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ABSTRAK

Persaingan bisnis di industri manufaktur yang semakin ketat membuat
perlunya suatu industri manufaktur menjalankan proses produksinya secara
efektif dan efisien, karena begitu pentingnya proses produksi didalam suatu
industri manufaktur untuk dapat terciptanya suatu produk yang berkualitas serta
memiliki mutu yang tinggi, dengan terciptanya proses produksi yang baik maka
akan berpengaruh kepada produktivitas kerja karyawan dalam memenuhi
kebutuhan pemesanan pelanggan.

PD Gasfari Metal Works merupakan perusahaan yang memproduksi Ring O,
Ring D, Kepala Sabuk, Kancing, dll Perusahaan ini memiliki banyak pemesanan
produk khususnya produk Ring O, seiring dengan banyaknya pemesanan produk
tersebut, membuat sering terjadinya beberapa kesalahan yang mengakibatkan
pemborosan (Waste) didalam proses pembuatan Ring O.

Usulan yang akan di lakukan untuk memperbaiki sistem produksi di PD.
Gasfari Metal Works, menggunakan pendekatan Lean Manufacturing untuk
berfokus pada peniadaan atau pengurangan pemborosan dan juga peningkatan
atau pemanfaatan secara total.

Berdasarkan Hasil identifikasi pemborosan dengan menggunakan metode
value stream mapping, diperoleh bahwa aktivitas penyebab pemborosan (waste)
yang memiliki bobot paling besar yaitu proses pemotongan (Cutting) yaitu
sebesar 48,50% dari jumlah kapasitas produksi per tahun. Aktivitas pemborosan
(waste) berupa produk cacat (defective product) dengan jumlah terbanyak yaitu
4850 kg Diikuti dengan aktivitas pada proses roll dengan jumlah defect product
sebanyak 2860 kg atau 28,60% dari jumlah kapasitas produksi per tahun.
aktivitas penyebab pemborosan (inefficient process). Selain itu aktivitas penyebab
pemborosan yaitu (waiting delay) dimana mesin tidak melakukan pekerjaan waste
ini terjadi pada mesin potong Ring O.

Usulan perbaikan yang diterapkan dalam menanggulangi aktivitas
pemborosan yang terjadi pada proses pembuatan Ring O adalah dengan
mengganti mesin potong manual yang ada dengan mesin potong semi otomatis
dimana pada proses pemotongan Ring O waktu proses lebih cepat 700% dari
waktu proses yang ada selama ini dan resiko kegagalan/cacat potong dapat
diminimalisir.

Kata Kunci : Pemborosan (waste), Lean manufacturing, defective product,
inefficient process, waiting delay.
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ABSTRACT

Business competition in the manufacturing industry are increasingly making
the need for a manufacturing industry run the production process effectively and
efficiently, so the importance of production processes in a manufacturing industry
to be able to the creation of a quality product and have a high quality, with the
creation of the production process are good then it will affect work productivity of
employees in meeting the needs of the booking customer.

PD Gasfari Metal Works is the company that produces the Ring O Ring D,
head of a belt, buttons, etc. the company has many reservations products
especially the product Ring O, along with the number of booking these products,
making frequent occurrence some of the mistakes that lead to waste (Waste) in the
process of making Ring O.

The proposal that will be done to improve the system of production in PD.
Gasfari Metal Works, using Lean Manufacturing approach to focusing on the
counteraction or reduction of wastage and improved utilization or in total.

Based on the results of the identification of waste using value stream mapping,
cause activity that acquired a waste (waste) that has the most weight that is the
process of cutting (Cutting) of 48.50% of capacity production per year. The
activity of the waste (waste) in the form of product defects (defective product) with
the most namely 4850 kg, followed by activities in the process of roll with number
of product defects as much as 2860 kg or 28.60% of the total production capacity
of per year. activity causes wastage (inefficient process). In addition to this
activity causes wastage (waiting delay) where the machine is not doing the work
of waste occurred on a machine to cut the Ring O.

The proposed improvements were applied in tackling waste activity that occurs
in the process of making Ring O is to replace the existing manual cut machine
with semi-automatic cut machine where the process of cutting a Ring O more
processing time fast 700% of the time during this process and the risks of
failure/defect cut can be minimised.

Key words: Waste (waste), Lean manufacturing, defective product, inefficient
process, waiting delay.
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah

Persaingan bisnis di industri manufaktur yang semakin ketat membuat
perlunya suatu industri manufaktur menjalankan proses produksinya secara efektif
dan efisien, karena begitu pentingnya proses produksi didalam suatu industri
manufaktur untuk dapat terciptanya suatu produk yang berkualitas serta memiliki
mutu yang tinggi, dengan terciptanya proses produksi yang baik maka akan
berpengaruh kepada produktivitas kerja karyawan dalam memenuhi kebutuhan
pemesanan pelanggan.

Usulan perbaikan proses produksi akan menciptakan suatu produk yang
memiliki kualitas yang baik serta mutu yang tinggi, dan produk yang bermutu
tinggi merupakan produk yang akan ditawarkan kepada konsumen atau
perusahaan yang melakukan pemesanan produk, dengan kata lain jika proses
produksi berjalan secara optimal maka akan mencapai target permintaan
pemesanan produk, sehingga konsumen atau perusahaan yang melakukan
pemesanan produk tidak mengalami kekecewaan atas permintaan produk yang
tidak dapat terpenuhi.

PD Gasfari Metal Works merupakan perusahaan yang memproduksi Ring O,
Ring D, Kepala Sabuk, Kancing, dll. Perusahaan ini melakukan pemasaran produk
dalam negeri contohnya brand sophie martin, PT Eigerindo, PT Komax, PT Coin
Metal Word, PD Sudong Metal Works, dil. Perusahaan ini memiliki banyak
pemesanan produk khususnya produk Ring O, seiring dengan banyaknya
pemesanan produk tersebut, membuat sering terjadinya beberapa kesalahan yang
mengakibatkan pemborosan (Waste) didalam proses produksi pembuatan Ring O
terutama pada proses pemotongan (Cutting) Ring O beberapa contoh pemborosan
(Waste) yang sering terjadi pada proses produksi pembuatan Ring O seperti,
banyaknya Ring O yang terbuang akibat pada proses pemotongan (Cutting) Ring
O Tidak presisi, Mesin Potong sering menunggu dalam melakukan pekerjaan,
pemborosan ini diakibatkan karena pisau potong Ring O sering patah, dll. Penulis

mengambil produk Ring O untuk di teliti karena produk ini memiliki jumlah



defect produk yang sangat tinggi di bandingkan produk lainnya Berikut ini adalah

data dan diagram pareto untu produk PD. Gasfari Metal Works :

Tabel 1.1 jumlah defect produk produk keseluruhan PD. Gasfari Metal Works

JUMLAH DEFECT SHORT KUMULATIF

PRODUK PRODUK/KG JUMLAH | PERSEN PERSEN

RING O 10000 10000 37.93% 37.93%
KEPALA

SABUK 5776 8000 30.34% 68.27%

RING D 8000 5776 21.91% 90.18%
KANCING 2590 2590 9.82% 100.00%
JUMLAH 26366

Sumber : Hasil Observasi dan data PD Gasfari Metal Works

DEFECT PRODUK PD GASFARI METAL WORKS
100,00%
< 25000 5 000
€ o 20000 68,
15000 N 50,00
E,_J 10000 | 37,937 - %
¢ )
> 5000 .
5 -
= 0 0,00%
KEPALA KANCI
JUMLAH RING O RING D NG
s DEFECT SABUK
PROPUCT — | 4AnAn OAAA == AEAA
el 100UV oUUVU 2170 299U
COM
PRECENTASE| 37,93% | 6827% | 90,18% [100,00%

Gambar 1.1 Diagram pareto defect produk keseluruhan

Pembuatan Ring O ini di lakukan beberapa tahap dimana setiap tahapan
memiliki aktivitas pemborosan yang mengakibatkan defect produk penulis lebih
berfokus kepada proses pemotongan dimana proses ini adalah proses yang paling
penting dan paling tinggi jumlah kesalahannya. Berikut data dan diagram pareto

untuk proses pembuatan Ring O :

Tabel 1.2 jumlah defect product akibat proses pembuatan Ring O



PROSES JUMLAH DEFECT SHORT KUMULATIF
PRODUKSI | PRODUK/KG JUMLAH PERSEN PERSEN
CUTTING 4850 4850 48.50% 48.50%
ROLL 2860 2860 28.60% 77.10%
COLORING 1350 1350 13.50% 90.60%
FINISHING 940 940 9.40% 100.00%
JUMLAH 10000

Sumber : Hasil Observasi dan data PD Gasfari Metal Works
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Gambar 1.2 Diagram pareto defect product produk proses pembuatan
Ring O

PD. Gasfari Metal Works

Usulan yang akan di lakukan untuk memperbaiki sistem produksi di PD.
Gasfari Metal Works, menggunakan pendekatan Lean Manufacturing untuk
berfokus pada peniadaan atau pengurangan pemborosan dan juga peningkatan
atau pemanfaatan secara total aktivitas yang akan meningkatkan nilai ditinjau dari
sudut pandang konsumen.

Perbaikan dapat dilakukan dengan terlebih dahulu mengidentifikasi waste
yang terjadi pada proses pembuatan Ring O di PD Gasfari Metal Works. Untuk
mengidentifikasi waste pada proses pembuatan Ring O di PD Gasfari Metal
Works, digunakan konsep pendekatan Lean Manufacturing, karena jenis

permasalahan yang ada di PD Gasfari Metal Works merupakan permasalahan



yang dapat di identifikasi oleh pendekatan lean manufacturing. Sedangkan
metode yang akan digunakan untuk proses implementasi lean manufacturing

adalah Value Stream Mapping (VSM). Dengan VSM perusahaan dapat



mengeliminasi waste, mempersingkat lead time produksi, menekan biaya
produksi, meningkatkan kualitas dan produktivitasnya (Belokar, 2012).

Aktivitas pada proses produksi perusahaan akan dikelompokkan dalam value
added dan non value added, sehingga dapat diketahui aktivitas mana yang dapat
memberikan nilai tambah dan yang tidak memberikan nilai tambah, dengan kata
lain dapat mengidentifikasi pemborosan yang terjadi selama proses produksi
sehingga dapat diambil langkah untuk mengeliminasi pemborosan tersebut.

1.2 Perumusan Masalah

Perumusan Masalah dari penelitian ini adalah :

1. Aktivitas apa saja yang dapat diidentifikasi sebagai penyebab pemborosan

yang terjadi pada proses pembuatan Ring O di departemen produksi.

2. Bagaimana usulan perbaikan lean manufacturing proses pembuatan Ring O

pada departemen produksi ?
1.3 Tujuan Dan Manfaat Pemecahan Masalah

Tujuan dari penelitian ini adalah :

1. Memperoleh aktivitas-aktivitas pemborosan yang terjadi pada proses

pembuatan Ring O di departemen produksi.

2.  Memperoleh usulan perbaikan lean manufacturing proses pembuatan

Ring O pada departemen produksi.

Adapun manfaat dari penelitian ini adalah :
Memberikan usulan tentang perbaikan-perbaikan tetap pada proses produksi
Ring O di departemen produksi, guna meningkatkan efektifitas dan efisiensi lean

Manufacturing Ring O pada departemen produksi.

1.4 Pembatasan Asumsi

Dalam penelitian ada beberapa batasan masalah yang diterapkan agar
penelitian dan pengamatan yang dilakukan lebih terarah untuk melakukan
pemecahan masalah.

Pembatasan masalah yang terdapat pada penelitian adalah sebagai berikut :



1. Penelitian dilakukan di PD. Gasfari Metal Works. JI. Katapang No. 101
Kabupaten Bandung 40971 Jawa Barat.

2. Usulan perbaikan proses produksi Ring O menggunakan pendekatan
Lean manufacturing.

3. Data yang digunakan adalah data-data tahun 2016

1.5 Lokasi
Lokasi penelitian Tugas Akhir bertempat di PD. Gasfari Metal Works. JI.
Katapang No. 101 Kabupaten Bandung 40971 Jawa Barat.

1.6 Sistematika Penulisan Laporan

Pembuatan laporan Tugas Akhir ini disusun dengan mengacu kepada
ketentuan penulisan yang telah ditetapkan sistematika penulisan-nya sebagai
berikut :

BAB | PENDAHULUAN

Bab ini berisikan tentang latar belakang masalah, perumusan masalah,
tujuan dan manfaat pemecahan masalah, pembatasan asumsi, lokasi
penelitian tugas akhir, serta sistematika penulisan laporan.

BAB Il LANDASAN TEORI

Bab ini berisikan landasan teori mengenai rekayasa proses bisnis dimana
didalamnya terdapat teori mengenai metode-metode yang digunakan dalam
melakukan pemecahan masalah.

BAB Il USULAN PEMECAHAN MASALAH

Bab ini berisikan gambaran umum perusahaan, model pemecahan

masalah dan langkah-langkah pemecahan masalah.

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
Bab ini berisikan tentang data-data permasalahan yang ada dibagian
produksi Ring O di PD. Gasfari Metal Works, data-data aktivitas yang

menyebabkan pemborosan (waste). Dan melakukan pengolahan data untuk



memecahkan  masalah  aktivitas yang  menyebabkan
pemborosan yang ada produksi PD. Gasfari Metal Works.

BAB V ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Bab ini berisikan tentang analisis dan pembahasan hasil
pengolahan data berdasarkan pemecahan masalah dan metode
yang digunakan dalam penelitian.

BAB VI KESIMPULAN

Bab ini berisikan kesimpulan dari hasil penelitian yang telah
dilakukan dan saran-saran yang diberikan ke perusahaan untuk
memberikan rekomendasi mengenai usulan perbaikan lean
manufacturing dibagian produksi Ring O di PD. Gasfari Metal
Works.
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