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Abstrak 
Persaingan yang semakir~ ketat mengharuskan perusahaan untuk mnningkatkan 
kinerja perusahaan lebih baik dari perusahaan lain yang menjadi pesaing bisnis. 
Salah satu cara untuk meningkatkan kinerja suatu perusahaan adalah dengan 
mengurangi pemborosan (waste). PT. Le Carbone-Lorraine Indonesia 
merupakan salah satu perusahaan manufaktur yang di Bandung. Permasalahan 
yang sering terjadi di perusahaan adalah waktu produksi lebih lama' dari waktu 
produksi yang telah ditentukan. Hal ini mengindikasikan adanya pemborosan 
pada proses produksi. Pihak perusahaan perlu mengurangi pemborosan dan 
aktivitas-aktivitas yang tidak bemilai tambah sehingga dapat mereduksi biaya 
dan meningkatkan produktivitas perusahaan. Metode yang digunakan untuk 
mengidentifikasi dan mereduksi pemborosan adalah lean manufacturing. 
Penelitian diawali dengan pengamatan di bagian oroduksi untuk memetakan 
current state value stream. Hasil pemetaan current state value stream dapat 
diketdhui waktu value added activity selama 433,4 detik dan non value added 
activity selama 61200,041 detik. Hasil pemetaan current state value stream 
menjadi dasar identifikasi pemborosan yang terdapat di sepanjang value stream. 
Pemborosan yang terjadi pada proses produksi di per1,zahaan adalah delay, 
process dan motion. Usulan upaya perbaikan untuk mengurangi pemborosan 
adalah pembagian batch, penyediaan alat bantu ma1 dan pahat cadangan, serta 
perbaikan metoda kerja dengan menggunakan metode 5s. Usulan perbaikan 
selanjutnya adalah membuat prosedur housekeeping dan menjaga konsistensi 
dari upaya perbaikan yang telah dilakukan agar area kerja tetap dalam kondisi 
yang teratur. Upaya perbaikan dilakukan untuk mengurangi waste sehingga 
perti,,;ldan dapat mencapai kondisi yang digambarkan pada future state value 

y-aly" yaiig- e,igga,,I bai-k-a,I A- o,io ,;sj ya,Ig /,Ig;,i o,i caps ; "je;] 

perusahaan di rnasa yang akan datang setelah dilakukan perbaikan. 

Kata kunci : waste, value stream, lean manufacturing 

1 PENDAHULUAN 

PT. Le Carbona-Lorraine lndonesia me~pakan salah satu parusahaan di Bandung yang 
bergerak lalam bidang rnanufaktur yaitu rnemproduksi spare psrfs rnesin yang terbuat dari 
bahan karbon. Pennasalahan yang sering tejadi adalah waktu produksi lebih lama dad 
waktu produhsi yang tclah ditentukan, yang merupakan irrclikasi adanya pemlsorosan. 
Metote yang dapat digunakan untuk mengatasi permasalahan di perusahaan adalah lean 
manufacturing. 



Usulan Pengurangan Waste pada Proses Produksi dengan Menggunakan Metode Lean
Manufacturing

Lean manufacturing menggambarkan sistem perusahaan secara keseluruhan dengan
menggunakan value stream mapping. Peta value stream berisi mengenai aliran informasi
dan material yang te{adi di perusahaan. Aliran informasi yang dipetakan pada value stream
merupakan pemicu terjadinya proses produksi, sedangkan aliran material yang dipetakan
pada value stream menggambarkan proses produksi yang dilalui oleh material mulai dari
pengiriman material yang dilakukan oleh supplier hingga pengiriman produk jadi kepada
customer. Hasil dari value stream mapping adalah jumlah waktu dari kegiatan yang bernilai
tambah (value added activities) dan kegiatan yang tidak bernilai tambah (non value added
activities) terhadap produk. Kegiatan yang tidak bemilai tambah mdrupakan pemborosan
yang merugikan perusahaan. Berdasarkan hasil identifikasi pemborosan yang terdapat di
perusahaan, dilakukan perancangan future state value stream. Agar kondisi perusahaan
pada future state value stream dapat tercapai, diusulkan upaya perbaikan untuk mengurangi
pemborosan di lantai produksi.
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Gambar 1. Tahapan Penelitian

3 HAS:L DAN PEMBAT{,ASAN

3.1 lremetaan current sfafe value stream
Penggambaran curent state value stream map ditakukan dengan pengamatan secara
langsung dan wawancara dengan pihak perusahaan mengenai data alrran bahan dan
informasi dalam kegiatan proses produksi carbon brush LFC 554. Tahap-tahap dalam

2 METODOLOCi PENELIT:AN
Tahaptahap penelitian yang dilakukan dapat ditihat
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1' Yoanita Y., Ambar H., Dicky E.D.

perancangan Cunent Stafe Gap diawali dengan penggambaran diagram SIPOC. Gambar
diagram SIPOC dan peta cunent state value stream terdapat pada Gambar 2 dan Gambar 3.
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Gambar 2 Diagram SIPOC
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Current State Map

Gambar !. Qurrerl{ State Value Stream Map

3.2ldentifikas! wasfe
rdentifikasi waste dilakukan dengan cara menentukan berbagai pemborosan yang terdapat di
sepanjang value stream melalui observasi langsung dan analisis current state value stream
map.Tahap selanjutnya adalah penentuan akar pe,,nasalahan dengan metode 5 Why serta
saran tindakan perbaikan yang dapat dilakukan seperti tordapat pada Tabel 1.

Tabe1 l Rekapitulasi Waste

Jenis
陥 ste

n″hatJ

Sumher
Waste

(Where)

Penanggung
Jawab
Ⅳ hoJ

Waktu Tettad:

仰陶enJ
Alasan Terjadi (Why) Saran Perbaikan

(How)

Delay:
Menunggu

Mesin
gerinda

Operator
mesin
qerinda

saat memulai
proses
produksi

Proses pemotongan
karbon secara
keseluruhan untuk 75 unir

Membagibatch
produksi menjal:
3 baqian

Delay:
Menunggu

Mesin
pengelingan

operator
mes:n
penge‖ ngan

saat memuiai
proses
produksi

Proses pembuatan peiat
dilakukan secara
keseluruhan untuk 75 unit

Membagibafcn
produksimenjadi
3 bagian

Delay:
Menunggu

Mesin pond Operator
mesin pond

saat memulai
proses
produksi

Proses pemotongan pelat
dilakukan secara
keseluruhan untuk 75 unit

Membagibafch
produksimenjadi
3 bagian

Process.'
Pengaturan
posisi
benda
kerja

Mesin bor Operator
mesin bor

saat memulai
proses
produksi _

Tanda pada daerah
feeciing hanya berupa
goresan tipis

Membuat alat
bantu pada
mesin bor

saat memulai
prnses
produksi

Tidak ada acuan saat
nnelakukan pengaturan
posisi benda keria

Membuat alat
bantu pada
mesin bor
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Process.'
Mengasah
pahat

Mesin bor Operator
mesin bor

Ketika pahat

sudah tumpul

Biaya yang diperlukan
untuk pembelian pahat
mahal

Membuat pa;,ct
cadangan sendiri

Process.'
Membuat
pahat

Mesin bor Operator
mesin bor

Ketika proses
produksi

Biaya untuk pembelian
pahat mahal

Membuat pahat
cadangan sendiri

Motion:
mencari
peralatan

Setiap
bagian
produksi

Pekerla di

lantal

prOduksi

Saat
memerlukan
peralatan

Pekerja tidak disiptin
dalam hal penyimpanan
peralatan

Memperbaiki
penataan tempat
kerja

3.3, Perancang an Future State Vatue Stream
Perancangan future state varue stream mendeskripsikan perbaikan kinerja perusahaanmenggunakan hasir anarisis dari current state map.' peta future state iatud- s{iani'oapatdilihat pada cambar 4.

3.4 Perancangan Usulan perbaikan
Perancangan.dan usuran perbaikan bertujuan untuk menghirangkan waste yang terdapat disepanjang value stream. pemborosan harus dihirangkan untrrk mencipt akan rean company
T"FI,l:.rL?. tindakan perbaikan secara terus-meneiui sebagai berikut:1 Membuat arar bantu berupa mar pada mesin bor unturi mengantisipasi pengurangankegiatan pengaturan posisi benda kerja. Alat uantu mat memud#kan ir"n",itr""n a."rrnfeeding pada benda kerja sehingga aapai mengurangi xemunilinan 

-i"r;"ainy"
kesalahan saat melakukan.pengaturJn-posisi'benda keqa.2 M_embuat pahat cadangan uerlumtan s 6uan ag;i se;iu tersedia saat dibutuhkan.r' upaya perbarKan untuk me,ngurangi waktu menunggu di mesin gerinoa aoaran dengan
L:P:g::g1b-afch produksi di mesin potons kai6on menjadi tisa bagian. pembagian

, l,1r:.1_"fi.T.:ngurangi waktu menunggu menjadi 373,3 sampai Oenganiea,f aetii.+' upaya perbarKan untuk mengurangi waktu menunggu di mesin po-nd aaarah memuagibalch produksi pada proses pemotongan perat mJn]iai tiga bagian. pemuigian barch
_ 3k"l mengurangi waktu menunggu menlaOiSO,OZ sampai a!ngan-46,67 detik."5 K:giatan. menunggu proses ffibuatin r<omponen perar irakukan oLn" ;,"rpon"nkarbon. Komponen karbon dan perat akan dirakit Ji ,"din pengetingan. up.v, p"r'["it"nyang dapat dilakukan untuk.mengurangi waktu menunggu di iresii pendefi'ng5n adaran

Tgrb?sj bafch produksi pada proses pLmotongan perai menjadi tiga'oagian. Fe,,r[agianbatch ini akan mengurangi waktu menunggu- oi 'mesin pengefiigan -r"n;"ai 
iooa,gsampai denqan 2678,3 detik.

6. Upaya perbaikan yang dirakukan untuk mengurangi pemborosan kegiatan mencariperalaran yang dirakukan adarah memperbaiki oigani;asi tempat rer.ta oliuang p;uksi
menggunakan 5s untuk menciptakan ruang produ-ksr yang aman, nyaman, dan teratur
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Usulan Pengurangan Waste pada Proses Produksidengan Menggunakan Metode Lean
Manufacturing

Gambar 4. Future state value stream map
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