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Abstrak

Usaha Kecil Menengah Riau Jaya Paving bergerak dibidang percetakan yang telah beroperasi sejak tahun
2000. Penelitian pada Usaha Kecil Menengah Riau Jaya Paving difokuskan pada jenis paving block model
batu bata (conblock) mutu K-175, karena paving block model ini rata- rata permintaanya setiap bulan lebih
banyak dari pada paving block model lain. Perusahaan ini melakukan perubahan pada proses produksi
salah satunya menggunakan konsep lean manufacturing untuk meminimalisir waste. Tujuan penelitian
adalah mengurangi persentase waste yang dianalisa menggunakan Value Stream Mapping serta
memberikan usulan perbaikan berupa checksheet dan Standar Operasioal Produksi. Data diperoleh
Berdasarkan pengamatan langsung dilapangan. Pengolahan data dilakukan menggunakan metode Value
Stream Mapping, Waste Relationship Matrix dan tools Relationship Diagram. Dari hasil penelitian yang
telah dilakukan besar Nilai Value Added, Non Value Added, Necessary Non Value Added dan total lead time
proses produksi dapat dilihat pada Current Value State Mapping, nilai Process Cycle Efficiency adalah
67,08%. Future Value Stream Mapping merupakan hasil dari usulan perbaikan, nilai Process Cycle
Efficiency adalah 75,05%.

Kata kunci: lean manufacturing, relationship diagram, VSM, WRM.

Abstract

Riau Jaya Paving Small and Medium Enterprise is engaged in printing which has been operating since 2000.
Research on Riau Jaya Paving Small and Medium Enterprises is focused on the type of K-175 quality brick
(conblock) paving block, because the average demand for this model of paving block every month is more
than other paving block models. This company made changes to the production process, one of which was
using the concept of lean manufacturing to minimize waste. The purpose of the study was to reduce the
percentage of waste analyzed using Value Stream Mapping and provide proposed improvements in the form
of checksheets and Production Oprasioal Standards. Data obtained based on direct observations in the field.
Data processing is carried out using the Value Stream Mapping method, Waste Relationship Matrix and
Relationship Diagram tools. From the results of research that has been carried out, the value of value added,
non value added, necessary non value added and the total lead time of the production process can be seen
in the Current Value State Mapping, the value of process cycle efficiency is 67.08%. Future Value Stream
Mapping is the result of proposed improvements, the value of Process Cycle Efficiency is 75.05%.

Keywords: lean manufacturing, relationship diagram, VSM, WRM.

1. Pendahuluan

Dengan semakin berkembangnya dunia perindustrian saat ini menyebabkan karakteristik
lingkungan industri yang dihadapi oleh setiap perusahaan mengalami perubahan yang sangat
pesat. Pada hakikatnya perusahaan dituntut untuk meningkatkan dan mengembangkan hasil
produksinya yang bertujuan agar dapat bersaing dengan perusahaan lain. Tercapainya target
permintaan konsumen ini menunjukkan perusahan memberikan perlayanan terbaik yang
bertujuan agar konsumen tetap bertahan ditengah persaingan industri ini

Waste (Pemborosan) diartikan sesuatu aktivitas dalam produksi yang tidak memberikan
nilai tambah. Waste antara lain adalah kelebihan produksi (overproduction), produk cacat
(defect), menunggu (waiting), transportasi (transportation), persediaan yang tidak perlu
(unnecessary inventory), gerakan yang tidak perlu (motion), dan proses yang berlebih
(overprocessing) [1].

Lean manufacturing adalah upaya perbaikan yang dilakukan agar dapat mengetahui dan
menghilangkan waste serta mengetahui faktor penyebab terjadi waste dengan melakukan

227



Seminar Nasional Teknologi Informasi, Komunikasi dan Industri (SNTIKI) 14 ISSN (Printed) : 2579-7271
Fakultas Sains dan Teknologi, UIN Sultan Syarif Kasim Riau ISSN (Online ) : 2579-5406
Pekanbaru, 26 Oktober 2022

peningkatan terus menerus agar perusahaan dapat berjalan lebih efisien sehingga waktu lead
time yang lebih singkat (Anggraini, dkk, 2017). Lean manufacturing bertujuan mengurangi waste
dengan membedakan antara value added dan non value added, fokus pada aliran, peningkatan
kualitas dan perbaikan berkelanjutan. Dengan lean manufacturing, perusahaan dapat dengan
mudah merespon variasi, kualitas, biaya tinggi, dengan waktu siklus yang lebih sedikit.
Penggunaan konsep lean manufacturing karena berfokus pada pengurangan pemborosan yang
terjadi pada lini produksi [2]. Keunggulan konsep lean manufacturing didukung penggunaan tools
secara visual berupa Value Stream Mapping (VSM) yang dapat menggambarkan lini produksi,
hal itu memudahkan untuk menganalisa waste yang terjadi pada lini produksi [3]-[5].

UKM Riau Jaya Paving merupakan sebuah industri yang bergerak dibidang percetakan
dan telah beroperasi sejak tahun 2000. Produk yang dihasilkan oleh UKM Riau Jaya Paving yang
paling banyak permintaanya yaitu produk paving block model batu bata (Conblock), pada produk
model batu bata (conblock) ini terdapat beberapa kulitas atau mutu yang berbeda dengan
sebutan K-175, K-225, K-250, K-300, K-450 [2], [6], [7].

Operasional di UKM Riau Jaya Paving terdapat waste pada lini produksi, yaitu adanya
permasalahan waktu menunggu yang disebabkan oleh bahan baku yang di proses ulang dan
mesin rusak, permasalahan lainnya yaitu adanya produk yang cacat atau defect yang dapat
dilihat pada Gambar 1 yang disebabkan plat mesin cetak menipis maupun tidak tepatnya dalam
penyusunan paving block [1], [8], [9].

Gambar 1. Product Deféct

Jumlah data produk defect pada produksi paving block model batu bata (conblock) K-175
pada tahun 2020 — 2021 dapat dilihat pada Tabel 1.

Tabel 1. Jumlah Produk Defect di UKM. Riau Jaya Paving Bulan Oktober 2020 — Oktober 2021

Bulan Jumlah Produksi (Unit)  Jumlah Produk Cacat (Unit) %
November 2020 1.895 25 1.32
Desember 2020 1.895 25 1.32

Januari 2021 1.860 60 3.23
Februari 2021 1.895 25 1.32
Maret 2021 1.870 50 2.67
April 2021 1.885 35 1.86
Mei 2021 1.865 55 2.95
Juni 2021 1.880 40 2.13
Juli 2021 1.870 50 2.67
Agustus 2021 1.890 30 1.59
September 2021 1.880 40 2.13

Adanya pemborosan pada lini produksi, tentunya proses produksi pada perusahaan ini
tidak efektif dan efisien. Maka sudah seharusnya perusahaan ini melakukan perubahan dalam
proses produksi salah satunya menggunakan konsep lean manufacturing untuk meminimalisir
waste yang paling sering terjadi [10]-[12]. Dengan penerpan konsep lean untuk mengurangi
waste pada lini produksi di UKM Riau Jaya Paving menggunakan metode VSM,WRM dan
Relationship Diagram dapat mengidentifikasi persentasi waste yang dominan terjadi serta usulan
perbaikan berupa checksheet dan SOP [13]-[15].
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2. Metode Penelitian

Metodologi penelitian menggambarkan urutan semua kegiatan yang akan dilakukan
selama tahapan kegiatan penelitian. Langkah pertama pada penelitian ini dilakukan survei
pendahuluan pada lantai produksi di UKM Riau Jaya Paving, survei ini dilakukan untuk
mengumpulkan data dan informasi yang diperlukan terkait dengan lantai produksi di UKM Riau
Jaya Paving. Kemudian dilanjutkan dengan tahapan studi literatur. Dimana tahapan studi literatur
ini digunakan untuk melakukan penelitian ini termasuk jurnal buku dan referensi lain yang
memerikan informasi tentang lean manufacturing.

Identifikasi masalah ini dilakukan dengan mengamati proses lantai produksi pembuatan
paving block dari kondisi real di perusahaan menggunakan Current State Value Stream Mapping.
Sumber data yang digunakan untuk pengolahan data diantaranya data waktu proses produksi,
data proses produksi, data jumlah operator produksi, data stasiun kerja dan jumlah mesin, current
value stream mapping serta data kuesioner waste relationship matrix untuk mengetahui
hubungan antara waste yang paling dominan.Proses dalam pengolahan data yang dilakukan
adalah sebagai berikut:

a. Evaluasi Current Process Activity
Evaluasi current process activity berguna untuk menjelaskan proses produksi UKM Riau Jaya
Paving berupa analisa pada current value stream mapping yang terdiri dari nilai Cycle Time,
VA, NNVA, NVA, Lead Time, Procces Cycle Efficiency dan jenis pemborosan pada proses
produksi.

b. Perhitungan Tak Time
Melakukan perhitungan takt time ini berguna dalam menentukan apakah permintaan
konsumen dan kemampuan perusahaan memenuhi permintaan konsumen [1]. Dalam
perhitungan takt time hal ini dapat dilihat pada lead time antara current state map (kondisi
awal) dan future state map (kondisi diperaiki) pada perusahaan UKM Riau Jaya Paving Saat
menghitung waktu siklus untuk memuat 12 produk sebelum menyelesaikan Lean adalah 26,25
menit/produk.

c. Membuat Waste Relationship Matrix
Waste Relationship Matrix atau WRM digunakan untuk mengetahui derajat hubungan antar
waste [15]. WRM terdiri dari kolom dan baris dimana setiap baris menunjukkan pengaruh
waste terhadap waste lainnya sedangkan kolom menunjukkan waste yang dipengaruhi oleh
waste lainnya. Saat membuat WRM, peneliti harus menyebarkan kuesioner kepada pihak
perusahaan. Setelah kuesioner diisi oleh pihak perusahaan, peneliti akan meninjau atau
pembobotan terhadaap kuesioner untuk menentukan hubungannya dengan pemborosan.

d. Relationship Diagram
Mengetahui dan mencari faktor-faktor terjadinya waste pada pembuatan paving block
menggunakan Relationship dengan mencari penyebab dari masalah tersebut [13].

e. Rekomendasi Perbaikan
Rekomendasi perbaikan ini dibuat untuk mengurangi atau meminimalisir waste yang terjadi
pada proses produksi paving block agar lebih efisien.

f. Membuat Future Value Stream Mapping
Future Value Stream Mapping dibuat setelah dilakukan rekomendasi perbaikan kemudian
future value stream mapping dibandingkan dengan current value stream mapping untuk
membandingkan total lead time pada current value stream mapping dan total lead time pada
future value stream mapping.

2.1 Persamaan Matematika

Process Cycle Time (PCE) yang merupakan salah satu ukuran yang menggambarkan
seberapa efisien suatu proses berjalan. PCE adalah perbandingan antara Value Added (VA) dan
Total Lead Time [1]:

Process Cycle Ef ficiency = Yalue Added Time 1) Q)

Total Lead Time
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Untuk dapat menyatakan berapa satuan waktu yang dibutuhkan dalam menghasilkan
satu produk pada proses produksi, maka dilakukan perhitungan menggunakan persamaan [1]:

__ Waktu Kerja Efektif/Hari
- Total Lead Time

Total Takt Time x 100 (2)

3. Hasil dan Analisa
Adapun hasil dan analisa pada penelitian ini sebagai berikut :

3.1 Evaluasi Current Process Activity

Evaluasi current process activity berguna untuk menjelaskan proses produksi UKM Riau
Jaya Paving berupa analisa pada current value stream mapping yang terdiri dari nilai Cycle Time,
VA, NNVA, NVA, Lead Time, Procces Cycle Efficiency dan jenis pemborosan pada proses
produksi. CVSM proses produksi dapat dilihat pada gambar 3.

Gambar 3. Current Value Stream Mapping

Dari gambar CVSM yang telah dipaparkan pada Gambar 3. dapat dilihat gambaran
kondisi awal proses produksi UKM Riau Jaya Paving sebelum diterapkan lean serta dapat dilihat
seberapa besar nilai pada current value stream mapping adalah sebagai berikut:

a. Cycle time
1) Adapun cycle time setiap stasiun proses produksi adalah sebagai berikut:

- Stasiun Pengangkutan =125s
- Stasiun Pengadukan =525,4s
- Stasiun Pencetakan =551s
- Stasiun Pelangsiran =215s
- Stasiun Pengeringan =385s

2) Adapun cycle time keseluruhan proses prosuksi adalah sebagai berikut:
(Stasiun Pengangkutan + stasiun pengadukan + stasiun pencetakan + stasiun pelangsiran
+ stasiun pengeringan)
(125 + 525,4 + 551 + 215 + 385 = 1.801,04 s)
b. Nilai VA, NNVA dan NVA
Nilai VA =1.210,16 s
NVA dan NNVA =593,91s
c. Leadtime
Adapun total lead time pada proses produksi adalah sebagai berikut:
Total lead time = 1.210,16 + 574,44 +19,47
=1.804,07s
d. Process Cycle Efficiency
Adapun process cycle efficiency pada proses produksi adalah sebagai berikut:
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Process Cycle Ef ficiency = Yalue Added Time 4

Total Lead Time

1.210,16
= x100%
1.807,07

=67,08%
Didalam current value stream mapping, juga dipaparkan ada 5 pemborosan disetiap

stasiun yang perlu dilakukan perbaikan, yaitu sebagai berikut:
a. Stasiun Pengangkutan

Perbaikan berfokus pada aktifitas yang menghasilkan pemborosan overprocessing.
b. Stasiun Pengadukan

Perbaikan berfokus pada aktifitas yang menghasilakn pemborosan waiting.
c. Stasiun Pencetakan

Perbaikan berfokus pada aktifitas yang menghasilkan pemborosan overprocessing dan

waiting.
d. Stasiun Pelangsiran

Perbaikan berfokus pada aktifitas yang menghasilkan pemborosan motion.
e. Stasiun Pengeringan

Perbaikan berfokus pada aktifitas yang menghasilkan pemborosan defect.

3.2. Perhitungan Takt Time
Perhitungan takt time dapat dilihat sebagai berikut:

__ Waktu Kerja Efektif/Hari
Total Lead Time
420 meniti L
" T16 /papan (12 unit) X
= 26,25 menit

Jadi untuk setiap produksi 6 unit produk paving block dibutuhkan waktu selama 26,25
menit. Tabel pemborosan dapat dilihat pada Tabel 2.

Total Takt Time x 100

00

Tabel 2. Kriteria Pemborosan

Pemborosan Aktivitas
Peletakan paving block setengah jadi dengan tidak teliti sehingga mengalami
Defect
keretakan
Motion Pekerja tidak berhati-hati dalam mendorong gerobak

Bahan baku pasir tercampur dengan tanah
Overprocessing  Plat cetak yang tipis mengakibatkan cetakan tidak padat dan harus melakukan
pengulangan
Pengadukan ulang karena kurang takaran
Waiting Menunggu perbaikan pisau mesin molen

Perbaikan mesin downtime dikarekan balting mesin putus

3.3. Wate Relationship Matrix

Dilakukan nya WRM ini bertujuan untuk melihat hubungan antar waste serta pengaruh
suatu waste lainnya. Hubungan waste dapat diketahui dengan total skor ini,dilihat mulai dari
absolutely necessary hingga unimportant. Berikut nilai konversi skor ke symbol huruf WRM pada
Tabel 3 dan hail rekap skor dari Waste Relationsip Matrix pada Tabel 4.

Tabel 3. Nilai Konversi Skor ke Simbol Huruf WRM
Range Jenis Hubungan Simbol
17-20  Absolutely necessary A

13-16  Especially Important E
9-12 Important I
5-8 Ordinary Closennes (0]
1-4 Unimportant U
0 No Relation X
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Tabel 4. Rekapitulasi Scoring Waste Relationship Matrix

T Waste
F P D w M
P 14 18 10
D 20 17 7
w 11 8
M 16 10

Setelah hasil total skor yang telah direkap kemudian dikonversikan menjadi Tabel
hubungan antar waste dengan mengubah ke dalam simbol WRM dan dapat dilihat pada Tabel 5
berikut:

Tabel 5. Konversi Kedalam Simbol Waste Relationship Matrix

T Waste

> m (O

W

A

A
| A
E |

> O O — |

= s0 T
o cCc » >»|U

Menghitung score tingkat pengaruh waste dengan menggunakan nilai konvers antara lain
yaitu nilaiA: 10,E:8,1:6,0:4,U: 2, X: 0. Berikut adalah tabel pembobotan nilai akhir WRM:

Tabel 6. Pembobotan Nilai Akhir Waste Relationship Matrix

T
= Waste
Skor (%)
P D w M
P 10 8 10 6 34 28,81%
D 10 10 10 4 34 2881 %
w 2 6 10 4 22 18,64 %
M 4 8 6 10 28 23,74%
Skor 26 32 36 24
118 100 %
(%) 22,03% 27,12% 30,51% 20,34%

Berdasarkan hasil akhir nilai WRM, dapat diketahui bahwa nilai from overprocessing, defect
dan from motion memiliki nilai persentase tertinggi yaitu 28,81 %, 28,81 % dan 23,74 %, hal ini
berarti jika pemborosan defect, overprocessing dan motion maka akan menimbulkan
pemborosan yang lain nya. Nilai to waiting memiliki persentasi yang paling tinggi yaitu 30,51 %
dan disusul to defect sebesar 27,12 %, ini menunjukkan bahwa pemborosan wating dan defect
merupakan pemborosan yang paling banyak diakibatkan oleh pemborosan yang lainya.

3.4. Relationship Diagram

Relationship Diagram membantu menemukan beberapa masalah yang mempunyai
hubungan kasual yang komplek. Diagram ini membantu menguraikan dan menemukan hubungan
logis yang saling terkait antara sebab dan akibat permasalahan pada proses produksi produk,
seperti yang dapat dilihat gambaran Relationship Diagram untuk proses pengadukan bahan baku
pada Gambar 4 dan proses pencetakan paving block pada Gambar 5.

Pada gambar 4 dapat dilihat sebab dan akibat terjadinya waste pada stasiun
pengangkutan bahan baku.
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Pengangkutan bahan

Waiting baku membutuhkan
waktu lebih lama
/1 2/0
Overprocessing
4 1/1
Pembersihan bahan Area Kotor
baku
2/1 1/1
Pengangkutan Bahan
Baku Berulang
1/1
Bahan baku tercampur Tidak adanya alas pada
dengan tanah area bahan baku
1/2 0/2

Gambar 4. Relationship Diagram Proses Pengangkutan Bahan Baku

3.5. Rekomendasi Perbaikan Pada Proses Produksi UKM Riau Jaya Paving

Rekomendasi perbaikan diberikan terhadap permasalahan yang terjadi pada beberapa
stasiun proses produksi paving block UKM Riau Jaya. Perbaikan dengan pembuatan SOP baru
pada tiap-tiap proses produksi dapat menjaga konsistensi dan meminimalisasi kesalahan.
Rekomendasi perbaikan dapat dilihat pada tabel 7.

Tabel 7. Usulan Rekomendasi Perbaikan Proses Produksi Paving block UKM. Riau Jaya

Paving
Stasiun Jenis
, Penyebab Pemborosan Usulan Perbaikan
Kerja Pemborosan
_ - Area bahan baku kotor - Membesihkan area bahan baku
) OverProcessing - Tidak adanya alas pada bahan - Memberikan alas seperti terpal
Stasiun baku dibawah bahan baku
Pengangkutan . - Area bahan baku kotor - Mebersihkan area bahan baku
Waiting - Tidak adanya alas pada bahan - Memberikan alas seperti terpal
baku dibawah bahan baku
- Operator tidak mengecek mesin - Melakukan kegiatan pemeriksan
terlebih dahulu sebelum mesin yang teratur sehingga
melakukan kegiatan pekerjaan meminimalisir pemborosan
Waiti - Pisau mesin molen tumpul pada - Menyediakan serap pisau mesin
aiting : : .
saat proses produksi sehingga molen agar tidak harus
. harus diasah terlebih dahulu menunggu pisau diasah untuk
P Stascliur; melanjutkan proses produksi
engadukan - Kurang pasnya takaran antara - Memberikan pemahaman takaran
pasir, semen dan air yang diisi ?ghsn bflikll: iada pekerja agar
: oleh pekerja sehingga bahan IdaK melakukan proses
Overprocessing - ku yang telah diaduk belum  pengadukan berulang

bisa untuk proses pencetakan
karna masih terlalu keras.
- Operator tidak mengecek mesin - Melakukan kegiatan pemeriksan

terlebih dahulu sebelum mesin yang teratur sehingga
melakukan kegiatan pekerjaan tmeminimalisir pemborosan

. - Belting mesin pencetakan putus - Menyediakan serap belting mesin

Waiting . h ) .
sehingga mesin down time pencetakan agar tidak harus
Baut pada mesin pencetakan menunggu membeli belting
longgar terlebih dahulu untuk melanjutkan
Stasiun proses produksi
Pencetakan - Baut pada mesin pencetakan - Melakukan kegiatan pemeriksan

longgar mesin yang teratur sehingga

tmeminimalisir pemborosan

- Menyediakan serap plat cetak
mesin diarea pencetakan agar
tidak harus menunggu
pengambilan plat cetak digudang
terlebih dahulu untuk melanjutkan

- Plat cetak menipis sehinga
Overprocessing pencetakan produk tidak bagus
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proses produksi

- Pekerja Merokok, bercanda dan - Melakukan pengawasan
tidak teliti - Memberi teguran keras terhadap
pekerja yang melakukan

Motion kegiataannya dengan tidak
Stasiun serius.
Pelangsiran - Pekerja Merokok, bercanda dan - Melakukan pengawasan
tidak teliti - Memberi teguran keras
Overprocessing terhadap pekerja yang
melakukan kegiataannya
dengan tidak serius.
- Pavingblock telat ditutup - Memberi himbauan setiap cuaca
kembes sehingga terkena hujan buruk agar segera menutupi
Stasiun deras paving block yang baru dijemur
) - Paving block disusun dengan kembes
Pengeringan Defect menumpuk hingga tinggi - Penyusunan penjemuran paving

block dilakukan melebar terlebih
dahulu, jangan langsung
menumpuk tinggi

Rekomendasi pemeriksaan mesin secara bekala diberikan pada stasiun ini dikarenakan
proses pengangkutan bahan baku menggunakan mesin Escavator, rekomendasi ini berfungsi
agar mesin terawat, lebih tahan lama dan mengurangi pemborosan yang disebabkan kerusakan
mesin, maka diberikan usulan untuk membuat cheeksheet yang berisi tata cara perawatn mesin
dapat dilihat pada Tabel 8.

Tabel 8. Usulan Cheksheet Perawatan Mesin Escavator

UKM RIAU JAYA PAVING
CHECKLIST PROSEDUR PERAWATAN
Stasiun : Pengangkutan
No. Mesin :
No. Dokumen : ...........
No. Publikasi :
No. Revisi
Jenis Perawatan Tanggal Ket.
PELUMASAN: Metode Alat Bantu 1 [ 2[3]4]5][3]3
Beri pelumas pada:
. Disiram »
Baut — baut mesin Dioles @/,\
. . Disiram Y
Bearing Mesin Dioles @/)
PEMERIKSAAN:
Periksa oli mesin Dilihat <&
Periksa ketajaman .
pisau Dilihat >
Periksa kebersihan Diraba
tabung aduk mesin Dilihat W/l®
. . Diraba
Periksa Roda mesin L >
Dilihat 7
Periksa aliran utama .
listrik Dilihat L >
Pencangkan semua : b
baut Diputar o
PEMBERSIHAN:
Pembersihan setiap .
sisi mesin Dilap 1=
Pembersihkan Dioles 3
Tabung Aduk Mesin Dilap ) / g
KETERANGAN: Catatan: Bulan:
(V) Realisasi
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Operator Diketahui, Diterima
Direktur

1.6. Future Value Stream Mapping (FVSM)
Adapun (FVSM) future value stream mapping pada UKM Riau Jaya Paving setelah diberikan
usulan perbaikan adalah sebagai berikut:

Gambar 5. Future Value Stream Mapping

Dari gambar FVSM yang telah dipaparkan pada Gambar 5. dapat dilihat gambaran
kondisi awal proses produksi UKM Riau Jaya Paving setelah diterapkan lean serta dapat dilihat
seberapa besar nilai pada future value stream mapping adalah sebagai berikut:

a. Cycle time
1) Adapun cycle time setiap stasiun proses produksi adalah sebagai berikut:

- Stasiun Pengangkutan =098s

- Stasiun Pengadukan =521s

- Stasiun Pencetakan =463 s

- Stasiun Pelangsiran =160s

- Stasiun Pengeringan =361,42s

2) Adapun cycle time keseluruhan proses prosuksi adalah sebagai berikut:
(Stasiun Pengangkutan + stasiun pengadukan + stasiun pencetakan + stasiun pelangsiran
+ stasiun pengeringan)
(98 + 521 + 463 + 160 + 361,42 = 1.603,42 s)
b. Nilai VA, NNVA
Nilai VA =1.203,42 s
Nilai NNVA =400s
c. Leadtime
Adapun total lead time pada proses produksi adalah sebagai berikut:
Total lead time =1.203,42 + 400
=1.603,42s
d. Process Cycle Efficiency
Adapun process cycle efficiency pada proses produksi adalah sebagai berikut:

Value Added Time
Total Lead Time
1.203,42
= x100%
1.603,42

75,05 %

Process Cycle Ef ficiency = x 100
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Berdasarkan pengolahan yang dilakukan terjadi penurunan pada lead time proses
produksi paving block yang sebelumnya dapat dilihat secara visual pada current value stream
mapping yaitu lead time sebesar 1.804,07s. setelah melakukan analisa dan merekomendasikan
usulan perbaikan maka dapat dilihat pada future value stream mapping yaitu lead time proses
produksi mengalami penurunan menjadi 1.603,42s.

4. Kesimpulan

Pemborosan-pemborosan yang terjadi pada lantai produksi paving block mengakibatkan
rendahnya nya proses siklus efisiensi produksi yaitu 67,08%. dengan menggunakan metode
value stream mapping dan waste relationship matrix dapat mengetahui waste yang teridentifikasi
dan dapat menegetahui waste yang paling berpengaruh. Tools relationship diagram juga
membantu mengetahui hubungan sebab akibat terjadinya waste. Usulan perbaikan juga
dilakukan dengan merekomendasikan penggunaan cheeksheet dan merekomendasikan Standar
Operasional Produksi (SOP). Setelah menggunakan metode dan memberikan usulan
rekomendasi perbaikan proses siklus efisiensi mengalami kenaikan menjadi 75,05 %.

Waste yang paling dominan adalah overprocessing. Pada proses pengangkutan bahan
baku pasir, tanah yang ada dibawah tumpukan pasir ikut terangkut oleh mesin escavator
sehingga harus dilakukan pengerjaan ulang untuk memisahkan tanah dari pasir. Waste dominan
kedua yaitu defect dikarenakan pekerja menyusun paving block yang baru di cetak dengan tidak
teliti, pekerja tidak fokus dan sambil bercanda sehingga menyebabkan keretakan pada produk.

Penerapan metode value stream mapping dan waste relationship matrix, serta memberi
usulan perbaikan berhasil menurunkan waktu lead time proses produksi pada future value stream
mapping dari sebelumnya 1.804,07s menjadi 1.603,42s.
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