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A. Pendahuluan

PT. XYZ merupakan perusahaan BUMN yang memproduksi perangkat telekomunikasi dan elektronik.
Perusahaan ini menerapkan strategi merespon pasar Engineer to Order (ETO). Salah satu produk yang
diproduksi PT. XYZ adalah Set Top Box (STB) DVBT2 yaitu perangkat penerima siaran digital berbasis
teknologi DVB-T2 yang merupakan standard Digital Video Broadcasting Terrestrial generasi kedua. Untuk
memproduksi ini dibutuhkan 6 bahan baku yaitu upper cover, PCBA, buttom cover, kabel power, remote dan
kabel AV yang nantinya akan dirakit menjadi suatu produk Set Top Box (STB).

Proses produksi Set Top Box (STB) dimulai dari proses pengadaan dan pemeriksaan bahan baku
(Incoming Good Inspection) yang dimana material bahan baku tersebut dibeli dari supplier atau pemasok luar.
Setelah bahan material diterima dan diperiksa, tahap produksi berikutnya dimulai perakitan material menjadi
suatu produk dan memberikan serial number terhadap Set Top Box (STB) yang sudah dirakit. Selanjutnya
tahap pengujian fungsi (testing) untuk memastikan semua komponen, termasuk channel, gambar, dan suara,
berfungsi dengan baik. Setelah produk lulus pengujian, proses terakhir adalah pengemasan Set Top Box (STB)
tersebut.

Pada tahun 2022, PT. XYZ memproduksi Set Top Box (STB) selama empat bulan, yaitu pada bulan Juni,
Agustus, September, dan Desember, untuk memenuhi permintaan konsumen. Total target produksi berkisar
antara 9.000 hingga 45.000 unit. Namun, realisasi produksi hanya mencapai 81% hingga 96%, sehingga target
produksi tidak tercapai. Akibat ketidaktercapaian ini, perusahaan harus menambah waktu produksi.
Penambahan waktu produksi ini berdampak pada peningkatan biaya produksi dan biaya tenaga kerja karena
adanya tambahan upah pekerja. Oleh karena itu, perlu dilakukan identifikasi lebih lanjut untuk mengetahui
penyebab kegagalan dalam mencapai target produksi Set Top Box (STB) tersebut.

Identifikasi awal dilakukan melalui observasi di lantai produksi. Hasil observasi menunjukkan bahwa
adanya produk berfungsi dan tidak disimpan dalam satu tempat yang sama, sehingga sulit untuk membedakan
mana yang memerlukan rework dan mana yang tidak. Hal ini menyebabkan operator harus memilah produk
sebelum melanjutkan ke proses berikutnya. Selain itu, pada lantai produksi tidak terdapat tempat penyimpanan
peralatan kerja sehingga menyebabkan peralatan kerja berserakan. Akibatnya, operator perlu mencari peralatan
kerja, yang menghambat waktu proses produksi dan menyebabkan gerakan yang tidak diperlukan.

Berdasarkan uraian yang telah dijelaskan, permasalahan-permasalahan tersebut merupakan beberapa
jenis pemborosan (waste) yang dapat mengganggu jalannya aliran produksi. Oleh karena itu, pada penelitian
ini digunakan pendekatan Lean-Kaizen untuk menggambarkan pemborosan-pemborosan tersebut secara
bersamaan. Beberapa peneliti sebelumnya telah menerapkan Lean-Kaizen untuk mengurangi pemborosan,
seperti yang dilakukan oleh Winanti (2021) dalam meningkatkan produktivitas pada proses produksi piano
dengan mengurangi pemborosan defect dan motion dengan menggunakan pendekatan Lean-kaizen [1]. Peneliti
selanjutnya yaitu Theresia dan Kreshna (2020) mengenai meningkatkan produktivitas pada produksi busa di
PT. Inoac Poltechno Indonesia dengan mengurangi pemborosan defect, unnecessary inventory, dan waiting
menggunakan pendekatan Lean-Kaizen [2]. Peneliti terakhir yaitu Wijaya dan Yanti (2022) mengenai
meningkatkan produktivitas pada proses produksi kaos, jaket dan polo dengan mereduksi 3 jenis waste yaitu
overproduction, unnecessary motion, dan overprocessing menggunakan pendekatan Lean Manufacturing dan
Kaizen [3].

Selain itu, Lean-Kaizen juga dapat digunakan untuk melakukan perbaikan berkelanjutan terhadap
pemborosan yang terjadi pada perusahaan, sehingga lead time produksi dapat berkurang [4]. Berdasarkan latar
belakang yang telah diuraikan, maka perumusan masalah dalam penelitian ini sebagai berikut: “Apa saja jenis
waste yang terjadi pada proses produksi PT. INTI (persero)?”, “Apa saja penyebab pemborosan yang terjadi
pada proses produksi di PT. INTI (Persero)?” dan “Bagaimana usulan perbaikan yang dapat diajukan untuk
menghilangkan waste yang terjadi pada proses produksi di PT. INTI (Persero)”. Selanjutnya, tujuan dalam
penelitian ini yaitu: “Mengidentifikasi jenis pemborosan yang terjadi di lantai produksi PT. INTI (Persero)”,
“Mengidentifikasi sumber penyebab terjadinya pemborosan yang mempengaruhi proses produksi PT. INTI
(Persero)”, dan “Memberi usulan perbaikan dalam proses produksi menggunakan pendekatan Lean-Kaizen”.
Dengan demikian konsep Lean dan Kaizen dapat digunakan untuk meningkatkan produktivitas pada lantai
produksi [5].
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B. Metode Penelitian

Penelitian menggunakan pendekatan Lean untuk mengidentifikasi pemborosan dan melakukan
perbaikan berkelanjutan menggunakan Kaizen terhadap pemborosan yang terjadi. Penelitian dilakukan di PT
XYZ dengan objek penelitian yaitu proses produksi set top box (STB) DVBT2.

Teknik pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian ini adalah wawancara, observasi, studi
literatur, dan penyebaran kuesioner. Adapun data-data yang dibutuhkan yaitu waktu kerja, jumlah operator,
jumlah produksi, tahapan proses produksi, waktu operasi, faktor penyesuaian dan faktor kelonggaran. Berikut
merupakan tahapan penelitian yang ditunjukkan pada Gambar 1.
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Gambar 1. Tahapan Penelitian

C. Hasil dan Pembahasan

Pemetaan Aliran Produksi Menggunakan Value Stream Mapping (VSM)

Value Stream Mapping (VSM) adalah salah satu teknik lean yang biasa digunakan untuk menganalisis
aliran material dan informasi saat ini, yang dibutuhkan untuk membawa produk atau jasa hingga sampai ke
konsumen [6]. Value Stream Mapping (VSM) alat yang digunakan untuk menggambarkan aliran material dan
informasi di sepanjang proses produksi secara detil dan mengidentifikasi seluruh aktivitas yang memberi nilai
tambah dan tidak memberi nilai tambah [7]. Pembuatan VSM terdiri dari beberapa tahapan yaitu
mengidentifikasi family produk, mengidentifikasi kebutuhan pelanggan, memetakan tahapan proses,
memetakan aliran material, memetakan aliran informasi, serta melengkapi VSM dengan lead time dan value
added time [8]. Berikut ini adalah VSM current state yang dapat dilihat pada Gambar 2.
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PT. Industri Telekomunikasi
Indonesia (Persero)
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Gambar 2. Value Stream Mapping (VSM) Current State

Perhitungan Nilai Process Cycle Efficiency (PCE)

Perhitungan nilai PCE dilakukan agar dapat mengetahui sejauh mana efisiensi proses produksi yang
dilakukan. Perhitungan PCE ini dipengaruhi oleh nilai value added (VA) dan total lead time (TLT) yang telah
diperoleh dari hasil pemetaan kondisi saat ini. Perhitungan PCE current state dapat dilihat sebagai berikut.

Process Cycle Ef ficiency (PCE)

__ Value Added (VA)
Total Lead Time (TLT)

x 100%

_ 42490
1054,54

x 100%
=40,29 %

Berdasarkan hasil perhitungan, diperoleh nilai Process Cycle Efficiency (PCE) sebelum dilakukannya
perbaikan yaitu sebesar 40,29%. Oleh karena itu, dikatakan bahwa proses produksi yang dilakukan masih dapat

ditingkatkan, sehingga perusahaan perlu melakukan upaya perbaikan untuk mencapai proses produksi yang
lebih efisien.

Identifikasi Pemborosan dengan 7 Waste Kuesioner

Pada tahap ini dilakukan identifikasi pemborosan menggunakan kuesioner 7 Waste untuk
mengidentifikasi pemborosan yang terjadi dalam proses atau aliran produksi, dengan memberikan bobot
penilaian terhadap pemborosan (waste) yang memiliki dampak paling besar [9]. Hasil pembobotan
pemborosan dapat dilihat pada Gambar 3. Grafik tersebut menunjukkan bahwa jenis pemborosan dengan skor
tertinggi adalah defect dengan persentase sebesar 33%, unnecessary motion sebesar 31% dan inappropriate
processing sebesar 25%. Maka dari itu, ketiga jenis pemborosan tersebut perlu dilakukan perbaikan yang dapat
mengurangi waste pada proses produksi Set Top Box (STB).
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HASIL PEMBOBOTAN PEMBOROSAN (WASTE)
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Gambar 3. Hasil Pembobotan Pemborosan (Waste)

Identifikasi Faktor Penyebab Pemborosan

Pada tahap ini dilakukan identifikasi penyebab pemborosan (waste) menggunakan fishbone dilakukan
untuk mengetahui faktor-faktor yang menjadi akar penyebab dari timbulnya pemborosan tersebut. Faktor-
faktor utama yang akan diidentifikasi terdiri dari manusia, mesin, metode, material, dan lingkungan [10].
Pembuatan diagram fishbone berdasarkan pada tiga pemborosan yang paling dominan, yaitu defect,
unnecessary motion, dan inappropriate processing.
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Operator kurang terampil \

Bahan baku tidak
sesuai standar

Tidak adanya prosedur
penyimpanan WIP
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Gambar 4. Diagram Fishbone Pemborosan Defect
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Gambar 5. Diagram Fishbone Pemborosan Unncessary Motion
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Gambar 6. Diagram Fishbone Pemborosan Inappropriate Processing

Rekomendasi Usulan Perbaikan

Rekomendasi usulan perbaikan berkelanjutan dibuat berdasarkan tiga pemborosan yang paling dominan
yaitu defect, unnecessary motion, dan inappropriate processing menggunakan 5W+1H dan konsep Kaizen 5S.
Rekomendasi perbaikan ini ditentukan berdasarkan analisis faktor penyebab yang diidentifikasi dengan
menggunakan Diagram Fishbone. Berdasarkan analisis terhadap waste defect maka prioritas penanganan
defect utamanya adanya produk rework. Beberapa faktor yang mempengaruhi defect seperti faktor manusia
karena operator yang kurang terampil sehingga perlunya pelatihan kepada operator dan dibuatnya SOP yang
ringkas dan jelas agar mudah dipahami oleh operator sehingga defect akan berkurang. Pada waste
inappropriate processing terjadi karena pengecekan berulang pada mesin pemrograman, sehingga diperlukan
maintenance terjadwal untuk mengurangi kesalahan. Sedangkan pada waste unnecessary motion adanya
gerakan yang tidak efisien karena operator sulit mengidentifikasi produk yang berfungsi dan tidak, sehingga
perlu diatasi dengan menentukan tempat penyimpanan barang atau alat dengan tepat dan memberikan red tag
atau label pada produk, perancangan standarisasi kerja secara visual serta pembuatan display poster 5S.

Tabel 1. Usulan Perbaikan 5W+1H

Faktor What Where When Who Why How
Manusia  1.Operator kurang  Lini Saat proses  Operator 1.Kurangnya 1.Memberikan
terampil Produksi  produksi produksi  pelatihan rutin pelatihan rutin
2.Rendahnya berlangsung pada operator kepada operator
kedisiplinan 2.Tidak adanya  2.Meningkatkan
operator intruksi kerja pengawan kerja
Material 1. Adanya produk Lini Saat proses  Operator  Tidak ada 1.Membuat tempat
OK dan NOK Produksi  produksi produksi  penyimpanan penyimpanan
tercampur berlangsung khusus produk khusus untuk
Ok dan NOK produk sesuai tipe
produk
Mesin  1.Kesalahan Stasiun Saat proses  Operator  Mesin terlalu ~ 1.Melakukan
Pemrogramman  Kerja pengujian stasiun sering maintenance secara
pada Mesin Testing settopbox  kerja digunakan berkala
(STB) testing
Metode  1.Tidak adanya Lini Saat proses  Operator  -SOP yang 1.Membuat instruksi
prosedur Produksi  produksi produksi  tidak lengkap kerja (SOP) secara
penyimpanan berlangsung Tidak ada ringkas dan jelas
WIP intruksi 2.Memberikan red
2.Belum adanya pelabelam tag atau label pada
intruksi produk
pelabelan
Lingkungan 1.Lingkungan Lini Saat proses  Operator  Penyimpanan  1.Membersihkan dan
Kerja yang Produksi  produksi produksi  alat dan bahan ~ merapihkan area
kurang bersih berlangsung baku yang kerja sesudah
dan rapih tidak tertata dilakukan proses
produksi
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Pemetaan Aliran Produksi Menggunakan Value Stream Mapping (VSM) Future State

Pemetaan aliran kondisi setelah perbaikan atau Value Stream Mapping (VSM) future state bertujuan
untuk mengetahui apakah rekomendasi perbaikan yang diusulkan berdampak baik di perusahaan dengan
membandingkan antara aliran produksi kondisi saat ini dengan aliran produksi setelah perbaikan. Tahap
pembuatan VSM Future State serupa dengan pembuatan VSM Current State, namun terdapat perbedaan dalam
penggunaan simbol Kaizen Event pada aliran informasi untuk menunjukkan perbaikan yang dilakukan atau
direncanakan. Waktu yang akan digunakan dalam pemetaan VSM Future State merupakan asumsi apabila
perusahaan mengimplementasikan usulan perbaikan. Adapun VSM Future State dapat dilihat pada Gambar 7.

PT. Industri Telekomunikasi
Indonesia (Persero)

PPIC

—_— vy COSTUMER

Juni 9.800 unit
Agustus_: 45.000 unit
SUPPLIER Departemen Produksi September: 10.200 unit
Desember : 10.000 unit
SUPERVISOR Total - 75.000 unit

'SK Incoming Good
Inspection

o

83,07 detik 11411 detik 174,61 detik 197,22 detik

70,52 detik
1017 detik 565,82 detik. 9051 detik. 106,35 detik

Gambar 7. Value Stream Mapping (VSM) Future State

Berdasarkan hasil VSM future state, dapat dilihat bahwa total production lead time yang diperoleh
menurun dari 1.054,54 detik menjadi 840,71 detik. Total production lead time tersebut menurun dikarenakan
adanya usulan perbaikan yang dilakukan untuk mengurangi waktu pada aktivitas NNV A dan NVA. Dilakukan
kembali perhitungan PCE future state untuk mengukur produktivitas di aliran produksi, sebagai berikut:

Value Added (VA)

Process Cycle Ef ficiency (PCE) = Total Load Tome (TLT)

x 100%

_ 424,90
840,71

x 100%
=50,54 %

Hasil perhitungan PCE future state menunjukkan bahwa adanya peningkatan nilai persentase dari
40,29% menjadi 50,54%. Hal tersebut terjadi dikarenakan waktu yang dihasilkan oleh aktivitas NNVA dan
NVA telah berkurang dengan adanya beberapa usulan perbaikan..

D. Kesimpulan

Berdasarkan pembahasan dalam penelitian ini, peneliti menyimpulkan beberapa hasil penelitian sebagai
berikut, (1) Hasil pembobotan kuesioner 7 waste terdapat 3 jenis waste yang paling dominan pada proses
produksi Set Top Box (STB), yaitu defect (33%), unnecessary motion (31%), serta inappropriate processing
(25%). Selain itu berdasarkan hasil pemetaan aliran produksi kondisi saat ini dengan VSM current state
diperoleh nilai total production lead time produksi Set Top Box (STB) yaitu sebesar 1054,54 detik dan nilai
value added time sebesar 424,90 detik sehingga dihasilkan nilai PCE sebesar 40,29%, (2) Pemborosan yang
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teridentifikasi disebabkan oleh beberapa faktor seperti manusia, mesin, material, metode, dan lingkungan. Pada
pemborosan defect terdapat faktor penyebab pemborosan pada faktor manusia disebabkan karena operator
yang kurang teliti dan tidak adanya SOP yang jelas sehingga terdapat produk yang rework. Pada pemborosan
unncessary motion disebabkan oleh gerakan tidak efisien seperti mencari alat atau bahan karena tidak adanya
tempat penyimpanan khusus. Sementara itu, pemborosan innapropriate processing disebabkan belum adanya
pelabelan sehingga operator kesulitan membedakan produk yang Ok dan yang Not Ok, menyebabkan pekerjaan
menumpukan atau work in process (WIP), (3) Usulan perbaikan yang direkomendasikan untuk mengurasi
waste dengan cara memberikan pelatihan kepada operator, menentukan tempat penyimpanan barang atau alat
dengan tepat dan memberikan red tag atau label pada produk Ok atau Not Ok, membuat instruksi kerja (SOP)
secara ringkas dan jelas, perancangan standarisasi kerja secara visual serta pembuatan display poster 5S.
Asumsi apabila perbaikan diimplementasikan, maka terjadi perubahan yang dihasilkan dari persentase nilai
PCE sebesar 10,25%, dengan nilai PCE setelah perbaikan sebesar 50,54%.
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