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(SNTI C2-7)
Pendekatan Lean Manufacturing pada Proses Produksi Butsudan

Amrin Rapi*
1)Program Studi Teknik dan Manajemen Industri, Akademi Teknik Industri Makassar
amrin_rapi@yahoo.com

Abstrak : Salah satu hal yang perlu diperhatikan, yaitu faktor-faktor pemborosan (waste) dalam proses produksi. Dengan
berkurangnya pemborosan (waste), maka biaya yang dikeluarkan oleh perusahaan semakin efisien, sehingga secara
otomatis harga pokok produksi yang dikeluarkan oleh perusahaan semakin kecil, hal ini berpengaruh pada harga jual yang
ditawarkan kepada konsumen. pendekatan lean manufacturing untuk mengurangi pemborosan (waste) pada suatu unit
produksi dengan melakukan identifikasi pemborosan (waste) sepanjang aliran proses produksi serta mengetahui penyebab
adanya pemborosan (waste). Dengan mengetahui penyebab pemborosan (waste), maka dapat direkomendasikan
perbaikan dengan menggunakan konsep lean manufacturing. Dari hasil pembobotan dengan menggunakan AHP diperoleh
3 jenis pemborosan (waste) yang paling sering terjadi, yaitu 1. Cacat (defect) berupa pengecatan dan perakitan yang
kurang bagus dan pembengkokan pada towaku. 2. Proses yang tidak sesuai (inappropriate process), yakni setup mesin
yang tidak tepat sehingga menyebabkan pengerjaan ulang, dan adanya rotasi operator serta penambahan karyawan yang
kurang mendapat pelatihan. 3. Gerakan yang tidak perlu (unnecessary motion), berupa kegiatan membawa komponen ke
unit selanjutnya sehingga mesin menganggur dan adanya kegiatan tambahan yakni mengukur kembali komponen.

Kata Kunci : Lean Manufacturing, Proses Produksi, Butsudan.

PENDAHULUAN

Perkembangan teknologi yang semakin maju menyebabkan persaingan dalam dunia industri menjadi semakin
ketat. Hal ini menyebabkan para pelaku industri harus melakukan berbagai hal agar dapat tumbuh dan berkembang
dalam ketatnya persaingan. Konsumen akan semakin selektif dalam memilih produk yang dihasilkan para pelaku industri,
baik dari segi kualitas, harga maupun delivery. Karena itu selain memberikan nilai tambah, produsen sebaiknya juga
memperhatikan faktor-faktor efisiensi, efektivitas dan produktivitas kerja. Salah satu hal yang perlu diperhatikan, yaitu
faktor-faktor pemborosan (waste) dalam proses produksi. Dengan berkurangnya pemborosan (waste), maka biaya yang
dikeluarkan oleh perusahaan semakin efisien, sehingga secara otomatis harga pokok produksi yang dikeluarkan oleh
perusahaan semakin kecil, hal ini berpengaruh pada harga jual yang ditawarkan kepada konsumen.

PT. Maruki Internasional Indonesia merupakan perusahaan yang bergerak dalam industri pengolahan kayu
menjadi sebuah furniture khusus. Produknya berupa altar persembahyangan umat Budha di Jepang yang disebut
Butsudan. Selama ini perusahaan menggunakan sistem “make to order”, jadi jumlah dan kegiatan produksi dilakukan
berdasarkan pesanan. Karena itu kinerja perusahaan dalam memberikan supply produk kepada pelanggan harus
dioptimalkan. Salah satu agar kepuasan konsumen meningkat dengan mengurangi lead time. Pengurangan lead time
dapat dilakukan dengan mengidentifikasi pemborosan (waste) yang terjadi di perusahaan. Pemborosan (waste) yang
terjadi diperusahaan dapat berupa cacat produk, proses yang kurang tepat, dan hal-hal lain yang dapat menambah lead
time. Dengan mengidentifikasi waste yang terjadi dapat diketahui hal yang tidak menguntungkan selama produksi.
Dengan demikian dapat memberikan pemecahan masalah yang tepat guna meningkatkan efisiensi perusahaan.
Berdasarkan hal tersebut diatas, penelitian ini mengambil judul "Pendekatan lean manufacturing pada proses produksi
butsudan”, studi kasus PT. Maruki Internasional Indonesia”. Berdasarkan latar belakang, maka perumusan masalah
melakukan pendekatan lean manufacturing untuk mengurangi pemborosan (waste) pada suatu unit produksi dengan
melakukan identifikasi pemborosan (waste) sepanjang aliran proses produksi serta mengetahui penyebab adanya
pemborosan (waste). Dengan mengetahui penyebab pemborosan (waste), maka dapat direkomendasikan perbaikan
dengan menggunakan konsep lean manufacturing. Tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian ini, adalah :

1. Mengidentifikasi jenis pemborosan (waste) sepanjang aliran proses produduksi pada departemen produksi.
2. Mengidenfikasi penyebab pemborosan (waste) yang terjadi di sepanjang aliran produksi pada departemen produksi.
3. Menentukan alternatif solusi yang tepat untuk mengurangi pemborosan (waste) sehingga produktivitas dapat
ditingkatkan.
METODE PENELITIAN
Metode untuk memperoleh data adalah : studi kepustakaan, studi lapangan dan brainstorming. Adapun
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prosedur atau langkah langkah dalam melakukan penelitian agar mencapai tujuan adalah :
Melakukan observasi proses produksi

Membaca dan membandingkan dengan literatur tentang lean manufacturing

Mencari jenis-jenis waste yang terjadi, dan mendefinisikan sesuai 8 waste;
Mengumpulkan data untuk perhitungan waktu baku tiap proses;

Mengumpulkan data untuk perhitungan kerugian yang ditimbulkan akibat terjadinya waste tersebut;
Mencari penyebab terjadinya waste terbesar.

Menganalisis hasil perhitungan waste;

Memberi usulan perbaikan untuk mengurangi waste;

. Melakukan analisis perbandingan;

10. Membuat kesimpulan.

Pengolahan data dilakukan beberapa tahap, yaitu melakukan identifikasi pemborosan (waste) dan
tingkat keseringan pemborosan (waste) yang terjadi berdasarkan data hasil kuisioner; membuat pembobotan
nilai setiap pemborosan (waste) dengan menggunakan Analytic Hierarchi Processs (AHP) yang telah diperoleh
hasil wawancara dengan pihak yang berkompeten pada bidang masing-masing unit proses produksi, mengolah
data menggunakan tool Big Picture Mapping (BPM) untuk menggambarkan aliran nilai (value stream) dan value
stream analysis tools (Valsat) dan menghitung variabel waktu yang telah diperoleh dari aliran proses produksi
menggunakan process activity mapping.

LN RWNE

HASIL DAN PEMBAHASAN

Dalam memproduksi butsudan, digunakan berbagai jenis bahan baku yang berbeda, yang terdiri dari 60% kayu
nyatoh, 20% kayu eboni, 10% harboard, 3% tsukita dan 2% insatsu/printing. Proses produksi butsudan pada PT.
Maruki, terdiri dari 6 factory, mulai dari factory 0 s/d 6, kemudian packing. Adapun identifikasi jenis-jenis
pemborosan yang terjadi pada proses produksi butsudan, sebagai berikut.

1. Terjadinya cacat produk; W1

Menunggu; W2

Persedian yang tidak perlu; W3

Proses yang tidak sesuai; W4
Transpportasi; W5

Gerakan yang tidak perlu; W6

Produksi berlebihan; W7.

Identifikasi pemborosan (waste) dilakukan dengan memberikan kuisioner kepada 30 karyawan bagian
produksi untuk menentukan ranking dari 7 waste pada kondisi nyata perusahaan. Berikut ini adalah hasil yang
diperoleh berdasarkan pengolahan data dengan menggunakan metode Analytic Hierarchy Process (AHP) :

NoukrwnN

Tabel 1 Hasil Pembobotan Waste berdasarkan AHP

Waste | W1 | W2 | W3 Wa W5 Weo W7 ;&%&%‘;
W1 1| 02(033]| 0143|025 |0.167| 0.111 0.024
W2 5 1| 0.2] 0333 2 0.5 | 0.143 0.0651
W3 3 5 1 0.2 05| 0.25] 0,125 0.0645
W4 7 3 5 1 4 3 0.25 0.2286
W5 4 05 2| 025 10333 0.143 0.0651
Wb [ 2 41 0.333 3 1| 0.167 0.1353
W7 9 7 B 4 7 2] 1 0.417

35| 19| 205 6.259 | 178 | 11.25| 1.939

Eigen

walue, A 7.0724

Consistensi Index, C1 0.0121

Conzistensi Ratio, CR 1%

Terlihat bahwa skor tertinggi, yaitu cacat (41,7%), proses yang tidak sesuai (22,86%) dan gerakan yang tidak perlu
(13,53%), Nilai Cl 0,01 yang berarti bahwa pembobotan yang dibuat tidak terlalu konsisten, namum karena nilai CR = 1%
lebih kecil dari 10%, maka ketidakkonsistenan ini masih dapat diterima. Langkah selanjutnya adalah pemilihan detail
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mapping tool yang sesuai dengan jenis pemborosan yang timbul pada proses produksi. Pemilihan detail mapping tool
dilakukan berdasarkan perhitungan bobot value stream analysis tool (Valsat). Perhitungan ini dilakukan dengan
mengalikan bobot pemborosan yang diperoleh dari kuisioner dengan faktor pengali hubungan antara pemborosan dengan
detailed mapping tool yang dipakai. Berikut ini adalah hasil perhitungan bobot masing-masing :

Tabel 2 Hasil Pembobotan Valsat

Waste PAM SCRM PVF QFR DAM DPA PS5
Preduksi berlebihan 0.02389 | 0.07186 0.02359 | 0.071%6 | 0.07186
Waktu tunggu 0.58558 | 0.58558 [ 0.06506 0.18519 | 0.1551%
Transportasi 0.58427 0.06482
Proses yang tidak sesuai 2.05768 0.01488 | 0.22863 0.22863
Persediaan yang tidak perlu 0.19519 | 0.5B558 | 0.1851% 0.58558 | 0.185185 | 0.06506
Gerakan yang tidak perlu 1.21756 | 0.13528
Cacat 041705 3.75344
Jumlzh 5.08132 | 1.3784 [ 0.27513 | 4.00606 | 0.85273 | 0.6%057 | 0.12558

Keterangan

PN : Process Activity Mapping
SCAM : Supply Chain Response Matrix
PV : Production Variety Funnel

OFR - Quality Filter Mapping

DaM : Demand 4mglication Mapping
DPA : Decision Point Analysis

PS :Physicsl Structure

Dari tabel 2 terlihat mapping tool yang memiliki total skor terbesar yang akan dipergunakan sebagai tool dalam
mempresentasikan pemborosan (waste) yang terjadi adalah Process Activity Mapping (5,081) dan Quality Filter Mapping
(4,006).

a. Proces Activity Mapping (PAM)
Penggambaran process activity mapping, bertujuan menangkap informasi mengenai aktivitas-aktivitas yang dilakukan
pada proses produksi butsudan. Aktivitas-aktivitas dikelompokkan ke dalam 3, yaitu value added activity (VA), non value
added activity (NVA) dan necessary but non value added activity (NNVA). Dilakukan pengamatan secara langsung
terhadap proses butsudan, mengenai aktivitas, tiap proses (operasi, O, transportasi (T), Inspeksi (1), Simpan (S), Delay (D)),
jarak, waktu serta tenaga yang terlibat.

Tabel 3 Rekapitulasi Aktivitas Butsudan

Kegiatan Jumlah | Waktu (jam)
Dperasi (0] 231 457
Transportasi (T) 39 1.57
Inspeksi (1) a7 051
Storage (5) 6l 0.43
Delay (D) 2 048
Jumnlah 370 7.56

b.2. Pareto

Dari histogram, jenis kegagalan produk butsudan dapat diurutkan dari frekuensi terbesar hingga yang terkecil dan
presentase kegagalan kumulatif seperti terlihat pada tabel 4, Dari data pada tabel 4 dibentuk Pareto Diagram seperti
terlihat pada gambar 1.

Tabel 4 Jumlah Produk dan Persentase Kegagalan (Cacat)

Imh % Kegagalan
No Jenis Kegagalan Produk % Kegagalan Kumulatif
1 Pengecatatan kurang bagus 73 2491 2491
2 | Assembling tidak bagus 62 21.16 46.08
3 Pembengkokan towaku 60 20.48 66.55
4 | Lem tidak bersih 54 18.43 84.98
5 Kemma dasar tidak bagus 24 8.19 93.17
6 | Bekas benturan/gesekan 20 6.83 100.00
Jurnlah 293 100
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Diagram Pareto Produk Cacat
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Gambar 2 Diagram Pareto Produk Cacat

Dengan menggunakan aturan Pareto 80-20, terlihat bahwa yang perlu mendapatkan prioritas perbaikan yaitu :
a. Pengecatan kurang bagus

b. Perakitan (assembling) tidak sempurna,

c. Pembengkokan Towaku.

Membuat Peta Aliran Keseluruhan yang membentuk Big Picture Mapping.

Pada tahap ini setiap proses sepanjang value stream digabungkan dengan aliran material dan aliran informasi
sehingga menjadi satu kesatuan aliran dalam pabrik. Aliran Material, menggambarkan pergerakan material utama dalam
proses produksi di sepanjang value stream. Material utama yang digunakan adalah kayu potong. Aliran informasi yang
digunakan, ada 2 jenis, yaitu :

a. Manual Information Flow, terjadi antara bagian perencanaan produksi dengan kepala produksi dan setiap kojo di lantai
produksi. Jadual yang diberikan berbentuk kegiatan bulanan setelah mendapat penyesuaian dari jumlah dan model
pesanan yang masuk.

b. Electronic Information Flow, menggunakan perangkat elektronik, terjadi bagian perencanaan produksi, pemasaran,
pemasok bahan baku dan pelanggan. Waktu pemesanan dari pelanggan tidak tetap. Setiap order yang diterima bagian
pemasaran tidak akan langsung disetujui karena bagian pemasaran akan menanyakan bagian perencanaan dan bagian
produksi mengenai keadaan lantai pabrik apakah dapat memenuhi permintaan dalan jangka waktu yang diinginkan
pihak pelanggan. Bagian perencanaan akan membuat gambar sample produk yang akan dikirim kembali ke pelanggan.
Jika pelanggan menyetujui, kemudian bagian perencanaan menjadwalkan pembuatan produk.

KESIMPULAN
Dari hasil pembobotan dengan menggunakan AHP diperoleh 3 jenis pemborosan (waste) yang paling sering terjadi, yaitu
1. Cacat (defect) berupa pengecatan dan perakitan yang kurang bagus dan pembengkokan pada towaku. 2. Proses yang
tidak sesuai (inappropriate process), yakni setup mesin yang tidak tepat sehingga menyebabkan pengerjaan ulang, dan
adanya rotasi operator serta penambahan karyawan yang kurang mendapat pelatihan. 3. Gerakan yang tidak perlu
(unnecessary motion), berupa kegiatan membawa komponen ke unit selanjutnya sehingga mesin menganggur dan adanya
kegiatan tambahan yakni mengukur kembali komponen. Rancangan perbaikan yang perlu dilakukan, 1. Melakukan
perawatan secara berkala terutama pada unit painting dan unit pemotongan sehingga efektivitas dan produktivitas mesin
dapat ditingkatkan. 2. Mengadakan pelatihan pada karyawan tentang pentingnya efektivitas dan efisiensi kerja sehingga
para karyawan dapat bekerja dengan baik dan efisien yang dapat meningkatkan kualitas proses produksi. 3. Perlu
penambahan karyawan yang bertugas khusus untuk membawa komponen ke unit selanjutnya sehingga operator tidak
meninggalkan meja kerja. 4. Implementsi 5S (seiri, seiton, seiso, seiketsu dan shitsuke) untuk membentuk budaya kerja
pada seluruh karyawan.
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