25
6 5 25
7 5 25
8 5 25
9 5 25
10 5 25

Sumber : Pengolahan Data, 2022

2
N,:[Z/o.hfmf.so = 1 = 0.00

Dari perhitungan di atas didapatkan N” < N maka data mencukupi



Tabel 4.15. Uji Keseragaman dan Uji Kecukupan Waktu Proses
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Uji Uji
Stasiun Rata-Rata BKB BKA N’ Keseragaman Kecukupan
data data
Loading Ramp 5 5 5 0,0000000 Seragam Cukup
Penyortiran 69,4 63,8863805 74,9136195  0,568063849 Seragam Cukup
Sterilizer 86,8 79,63217064 93,96782936 0,613731445 Seragam Cukup
Threser 88,3 82,79848506  93,80151494  0,349370069 Seragam Cukup
Digester 77,4 73,60526681  81,19473319 0,21633 Seragam Cukup
Clarification 85,9 82,57334001 89,22665999 0,134981115 Seragam Cukup
Pemisahan Biji
359,6 355,4688178  363,7311822 0,011878233 Seragam Cukup
dan Kernel
Stasiun
50,4 46,60526681 54,19473319  0,510204082 Seragam Cukup
Penyimpanan
Ruang Mesin 5,2 3,134408882  7,265591118  14,20118343 Seragam Tidak Cukup
stasiun Pengisian
67,6 -64,02235541  199,2223554  0,371135464 Seragam Cukup

CPO

Sumber : Pengolahan Data, 2022

3. Perhitungan Waktu Siklus Operator

Waktu siklus operator adalah waktu siklus dari aktivitas operator diluar proses

kerja mesin. Waktu siklus inilah yang akan dihitung waktu standarnya, kemudian

hasil waktu tersebut ditambahkan dengan waktu proses alat. Perincian aktivitas

inpeksi awal dapat dilihat pada tabel 4.16 sebagai berikut.
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Tabel 4.16. Perincian Aktivitas loading ramp

No Aktivitas Waktu Siklus (Menit)
1 Operator melakukan penimbangan 1
2 Mobil berjalan kepenyortiran 1.58
3 Pemasukan Buah kepenyortiran 2.42
Total Waktu 5.00

Sumber : Pengolahan Data, 2022

Jadi, waktu perhitungan waktu siklus operator adalah 5 menit
4. Perhitungan Waktu Normal

Penelitian ini nilai rating faktor dari operator yang diukur dari waktu
siklusnya untuk proses pergeseran lori dari Loading Ramp adalah 1 (rf = 1). Hal
ini disebabkan operator yang bekerja pada pergeseran lori dari Loading Ramp
bekerja normal , sehingga nilai rating faktornya operator yang diamati adalah 1.
Sehingga waktu normal untuk inpeksi awal sama dengan waktu siklusnya.
5. Perhitungan Waktu Standar

Menghitung waktu standar dapat diperoleh dari waktu normal yang telah
ditambahi dengan waktu kelonggaran (allowance) yang dialami oleh operator
dalam memenuhi kebutuhan pribadi, menghilangkan fatigue (kelelahan), atau
untuk hambatan hambatan yang tidak dapat terhindarkan. Adapun allowance

operator untuk pergeseran lori dari Loading Ramp dapat pada tabel 4.17 berikut.
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Tabel 4.17. Allowance Operator loading ramp

FAKTOR % Allowance
a. Tenaga yang dikeluarkan (sangat ringan) 7.5
b. Sikap kerja (berdiri dua kaki) 1
c. Gerakan kerja (normal) 0

d. Kelelahan mata (pandangan terus menerus

7,5
dengan fokus tetap)
e. Keadaan temperatur tempat kerja (normal) 2
f. Keadaan atmosfir (bau bauan) 5
g. Keadaan lingkungan (jika faktor-faktor yang
berpengaruh dapat menurunkan kualitas) '
Total 24
Sumber : Pengolahan Data, 2020
WS = (150 a0
Ws =5 ( 100
100—24

=5.58522632 Menit/ aktivitas
Diperoleh waktu standar untuk elemen Pergeseran lori dari loading ramp
5.58522632 Menit.

Tabel 4.18. Rekapitulasi Perhitungan waktu standar

Stasiun Kerja Waktu Siklus Rf  Waktu Allowance Waktu

(Menit) Normal Standar
Loading Ramp 68 0,89 445 24 5,85526
Penyortiran 90 0,88 61,072 24,5 80,8900

Sterilizer 86 0,82 71,176 17,5 86,2739
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Threser 75 0,92 81,236 17,5 98,4678
Digester 87 0,87 67,338 16,5 80,6443
Clarification 360 0.85 70,438 19,5 87,5006
Lori Pemisahan 50 0.85 305,66 26,5 415,863

Biji dan Kernel
Stasiun 5 0.85 42,9408 16,5 51,4261
Penyimpanan

Ruang Mesin 71 0.89 4,4356 16,5 5,31209

Sumber : Pengolahan Data, 2022
6. Perhitungan kapasitas dan Work In Process (WIP)

Kapasitas merupakan banyaknya unit yang bisa dihasilkan setiap stasiun
kerja per satuan waktu. Dengan menentukan kapasitas dapat diketahui distasiun
mana yang mengalami work in process waktu yang digunakan untuk perhitungan
adalah penjumlahan waktu standar dan waktu transportasi. Perincian waktu
transportasi Operator berjalan menuju tempat peralatan dapat dilihat pada tabel
4.19 berikut.

Tabel 4.19. Perincian Waktu Operator berjalan menuju tempat peralatan

No Aktivitas Waktu (Menit)
1 Operator berjalan menuju panel 0.30
Total Waktu 0.30

Sumber : Pengolahan Data, 2022
Dari tabel diatas dapat dilihat bahwa waktu transportasi untuk aktivitas
Operator berjalan menuju tempat peralatan adalah 0.30 Menit. Jadi total waktu

yang dibutuhkan Pergeseran lori dari loading ramp adalah 0.56 + 0.30 = 1.26
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Menit. Kemudian dihitung kapasitas Operator berjalan menuju tempat peralatan

dengan rumus sebagai berikut.

JamKerja

Kapasitas Harian x =
Total waktu standar

Kapasitas Harian x = %9 ~ 380,95
1.26

Karena pada aktivitas Operator berjalan menuju tempat peralatan hanya
mempunyai 1 operator untuk Operator berjalan menuju tempat peralatan adalah
380 kali berjalan ketempat peralatan yang dihasilkan. Hasil perhitungan kapasitas
distasiun kerja lainnya dapat dilihat pada tabel 4.20 berikut.

Tabel 4.20. Perhitungan Kapasitas Setiap Stasiun Kerja

Waktu Standart ~ Waktu Transportasi Kapasitas Harian
Stasiun Kerja

(Menit) (Menit) aktivitas (Menit)
Loading Ramp 5,85526 1.26 380
Penyortiran 80,8900 0.33 1454
Sterilizer 86,2739 0.55 872
Threser 98,4678 0.50 960
Digester 80,6443 0.50 960
Clarification 87,5006 0.30 1600
Pemisahan Biji 2086
415,863 0.23
dan Kernel
Penyimpanan 51,4261 0.27 1777
Ruang Mesin 5,31209 1.32 363
stasiun 192
5,85526 1.50

Pengisian CPO

Sumber : Pengolahan Data, 2022
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Hasil keseimbangan jumlah kapasitas harian yang dapat diproduksi dengan
lintasan pada saat memproses produksi distasiun sterilizer di PT. Fajar Baizury

and Brother dapat dilihat pada gambar 4.17 sebagai berikut:

Loading Ramp Sterilizer Dlgester Pemisah Biji dan Kernel Ruang Mesin

Penyeriran Throsr Clarfieation Penyimparen Pengisan CPO
Gambar 4.17. banyaknya lintasan produksi PT. Fajar Baizury and Brother

7. Pembentukan Diagram SIPOC

Diagram SIPOC bertujuan untuk membuat aliran proses produksi pada stasiun

sterilizer yang didalamnya terdapat aliran yang dimulai dari supplier, input,

process, output dan costumer di PT. Fajar Baizury and Brother dapat dilihat pada

tabel 4.21 berikut.

Tabel 4.21. Perincian SIPOC

Supplier Input Process Output Costumer

Penyortiran

v

Loading _ — > CPO [T Tresser
ramp g Lori Sterilizer

. TBS L

A 4
Threser

+
Digester

A 4
Clarification

Y

Penyortiran

Pemisahan Biji  [L
dan Kernel

Sumber : Pengolahan Data, 2022
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8. Pembuatan peta untuk setiap kategori proses (Door to Door Flow)

Pembuatan peta dilakukan setelah diperoleh waktu standar untuk setiap
proses, adapun langkah yang digunakan dalam pembuatan peta untuk setiap
kategori proses yaitu dengan menggunakan data waktu standar dari setiap proses
ditambah dengan data lainnya seperti changeover time, scrap, uptime dan jumlah
operator atau pekerja. Adapun langkah langkah dalam pembuatan peta kategori
proses untuk pembuatan panel dimulai dari proses blanking sebagai berikut:

a. Meletakkan nama proses dibagian atas process box.
b. Memasukkan jumlah operator pada bagian proses tersebut.
c. Melengkapi process box dengan data waktu standar, changeover time,
scrap, uptime.
d. Memasukkan lead time pada proses non value added time didepan process
box dan waktu standar sebagai value added time dibawah process box.
Setelah keempat diatas dilakukan, maka akan diperoleh pada Pergeseran lori dari

loading ramp untuk pembuatan panel seperti pada gambar 4.18 berikut.

LOADING RAMP
‘\./ 2 PEKERJA
c/O 0
C/T 5
UPTIME 100%
SCRAB 0
AVAILAB 480
CAPACITY 380

Gambar 4.18 Panel loading ramp
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9. Pembentukan Peta Aliran keseluruhan Produksi
Setelah peta kategori selesai dibuat, selanjutnya tahap ini setiap proses
sepanjang Value stream digabungkan dengan aliran matrial dan aliran informasi
sehingga menjadi satu kesatuan aliran produksi adapun pengertian dari kedua
mengenai aliran tersebut sebagai berikut.
9.1 Aliran Material
Aliran material yang menggambarkan pergerakan material utama dalam
proses produksi disepanjang value stream. Material yang digunakan
adalah Tandan Buah Segar (TBS).
9.2 Aliran informasi
Aliran informasi secara manual, aliran ini didapatkan dari narasumber dan
pihak perusahaan yang menjelaskan tentang berbagai hal informasi
seperti: jadwal kegiatan harian dan mengetahui jumlah TBS dll. Current
stap map yang dilengkapi dengan aliran material dan aliran informasi

dapat dilihat pada gambar 4.19.



Production Control

5

1.26

68

3.52

Permintaan . .
Bagian Proses Produksi
Costumer
LOADING RAMP PENYORTIRAN STERILIZER TRHESSER DIGESTER CLARIFICATION PEMISAH BUT DAN KERNEL PENVTMPANAN RUANG MESIN TANGKI PENYIMPANAN

Q/ IPEKERIA @/ 10 PERERIA @/ 5 PEKERIA \’/ 3 PERTA \,} 3 PERERIA \,} S PEKERIA @/ 3 PERERIA @/ 3PERERIA \’/ 1 PERERIA @J 3 PERERIA
(=0 0 cio 0 (] [ o ] o 0 o 0 o 0 o 0 o o Co 0
or 5 » or P p - - o w - o 5 » o - o w = " o ; ’ or 0
UFTIME 100% UPTIME 1004 UPTIME 1000 UPTIME 100% UPTIME 100% IPTIME 100 UPTIME 100% UPTIME 100% IPTIME 100% UPTIME 100%
SCRAB o SCRAB 0.3% SCRAB 0.3% SCRAD 0,2% SCRAB 0.2% SCRAD 0.2% SCRAR 0.3% SCRAR 0% SCRAB it SCRAB 0.03%
AVAILAR 480 AVAILAR 480 AVAILAB 480 AVAILAB 480 AVAILAD 480 AVAILAB 480 AVAILAB 480 AVALAB 180 AVAILAB 480 AVAILAB 480
CAPACITY 0 CAPACTTY 1434 CAPACTTY amn CAPACITY 960 CAPACITY 60 CAPACITY 1600 CAPACTTY 2086 CAPACTTY ! CAPACITY 363 CAPACILY 192

90

6.02

1.40

5.16

1.30

360

71

10.20

79

Next Process

>

897

nvA 28.6

Gambar 4.19. Current Stap Map

45




BAB 5

ANALISA DAN PEMBAHASAN

5.1. Analisa Current Stap Map
5.1.1. Value Added Time (VA) dan Non Value Added Time (NVA)

Beberapa aktivitas yang termasuk value Added dan non value added. Nilai
dari value added time didapatkan dari waktu proses yang terdapat dalam current
stap map. Sedangkan non value added time adalah waktu yang dibutuhkan dalam
proses namun tidak memberi nilai tambah pada produk seperti Delay (D), Idle (1),
dan Transportasi (T).

Berikut ini perincian untuk aktivitas value added dan non value added untuk
Pergeseran lori dari loading ramp dapat dilihat pada tabel 5.1 sebagai berikut.

Tabel 5.1. Perincian Aktivitas VA dan NVA Loading Ramp

No VA NVA Waktu
Aktivitas D | I | T/|(Menit)
1 | Membersihkan Troully dan Lantai V 1.30
2 | Kutip Brondolan V 0.50
3 | Pembersihan Tiang Tiang Loading Ramp V 2.50
4 | Buka Tutup pintu Loading Ramp V 0.30
5 | Penimbangan V 1.26
Total Waktu 5 1.26 6.26
Sumber : Hasil Pembahasan, 2022
Tabel 5.2. Perincian Aktivitas VA dan NVA Penyortiran
No VA NVA Waktu
Aktivitas D | I | T /| (Menit)
1 | Menunggu penurunan TBS V 2.56
2 | Operator melakukan sortasi V 68
3 | Operator mengambil peralatan sortir V 0.56
Total Waktu 68 3.52 71.52

Sumber : Hasil Pembahasan, 2022
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Selanjutnya untuk perincian value added time dan non value added time

Stasiun Sterilizer dapat dilihat pada tabel 5.3 sebagai berikut

Tabel 5.3. Perincian Aktivitas VA dan NVA Stasiun Sterilizer

No VA NVA Waktu

Aktivitas D | I | T | (Menit)
1 | Membuka Pintu Pengaman rebusan V 3.50
2 | Menarik wire rope Capstand Thresser V 3.20
3 | Perebusan V 83.3
4 | Lori diam menunggu antrian V 251
5 | Lori berjalan kebagian perebusan V 1.66
6 | Berjalan megaitkan rantai ke lori V 0.50
7 | Berjalan mengambil rantai kaitan V 0.55
8 | Berjalan menuju ketempat pencongkelan V 0.50
9 :E?e“rjalan menuju rantai lori V 0.30
Total Waktu 90 6.02 96.02

Sumber : Hasil Pembahasan, 2022

Selanjutnya untuk perincian value added time dan non value added time

Stasiun Thresser dapat dilihat pada tabel 5.4 sebagai berikut

Tabel 5.4. Perincian Aktivitas VA dan NV A Stasiun Thresser

No VA NVA Waktu
Aktivitas D | I | T /| (Menit)
1 | Operator Hoisting Crane pembersihan v 3.40
lantai Hopper
2 | Chain man dan cage Handling pembersihan | 3.50
lantai dan cuci tiang—tiang unit mesin.
Menarik lori di posisi Hoisting Crane V 3.02
4 | Pemipilan Buah dengan Mesin V 69.38
5 | Menurunkan lori kosong ke rail track, dan | 4.30
merangkap operator sindori
6 | Mengangkat lori buah masak di tuang ke | 2.40
Auto Feeder
7 | Convayer Berjalan V 0.40
8 | Memasang kaitan V 1.00
Total Waktu 86 1.40 87.40

Sumber : Hasil Pembahasan, 2022
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Perincian value added time dan non value added time Stasiun Digester dapat
dilihat pada tabel 5.5 sebagai berikut:

Tabel 5.5. Perincian Aktivitas VA dan NVA Stasiun Digester

No VA NVA Waktu
Aktivitas D | I | T| (Detik)
1 | Mesin mengaduk Brondolan V 75
2 | Pemisahan Brondolan dengan jenjang V 3.56
3 | Digester Beroperasi V 0.40
4 | Operator mengambil air pada tempat V 1.20
pemyimpanan
Total Waktu 75 5.16 80.16

Sumber : Hasil Pembahasan, 2022

Perincian value added time dan non value added time Stasiun Clarification
dapat dilihat pada tabel 5.6 sebagai berikut:

Tabel 5.6. Perincian Aktivitas VA dan NVA Stasiun Clarification

No VA NVA Waktu
Aktivitas D | I | T| (Detik)
1 | Vibrating Screen V 30
2 | Crude Oil Tank (COT) V 28
3 | Sand Cyclon, Buffer Tank dan Decunter | 29
Sludge
4 | Pengambilan air V 1.30
Total Waktu 87 1.30 88.30

Sumber : Hasil Pembahasan, 2022

Perincian value added time dan non value added time Stasiun Pemisah Biji
dan Kernel dapat dilihat pada tabel 5.7 sebagai berikut:

Tabel 5.7. Perincian Aktivitas VA dan NVA Stasiun Pemisah Biji dan Kernel

No VA NVA Waktu
Aktivitas D | I | T| (Detik)
1 | Pemisahan Biji dan Cangkang V 360
Total Waktu 360 0 360

Sumber : Hasil Pembahasan, 2022
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Perincian value added time dan non value added time Stasiun Penyimpanan
dapat dilihat pada tabel 5.8 sebagai berikut:

Tabel 5.8. Perincian Aktivitas VA dan NVA Stasiun Stasiun Penyimpanan

No VA NVA Waktu
Aktivitas D | I | T| (Detik)
1 | Pengumpulan dan penimbunan minyak V 50
Total Waktu 50 0 50

Sumber : Hasil Pembahasan, 2022

Perincian value added time dan non value added time Stasiun Ruang Mesin
dapat dilihat pada tabel 5.9 sebagai berikut:

Tabel 5.9. Perincian Aktivitas VA dan NVA Stasiun Ruang Mesin

No VA NVA Waktu
Aktivitas D | I | T/ (Detik)
1 | Menyalakan Mesin Pembangkit V 5
Total Waktu 5 0 5

Sumber : Hasil Pembahasan, 2022

Perincian value added time dan non value added time Stasiun Pengisian
Tangki dapat dilihat pada tabel 5.10 sebagai berikut:

Tabel 5.10. Perincian Aktivitas VA dan NVA Stasiun Pengisian Tangki

No VA NVA Waktu
Aktivitas D | I | T| (Detik)

1 | Mengisi Minyak ke tangki V 71
2 | Selang Berjalan V 10.20
Total Waktu 71 10.20 81.20

Sumber : Hasil Pembahasan, 2022

5.1.2. Analisis non value added time

Waktu Siklus dari setiap proses yang merupakan value added time yang
terkadang juga memiliki unsur non value added time. Waktu siklus serta pergerakan
berlebihan yang terlalu lama dalam suatu proses pengerjaan, waktu delay, idle dan

transportasi yang lama juga dapat menyebabkan adanya non value creating time.
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Misalnya pada bagian elemen penyortiran yang dilakukan oleh pekerja, perebusan
TBS pada proses produksi ini banyak sekali waktu yang terbuang yakni menunggu
perebusan yang tahapannya membutuhkan waktu yang sangat lama yaitu antara 85-
95 menit. Selain dari segi waktu hal yang menyebabkan non value added lainnya
adalah pada proses pergeseran lori menuju tempat perebusan, dimana faktor
penyebabnya adalah adanya aktivitas berjalan menuju control panel yang dilakukan
oleh operator, hal ini merupakan aktivitas yang seharusnya tidak dilakukan yang
dapat menyebabkan pemborosan dalam pergerakan atau jangkauan operator.
Aktivitas selanjutnya yang menyebabkan non value added adalah Menunggu Lori
masuk Kesterilizer, sama halnya dengan tahapan yang pertama yaitu banyaknya
pergerakan atau jangkauan yang dilakukan oleh operator terlalu berlebihan yang
semestinya tidak diperlukan. Kemudian hal yang mengakibatkan banyaknya
pergerakan yakni pada tahapan penarikan lori, dimana pergerakannya anatara lain
pergerakan pada saat berjalan menuju dan mengambil peralatan yang dibutuhkan.
Adapun langkah yang dapat mengurangi pada proses over production, transportasi,
delay, defect dan pergerakan yang pada saat produksi pada stasiun sterilizer yakni
dengan memperhatikan layout dan peralatan yang semestinya digunakan harus
lebih terjangkau dari segi jarak pengambilan sehingga dapat menghasilkan tingkat
produktivitas dan kinerja dari operator yang lebih efektif dan efesien, kemudian
terdapat banyak hal yang seharusnya tidak dilakukan karena akan berdampak
terhadap lamanya suatu pekerjaan dilakukan. Selain itu hal yang mengakibatkan
delay dimanfaatkan sebagian operator untuk hal kepentingan pribadinya seperti:

merokok, main ponsel dan kekamar kecil dll.
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5.1.3. Analisis Pemborosan
Adapun beberapa aktivitas atau faktor yang dapat mengakibatkan terjadinya

pemborosan baik dari segi waktu, pergerakan yang tidak diperlukan pada produksi

Crude Palm QOil (CPO) di PT. Fajar Baizury and Brother sebagai berikut:

1. Over production
Over Production yang terjadi selama proses produksi berlangsung terdapat
dibeberapa stasiun seperti pada stasiun sterilizer ini terjadi pada saat
pengangkatan lori kethresser dimana, proses ini membuat kapsitas lori yang
diangkat kethesser hanya mengangkat sebanyak 7 lori dari 9 lori yang
direbus. Sehingga mengakibatkan produksi yang berlebihan dari yang
semestinya. Selain itu hal serupa juga terjadi pada stasiun trhesser dimana
pada saat terjadi pergerakan mesin jumlah kapasitas hasil perebusan sering
terjadi over atau penumpukan hal ini diakibatkan kurangnya mesin trhesser
yang tersedia dan stasiun yang sering mengalami over kapasitas yaitu terjadi
pada pengisian CPO pada mobil tangki hal ini sering terjadi penumpahan
minyak yang disebabkan tidak adanya alat pengukur seberapa banyak CPO
yang sudah masuk kedalam tangki Berikut ini data Over Production dengan
10 kali dalam waktu 7 hari perebusan dengan rata rata setiap hari mencapai
25-30 ton TBS.
2. Waktu Menunggu (delay)
Adapun terjadinya Proses Waktu menunggu dibebarapa stasiun

diantaranya: pada stasiun Loading Ramp, Penyortiran, sterilizer, Thresser,
Digester, Clarification, dan Pemisahan Biji dan Kernel hal ini dapat

dikategorikan menjadi 2 kategori yaitu waktu yang disebabkan oleh work in
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process dan operator menunggu. Work in process merupakan delay yang
terjadi diantara proses pada saat produksi berlangsung, dimana produk
menunggu untuk diproses di tahapan selanjutnya. Work in process ini
disebabkan oleh perbedaan proses pengerjaan dan perbedaan kapasitas
produksi disetiap elemen. Hal ini menunjukkan proses berjalan secara

bertahap dan tidak mengalir.

. Transportasi

Tahapan yang menjadi salah satu faktor pemborosan berikutnya
adalah Transportasi dimana terjadinya waktu pemindahan, pergerakan atau
pengambilan material dalam proses (WIP) dari satu proses ke proses
lainnya. Pemindahan atau pengambilan yang tidak efesien dapat dilihat dari
proses pengambilan alat congkel dari tempat yang jauh, kegiatan
pengambilan material antar elemen ini masih dilakukan secara manual,
seperti pada saat operator berjalan mengambil air untuk proses digester dan
perlatan seperti alat congkel hal ini karena jarak anatara material ke tempat
penarikan lori cukup Panjang yaitu 30 meter. Kegiatan ini dapat
menimbulkan kelelahan kerja dan kecelakaan yang disebabkan operator
harus bolak balik mengambil perlatan yang dapat menurunkan tingkat
kinerja dan produktivitas kerja operator.
Defect

Defect merupakan banyaknya keluaran produk yang cacat atau tidak
sesuai dengan standar mutu perusahaan, sehingga TBS yang sudah diproses

tidak masuk kedalam kriteria standarnya, hal ini dapat menyebabkan
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kerugian, namun selama ini pihak PT. Fajar Baizury and Brother tidak

terlalu memprioritaskan hasil produk yang cacat, padahal jika diteliti dan

dinilai defect sendiri dapat menurunkan produktivitas perusahaan karena

setiap kali produksi menghasilkan 28-30 kg depect.
5.1.4. Penentuan Akar Masalah Pemborosan

Berdasarkan hasil pengamatan dan diskusi dengan pihak perusahaan PT.
Fajar Baizury and Brother dapat dilihat dari tingkat pemborosan utama pada
produksi CPO yag paling besar terjadi dibagian stasiun sterilizer hal ini dianggap
paling besar karena berdasarkan pengolahan data sebelumnya stasiun ini paling
banyak menghasilkan depect hal ini wajar dikarenakan adanya pemborosan dari
segi waktu menunggu dan waktu transportasi yang lama, pergerakan yang
berlebihan dan jarak antara peralatan yang dibutuhkan dalam proses produksi tidak
efektif.
5.2. Pembentukan Future Stap Map
5.2.1. Penyusunan tindakan perbaikan dengan Lean Manufacturing

Setelah diketahui penyebab pemborosan yang terjadi dapat menyebabkan
tingginya nilai non value added time, maka tahap selanjutnya diupayakan perbaikan
untuk mengurangi non value added time yang ada berdasarkan analisis akar
penyebab terjadinya pemborosan yang telah dijelaskan pada bagian sebelumnya.
Adapun bentuk perbaikan yang dilakukan adalah:

1. Perubahan Layout untuk mengurangi waste

Layout awal dari proses produksi di PT. Fajar Baizury and Brother yang

tertera pada gambar 4.11 Layout Lantai Produksi Awal dinilai kurang efesien dalam

mendukung kinerja operator dan produktivitas operator. Pada layout awal adanya
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elemen Kkerja yang jaraknya berjauhan seperti pada saat operator mengambil
peralatan yang jauh dari tempat yang seharusnya yang berjarak 30 meter serta
conveyer yang semestinya berjarak dekat dengan perebusan. Untuk meninimalkan
transportasi waste yang terjadi, penulis memberikan usualan layout yang dapat
mengefesienkan waktu produksi, gambar layout usulan dapat dilihat pada gambar
5.1 Pada layout ini jarak peralatan dan conveyer didekatkan dengan stasiun
sterilizer. sehingga dengan adanya perubahan layout ini diharapkan lebih dapat
mempersingkat waktu ataupun pergerakan yang berlebihan.
2. Penambahan jumlah Material handling

Penambahan material handling dengan menambah jumlah sehingga tidak
terjadi pemborosan waktu transportasi yang repetitive dalam stasiun Sterilizer ini
yang sangat perlu dilakukan penambahan material handling adalah di bagian
perebusan hal tersebut akan mengakibatnya adanya penumpukan bahan baku dan

diperlukan perbaikan sistem lantai produksinya.
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Gambar 5.1 Layout Usulan Perbaikan Lantai Produksi



5.3. Evaluasi

5.3.1. Evaluasi Hasil Rancangan

Tabel 5.11. Perbandingan Value Added Time dan Non Value Added Time
Sebelum dan Sesudah Perbaikan

Sebelum Perbaikan Sesudah Perbaikan
Proses Stasiun VA Time | Non VA VA Time Non VA
(Menit) (Menit) (Menit) (Menit)
Loading Ramp 5 1.26 3.19 1.00
Penyortiran 68 3.52 58 1.50
Sterilizer 90 6.02 86 0.56
Threser 86 1.40 79 0.55
Digester 75 5.16 68 0
Clarification 87 1.30 86 0.54
Pemisahan Biji dan Kernel 360 0 340 0
Stasiun Penyimpanan 50 0 40 0
Ruang Mesin 5 0 3 0
stasiun Pengisian CPO 71 10.20 50 0
Total 897 Menit 817.34 menit

Sumber : Hasil Pembahasan, 2022

Usulan perbaikan yang diterapkan pada rancangan future stap map dilihat
cukup berhasil untuk dapat mengurangi waktu menunggu, idle, transportasi dan
pergerakan yang berlebihan untuk diproses yang berdampak pada berkurangnya
dari proses produksi kerja 897 menit Menjadi 817.34 menit. Rancangan Future
State Map yang telah dibuat dengan melakukan beberapa usulan perbaikan yang
merupakan hasil akhir yang terbaik dan mengurangi pemborosan pada produksi
stasiun Sterilizer. Future Stap Map merupakan bagian dari perbaikan berkelanjutan,
sehingga setelah kondisi perbaikan yang diusulkan Future Stap Map tercapai dapat

dilihat pada gambar 5.2 berikut:
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6.1.

BAB 6

KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

Adapun kesimpulan dari penelitian ini adalah sebagai berikut :

. Usulan perbaikan yang dilakukan dalam mengurangi terjadinya

pemborosan antara lain jangkauan yang jauh, pergerakan yang berlebihan
dengan melakukan perhitungan keempat identifikasi tersebut dan perubahan

layout produksi.

. Pengurangan lead time yang dicapai saat penerapan Future Stap Map adalah

897 menit menjadi 817.3 menit.
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6.2.
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Saran
Dalam mengatasi tingkat Pemborosan disepanjang Value Stream Mapping
PT. Fajar Baizury and Brother disarankan untuk dapat melakukan perbaikan

dalam proses kerja sehingga dapat meningkatkan produktivitas.

. Untuk terus melakukan perbaikan harus memiliki setiap aspek diperusahaan

dimulai dengan memberi penyuluhan mengenai pentingnya perbaikan.
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Lampiran 1.

Dokumentasi Pengamatan di PT, Fajar Bayzury dan Brother.




Lampiran 2.

Allowance.

ALLOWANCE
loading ramp
FAKTOR % Allowance

a. Tenaga yang dikeluarkan (sangat ringan) 7,5
b. Sikap kerja (berdiri dua kaki) 1
c. Gerakan kerja (normal) 0
d. Kelelahan mata (pandangan terus menerus 75

dengan fokus tetap)
e. Keadaan temperatur tempat kerja (normal) 2
f. Keadaan atmosfir (bau bauan) 5
g. Keadaan lingkungan (jika faktor-faktor
yang 1

berpengaruh dapat menurunkan kualitas)

Total 24
sterilizer
FAKTOR % Allowance

a. Tenaga yang dikeluarkan (sangat ringan) 7.5
b. Sikap kerja (berdiri dua kaki) 1
c. Gerakan kerja (sulit) 2
d. Kelelahan mata (pandangan hampir terus
menerus) °
e. Keadaan temperatur tempat kerja (normal) 2
f. Keadaan atmosfir (bau bauan) 5
0. Keadaan lingkungan (jika faktor-faktor
yang 1

berpengaruh dapat menurunkan kualitas)

Total 24.5




Thresser

FAKTOR % Allowance
a. Tenaga yang dikeluarkan (sangat ringan) 7.5
b. Sikap kerja (berdiri dua kaki) 1
c. Gerakan kerja (normal) 0
d. Kelelahan mata (pandangan terus menerus
dengan fokus tetap) °
e. Keadaan temperatur tempat kerja (normal) 2
f. Keadaan atmosfir (baik) 0
g. Keadaan lingkungan (jika faktor-faktor
yang 1
berpengaruh dapat menurunkan kualitas)
Total 17.5
Clarification
FAKTOR % Allowance

a. Tenaga yang dikeluarkan (sangat ringan)
b. Sikap kerja (bediri dua kaki)
c. Gerakan kerja (normal)
d. Kelelahan mata (pandangan terus menerus
dengan fokus tetap)
e. Keadaan temperatur tempat kerja (hormal)
f. Keadaan atmosfir (cukup)
g. Keadaan lingkungan (jika faktor-faktor
yang
berpengaruh dapat menurunkan kualitas)

7,5
1
0

Total

17,5
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FAKTOR % Allowance

a. Tenaga yang dikeluarkan (sangat ringan) 7.5
b. Sikap kerja (berdiri dua kaki) 1
c. Gerakan kerja (normal) 0
d. Kelelahan mata (pandangan terus menerus

dengan pekerjaan teliti) °
e. Keadaan temperatur tempat kerja (normal) 1
f. Keadaan atmosfir (cukup) 0
g. Keadaan lingkungan (jika faktor-faktor
yang 1

berpengaruh dapat menurunkan kualitas)

Total 16.5




Lampiran 3
Data Delay.

Data delay

Operator

Waktu Menit)

Melihat seberapa banyak muatan
Menunggu semua TBS jatuh

Melakukan kegiatan pribadi seperti, main
handphone dll

Melakukan kegiatan pribadi seperti, main
handphone dll

Melakukan kegiatan pribadi seperti, main
handphone dll

Operator tidak beraktivitas apapun
Operator tidak beraktivitas

Operator memantau mesin

Operator hanya menunggu

Operator menungu sampai mesin panas

1.30

2.56

2.51

1.66

87

0.40

3.56

15.40

10.20

4.30




Lampiran 4.
Data Transportasi.

Data Transpotasi

Operator

Waktu Menit)

Operator berjalan menuju tempat peralatan

Operator berjalan menuju panel.
Berjalan mengambil rantai kaitan
Berjalan megaitkan rantai ke lori

Berjalan menuju ketempat pencongkelan lori

Berjalan menuju rantai lori
Operator menuju lori untuk memasang kaitan
Operator mengambil air pada tempat pemyimpanan

Pengambilan air

0.56

0.33

0.55

0.50

0.50

0.30

1.00

1.20

1.30




Lampiran 5
Data Rating Factor

RATING FACTOR

Loading Ramp

No Rating Factor Nilai
1 Keterampilan Good . +0.03
2 Usaha Good : +0.05
3 Kondisi kerja Good . +0,02
4 Konsistensi Good : +0,01
Total Rating Factor 1-0.11=0,89

Penyortiran

No Rating Factor Nilai
1 Keterampilan Good : +0.03
2 Usaha Good : +0.02
3 Kondisi kerja Ideal : +0,06
4 Konsistensi Good : +0,01
Total Rating Factor 1-0.12=0,88

Sterilizer

No Rating Factor Nilai
1 Keterampilan Good . +0.03
2 Usaha Good . +0.08
3 Kondisi kerja Ideal : +0,06
4 Konsistensi Good . +0,01
Total Rating Factor 1-0.18 = 0,82




Thresser

No Rating Factor Nilai
1 Keterampilan Good : +0.03
2 Usaha Good : +0.02
3 Kondisi kerja Good : +0,02
4 Konsistensi Good : +0,01
Total Rating Factor 1-0.08 = 0,92

Digester

No Rating Factor Nilai
1 Keterampilan Good . +0.03
2 Usaha Good : +0.05
3 Kondisi kerja Excellen : + 0,04
4 Konsistensi Good : +0,01
Total Rating Factor 1-0.13=0,87

Clarification

No Rating Factor Nilai
1 Keterampilan Good . +0.06
2 Usaha Good : +0.05
3 Kondisi kerja Ideal . +0,06
4 Konsistensi Good : +0,01
Total Rating Factor 1-0.18 = 0,82
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No Rating Factor Nilai
1 Keterampilan Good : +0.03
2 Usaha Good : +0.05
3 Kondisi kerja Ideal : +0,06
4 Konsistensi Good : +0,01
Total Rating Factor 1-0.15=0,85
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