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ABSTRAK

CV. XYZ adalah perusahaan yang bergerak di industri bahan bangunan dengan produk seperti busi
beton, grass block, paving block, genteng, loster, dan kanstin. Proses produksi paving block hexagonal
mengalami masalah efisiensi yang diakibatkan oleh banyaknya aktivitas tidak bernilai tambah serta
pengelolaan penyimpanan yang kurang baik, sehingga waktu produksi menjadi lama dan output rendah.
Berdasarkan permasalahan tersebut, penelitian ini difokuskan pada proses produksi paving block
hexagonal dengan tujuan menganalisis pemborosan, mengidentifikasi penyebab utamanya terutama
pada proses penyimpanan, serta memberikan usulan perbaikan untuk meningkatkan efisiensi.
Pendekatan yang digunakan yaitu Lean Manufacturing dan Theory of Constraints (TOC), dengan
metode Value Stream Mapping (VSM), Waste Assessment Questionnaire (WAQ), Waste Relationship
Matrix (WRM), dan Value Stream Analysis Tools (VALSAT). Analisis akar masalah dilakukan dengan
SW++1H, serta simulasi perbaikan menggunakan ProModel. Hasil menunjukkan pemborosan terbesar
pada aktivitas waiting (21,29%), inventory (19,92%), dan transportation (16,23%), dengan inventory
sebagai pemborosan yang paling berdampak (20,21%). Sebanyak 91,71% waktu produksi merupakan
aktivitas tidak bernilai tambah. Masalah utama terletak pada penyimpanan sementara yang memakan
waktu 934 menit. Usulan perbaikan berupa penghapusan area penyimpanan sementara dan perbaikan
tata letak meningkatkan output dari 90 unit menjadi 210 unit, waktu kerja dari 11,45% menjadi 24,70%,
dan waktu dalam sistem turun dari 11.916,04 detik menjadi 3.778,86 detik. Aktivitas tidak bernilai
tambah juga berkurang dari 45.195 menjadi 29.245 menit. Dengan demikian, pendekatan yang
digunakan terbukti efektif di dalam mengurangi pemborosan dan meningkatkan kinerja produksi.
Kata kunci: Lean Manufacturing, Pemborosan, Theory of Constraints (TOC), VALSAT, VSM.

ABSTRACT
CV. XYZ is a company engaged in the building materials industry with products such as concrete spark
plugs, grass blocks, paving blocks, tiles, losters, and canteens. The production process of hexagonal
paving blocks experiences efficiency problems caused by many non-value-added activities and poor
storage management, resulting in long production time and low output. Based on these problems, this
research is focused on the production process of hexagonal paving blocks with the aim of analyzing
waste, identifying the main causes, especially in the storage process, and providing suggestions for
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improvements to improve efficiency. The approach used is Lean Manufacturing and Theory of
Constraints (TOC), with Value Stream Mapping (VSM), Waste Assessment Questionnaire (WAQ), Waste
Relationship Matrix (WRM), and Value Stream Analysis Tools (FALSE). Root cause analysis was
performed with SW+1H, as well as repair simulation using ProModel. The results showed the largest
waste in waiting activities (21.29%), inventory (19.92%), and transportation (16.23%), with inventory
as the most impactful waste (20.21%). As many as 91.71% of production time is a non-value-added
activity. The main problem lies in the temporary storage which takes 934 minutes. The proposed
improvements in the form of the elimination of temporary storage areas and layout improvements
increased the output from 90 units to 210 units, the working time from 11.45% to 24.70%, and the time
in the system decreased from 11,916.04 seconds to 3,778.86 seconds. Non-value-added activities also
decreased from 45,195 to 29,245 minutes. Thus, the approach used has proven to be effective in reducing
waste and improving production performance.

Keywords: Lean Manufacturing, Theory of Constraints (TOC), VALSAT, VSM, Waste.

PENDAHULUAN

Dalam dunia industri, kelancaran produksi menjadi hal yang sangat penting karena
menentukan efektivitas jalannya proses. Namun, kelancaran tersebut sering terhambat oleh adanya
pemborosan atau waste yang menyerap waktu, tenaga, dan sumber daya tanpa memberikan nilai
tambah, sehingga berdampak pada menurunnya efisiensi dan produktivitas. Waste merupakan
aktivitas kerja yang tidak memberikan nilai tambah dalam proses transformasi input menjadi output
[1].

Waste adalah kendala utama Lean Manufacturing yang perlu dikenali dan diukur secara
tepat. Menurut Gaspersz Lean Manufacturing adalah suatu pendekatan sistematis dan menyeluruh
yang bertujuan untuk mengidentifikasi serta mengurangi pemborosan (waste) yang muncul dalam
proses produksi [2]. Konsep lean merupakan solusi untuk mengeliminasi waste, mengurangi operasi
non-value added (NV A), dan meningkatkan operasi value added (VA) [3].

CV XYZ, sebuah UKM di bidang material konstruksi yang berdiri sejak tahun 2014,
perusahaan ini bergerak di industri bahan bangunan dan memproduksi berbagai material konstruksi,
termasuk busi beton, grass block, paving block, genteng, loster, dan kanstin, yang berperan penting
dalam mendukung proyek infrastruktur dan konstruksi.

Penelitian ini berfokus pada proses pembuatan paving block hexagonal di CV. XYZ yang
mengalami masalah ketidakefisienan produksi. Berdasarkan analisis waktu, ditemukan beberapa
aktivitas yang menurunkan produktivitas. Setelah proses pencetakan, paving block disimpan
sementara selama 933,50 menit sebelum dipindahkan ke penyimpanan akhir, sehingga alur produksi
terhambat. Waktu transportasi juga cukup lama, seperti pemindahan bahan baku ke area produksi
selama 7,95 menit dan pemindahan paving ke mobil pengiriman selama 12,51 menit. Selain itu,
waktu penyusunan di penyimpanan akhir mencapai 13,85 menit, sementara proses pencampuran dan
pencetakan memiliki Change Over Time masing-masing 2,21 menit dan 1,05 menit. Kondisi ini
menimbulkan keterlambatan produksi. Hal tersebut dapat dilihat pada Tabel 1.

Keterlambatan ini juga berdampak pada pencapaian target produksi. Data enam bulan
terakhir tahun 2024 menunjukkan ketidaksesuaian antara permintaan dan realisasi. Dari total
permintaan 42.837 unit, hanya 36.248 unit yang terealisasi dengan rata-rata ketercapaian 84,62%.
Penurunan paling besar terjadi pada November dan Desember, dengan capaian 66,7% dan 72,7%.
Hal ini menunjukkan adanya ketidakseimbangan antara kebutuhan pasar dan kemampuan produksi
akibat aktivitas yang tidak bernilai tambah, sebagaimana terlihat pada Tabel 2, di mana realisasi
produksi secara konsisten lebih rendah dibandingkan jumlah permintaan yang harus dipenuhi
perusahaan.
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Tabel 1. Waktu Produksi Paving Block Hexagonal

Waktu Waktu
Stasiun Kerja Proses siklus Setup
(menit) | (Menit)

Total Change

Cycle Over

Time Time
(Menit) | (Menit)

. Pemeriksaan bahan baku 3,99 -
Inventaris - - 11,94 -

Pemindahan bahan baku ke area produksi. 7,95 -
Mengisi pasir ke dalam mixer 2,53 -

Pencampura Mengisi semen ke dalam mixer 1,41 - 9.78 291

n Mengisi air di mesin mixer 1,73 - ’ ’

Mencampur semua bahan 3,66 0,45
Memasang alas papan cetakan 0,53
Memasukan adonan ke cetakan 0,80 -
Meratakan adonan di mesin cetakan. 0,85 -

Pencetakan | Penambahan semen abu ke dalam cetakan 0,37 - 5,20 1,05
Memasang cetakan hexagonal 0,88 -
Penambahan Pasir merah/Jebrod 0,34 -
Proses menekan dan mencetak paving block. 1,32 0,12
Pengambilan hasil cetakan. 0,29 -

Penyimpana | Pengiriman paving ke area penyimpanan

0,85 - 934,63 -
n Sementara | sementara.
penyimpanan sementara 933,50 -
Pengambilan material handling 0,36 -
menata paving ke material handling 1,45 -
Penyusunan pengiriman paving ke tempat penyimpanan 2,21 - 17,87 -
Penyusunan paving block di penyimpanan
; 13,85 -
akhir
. Menunggu Pengiriman 0,00 -
Penyimpana _ - . 0 -
n Akhir Perpl.n'dahan paving ke mobil untuk 12,51
pengiriman -

Tabel 2. Permintaan Produksi Paving Block Hexagonal

Bulan Permintaan | Realisasi | Ketercapaian

Juli 10733 10125 94,3%
Agustus 8817 7290 82,7%
September 5468 4658 85,2%

Oktober 5063 5265 104,0%
November 6075 4050 66,7%
Desember 6683 4860 72,7%

Jumlah 42837 36248 84,62%

Berdasarkan permasalahan tersebut, perusahaan perlu melakukan upaya untuk mengurangi
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waste dalam proses produksi paving block. Menurut penelitian Mauluddin dan Rahman di PT.
Mandala Logam Utama [4], pemborosan dalam proses produksi dapat diidentifikasi menggunakan
pendekatan Lean Manufacturing dengan tools seperti VSM, WRM, WAQ, dan VALSAT. Hasil
penelitian tersebut menunjukkan bahwa pemborosan terbesar terjadi pada aktivitas waiting, yang
memicu overproduction di stasiun pendinginan akibat lamanya waktu tunggu material dari mesin
Open Mill 2 sehingga menimbulkan penumpukan dan menghambat target produksi.

Penelitian ini menggunakan pendekatan Lean Manufacturing dengan metode WRM, WAQ,
VALSAT, PAM, dan VSM digunakan untuk mengidentifikasi aktivitas tidak bernilai tambah.
Penelitian ini juga menggunakan pendekatan Theory of Constraints (TOC) untuk menemukan
kendala utama yang membatasi efisiensi produksi. Berbeda dengan penelitian sebelumnya,
penelitian ini menggunakan simulasi Promodel guna menggambarkan kondisi aktual serta
memberikan usulan perbaikan yang lebih realistis. Fokus utama penelitian ini adalah
mengidentifikasi dan mengurangi waste dalam proses produksi, khususnya pada aktivitas yang tidak
memberikan nilai tambah (non-value-added), sehingga dapat meningkatkan efisiensi dan
memperbaiki kinerja produksi.

METODE PENELITIAN

Penelitian ini menggabungkan pendekatan kuantitatif dalam mengumpulkan data melalui
observasi, wawancara, dan dokumentasi secara langsung dari manajemen/owner CV. XYZ yang
terletak di kecamatan Cibinong Jawa Barat (16413). Data yang dikumpulkan difokuskan pada
aktivitas utama dalam proses produksi paving block, seperti waktu siklus, waktu tunggu, dan aktivitas
pendukung lainnya.

Langkah awal penelitian dilakukan dengan menyusun Current State Map yaitu representasi
aliran nilai produk saat ini, menggunakan simbol dan istilah khusus untuk mengenali pemborosan
serta area yang bisa diperbaiki [5]. Tahapan dalam pembuatan Current State Map adalah menentukan
Avalaible Time (A/T), Change over time, Uptime, Transportasi, Uji keseragaman data, Uji
kecukupan data, dan perhitungan waktu produksi (meliputi waktu siklus, waktu normal, waktu baku)

[6].

Pemborosan diidentifikasi menggunakan metode utama Lean Manufacturing, yaitu
Assesstment Model (WAM) dan Value Stream Analysis Tools (VALSAT). Waste Assessment Model
merupakan suatu model, yang dikembangkan untuk menyederhanakan pencarian dari permasalahan
waste dan mengidentifikasi untuk mengeliminasi waste [7]. WAM mengintegrasikan dua alat utama,
yaitu Waste Relationship Matrix (WRM) sebagai alat analisis untuk mengukur hubungan antara
berbagai jenis pemborosan [8]. WRM dibuat berdasarkan hasil dari pembobotan pada kuesoner dan
selanjutnya akan digolongkan menggunakan waste matrix value, kemudian melakukan penilaian waste
dengan waste assessment questionnaire (WAQ) [4], sedangkan Waste Assessment Questionnaire (WAQ)
mendeteksi aktivitas, kondisi, dan perilaku yang berpotensi menimbulkan pemborosan [9].
Selanjutnya, VALSAT adalah metode pendekatan untuk melakukan proses pembobotan pada waste,
setelah melakukan pembobotan maka dilakukan pemilihan too/ menggunakan matriks [10]. Salah
satu tool matriks VALSAT adalah Process Activity Mapping (PAM) yaitu Tool yang biasanya
digunakan untuk memetakan proses secara detail langkah demi langkah serta untuk mengidentifikasi
waktu yang diperlukan untuk setiap aktivitas [11]. Konsep dasar dari PAM melibatkan pemetaan
aktivitas ke dalam kategori operasi (O), transportasi (T), inspeksi (I), penundaan (D), dan
penyimpanan (S), yang selanjutnya dikelompokkan menjadi aktivitas yang menambah nilai, tidak
menambah nilai, atau tidak menambah nilai namun diperlukan [7].

Selain Lean Manufacturing, penelitian ini juga menerapkan Theory of Constraints (TOC)
untuk menganalisis dan mengatasi kendala utama (bottleneck) yang menghambat aliran produksi.
TOC dilakukan melalui lima tahap, yaitu identifikasi kendala, eksploitasi Masalah, subordinasi,
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Evaluasi Kendala, dan mengulang proses keseluruhan. Tahapan akhir penelitian adalah menyusun
Future State Map yang menggambarkan kondisi aliran produksi setelah implementasi perbaikan
[12].
HASIL DAN PEMBAHASAN
A. Identifikasi Awal Menggunakan Current State Value Stream Mapping
Langkah pertama dalam lean manufacturing adalah membuat Current State Value Stream
Mapping untuk menggambarkan kondisi nyata proses produksi serta aliran material dan informasi dari
awal hingga akhir. Dalam penelitian ini, proses produksi paving block berlangsung pada enam stasiun
kerja yang meliputi gudang produksi, pencampuran, pencetakan, penyimpanan sementara, penyusunan,
dan penyimpanan akhir. Rekapitulasi hasil pengukuran ditampilkan pada Tabel 3.

Tabel 3. Rekapitulasi hasil Current State Value Stream Mapping

Stasiun Kerja | A/T | C/0 T(zgz}e Transportasi | WS WN WB
Biﬁ?fku 420 | 0 | 100% 12,67 399 | 431 | 4,83
Pencampuran | 420 | 2.21 | 99,47% 1,07 933 | 10,66 | 12,65
Pencetakan | 420 | 1,05 | 99,75% 1.20 429 | 479 | 5,52
Pgléﬁ?liz?;n 420 | 0 | 100% 3,33 933,79 | 933,82 | 934
Pﬁﬁ;ﬁ:ﬁgﬂ 420 | 0 | 100% - 15,66 | 18,09 | 22,33
Penﬁﬁhﬁj‘nan 420 | 0 | 100% - 12,51 | 14,89 | 20,40

Manager

e N

Produksi

N

Gudang Produksi Pencampuran Per 1 Penyusunan
Penyimpanan
2 [ == 3 1 Iy 1 Op | ssows | IITp 1 oy
<o o < 1 o Inventory
AT = 420 Operator = 1 Operator = 1 IA.’T =420 | Operator = 1
cio = 100% Cycletime = 12,65 Cycletime = 5,52 |C.'c;| = 100% | Cycletime = 22,33
AT = 420 AT = 420 AIT = 420
Cio =110 C/O =030 cio=0
Uptime =99 47% Uptime =99 75% Uptima = 100%
4,83 12,65 5,82 22,33
107 1,20 934
12,67 WA= 38171

NMNVA = 45185

NVA = 933,500

Gambear 1. Current State Value Stream Mapping
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Dari hasil rekapitulasi tersebut, pemetaan Current State Mapping divisualisasikan dalam
Gambar 1 untuk memperlihatkan hubungan antarstasiun kerja serta aliran material dan informasi yang
terjadi. Berdasarkan analisis current state mapping, diperoleh hasil bahwa waktu aktivitas bernilai
tambah (VA) hanya sebesar 39,171 menit, sedangkan aktivitas yang perlu tetapi tidak menambah nilai
(NNVA) mencapai 45,196 menit, dan aktivitas tanpa nilai tambah (NVA) sangat dominan yaitu 933,500
menit. Kondisi ini menggambarkan rendahnya efisiensi proses produksi sehingga diperlukan perbaikan,
terutama dengan mengurangi waktu pada aktivitas NVA.

B. Waste Relationship Matrix (WRM)

Langkah berikutnya adalah mengidentifikasi pemborosan atau waste dengan menganalisis
keterkaitan antar waste dalam proses menggunakan Waste Relationship Matrix (WRM), yang hasilnya
disajikan pada Tabel 4. Setiap jenis waste dievaluasi berdasarkan pengaruhnya terhadap waste lain
sehingga dapat diketahui hubungan yang paling dominan.

Tabel 4. Waste Matrix Value

F/T O I D M T | P | W | SKOR %
O 10 2 2 2 2 0 6 24 12,77
I 2 10 2 2 10 1 0 0 26 13,83
D 2 2 10 2 2 0 2 20 10,64
M 0 2 2 10 0 8 6 28 14,89
T 2 8 2 4 10 | 0 6 32 17,02
P 2 4 2 4 0 |10 ]| 6 28 14,89
W 6 10 4 0 0 0 | 10 30 15,96
SKOR | 24 | 38 [ 24 | 24 | 24 |18 | 36 188 100%
% [12,77|20,2112,77(12,77 112,7719,57]19,15] 100%

Dari perhitungan Waste Relationship Matrix, pemborosan tertinggi pada katagori “‘firom” terjadi
pada transportation 17,02%, waiting 15,96%, serta motion dan processing masing-masing 14,89%,
sehingga keempat waste ini sangat memengaruhi munculnya pemborosan lainnya. Nilai tertinggi pada
kategori “to” inventory” dan waiting masing-masing 20,21% dan 19,15% menunjukkan bahwa inventory
dan aktivitas menunggu paling banyak dipengaruhi oleh waste lain.

C. Waste Assessment Questionnaire (WAQ)

Selanjutnya, identifikasi waste dilakukan menggunakan Waste Assessment Questionnaire
(WAQ) untuk mengetahui jenis dan lokasi waste yang terjadi pada lini produksi. WAQ membantu
mengalokasikan setiap waste sesuai stasiun kerja sehingga prioritas perbaikan dapat ditentukan untuk
meningkatkan efisiensi proses produksi. Gambar 2 menunjukkan bahwa proses produksi didominasi
oleh tiga jenis pemborosan, yaitu waiting 21,29%, inventory 19,92%, dan transportasi 16,23%, yang
menjadi fokus utama untuk dianalisis dan diperbaiki guna meningkatkan efisiensi proses produksi.

Tabel 5. Hasil Perhitungan Yj Final WAQ

(@) I D M T P \\Y Jumlah
Skor (YJ) 040 | 047 0.35 0,50 0,49 0,50 0,46
Pj Factor 162,97 | 279,54 | 135,81 | 190,13 | 217,29 | 142,60 305,57
Final Result
(Y] Final) 64,49 | 13044 | 47,83 | 9523 | 106,30 | 7123 139.41 654,04
22;“"“’“ 9.85% | 19,92% | 7.30% | 14.54% | 16,23% | 10,88% 21.29%
Rank 6 2 7 4 3 5 1
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D. Value Stream Analysis Tools (VALSAT)
Tahapan selanjutnya adalah penerapan Value Stream Analysis Tools (VALSAT) yang
bertujuan untuk menentukan alat pemetaan terperinci yang paling sesuai dengan kondisi proses
produksi.

Tabel 6. Perhitungan Skor VALSAT

Waste | Weight MAPING TOOL
PAM |SCRM | PVT |QFM | DAM | DPA | PSM
0 9,85 | 9,85 |29,55 0 9,85 | 29,55 |29,55 0
I 19,92 | 59,76 [179,28 | 59,76 | O 179,28 | 59,76 | 19,92
D 7,30 | 7,30 0 0 65,70 0 0 0
M 14,54 1130,86 | 14,54 0 0 0 0 0
T 16,23 146,07 0 0 0 0 0 16,23
P 10,88 | 97,92 0 32,64 |10,88 0 10,88 0
W | 21,29 |191,61 [191,61 [ 21,29 | O 63,87 |21,29 0
Total 643,37 | 414,98 | 113,69 [86,43| 272,70 | 121,48 | 36,15

Dari hasil peringkat yang diperoleh, too/ dengan skor tertinggi adalah Process Activity
Mapping (PAM) dengan nilai sebesar 643,37. Oleh karena itu, too/ yang dipilih dan akan
digunakan dalam analisis perhitungan ini adalah Process Activity Mapping (PAM).
E. Process Activity Mapping (PAM)
Dalam pendekatan Process Activity Mapping (PAM), aktivitas produksi dikelompokkan
berdasarkan nilai tambahnya untuk mengidentifikasi pemborosan. Rincian aktivitas dan waktunya
disajikan pada Tabel berikut.

Tabel 7. Hasil Rekapitulasi PAM

Aktivitas Jumlah Waku
(menit)
Operasi 11 19,24
Transportasi 6 38,39
Inspection 1 4,83
Storage 1 19,93
Delay 3 935,48
VA 12 39,17
NVA 2 933,50
NNVA 8 45,20
Total Waktu 1017,87
%VA 3,85%
%NVA 91,71%
%NNVA 4,44%

Tabel 7 menunjukkan bahwa dari 22 aktivitas, 91,71% waktu proses digunakan untuk aktivitas
tidak bernilai tambah (NVA), terutama delay selama 933,5 menit, sedangkan hanya 3,85% untuk
aktivitas bernilai tambah (VA) dan 4,44% untuk aktivitas non-bernilai tambah yang masih diperlukan
(NNVA). Kondisi ini menandakan bahwa proses produksi dipenuhi kegiatan yang kurang efektif,
sehingga perlu pengurangan waktu pada aktivitas NVA, terutama delay, dan peningkatan proporsi
aktivitas VA agar proses produksi lebih efisien dan lancar.
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F. Theory Of Constant (TOC)

1. Identifikasi Constrant
Current state mapping digunakan sebagai tahap awal dalam mendeteksi kendala pada proses

kerja, di mana stasiun bermasalah dapat diidentifikasi. Berikut adalah gambaran kendala saat ini:

12,65

5,52

= = s s . -
Gudang Produksi Pencampuran Pencatakan I Penywswunan
Penyinspansn
2 I 1 Iy 1 |:|]) Semesairs mh 1
o o o =X : o
AT =420 Opearatar = 1 Operator = 1 I AT = 420 I Operator = 1
i = 100% Cyciafime = 12,65 Cycletime = 5,52 I Ci0 = 100% Cycledime = 2233
AT = 420 AT = 420 | AT =420
Cio=1,10 G0 = 0,30 e o e == - Cio=0
Updime =9847% Lipfirme = 90, T3% Uplime = 100%

4.83 2233

- -~
1.07 1, 9,34
12,67 4
N P

" Gambar 2. Constraints Berdasarkan Current state ma;];ing

Berdasarkan current state mapping, bottleneck utama terjadi setelah proses pencetakan,
ditandai oleh waktu penyimpanan mencapai 934 menit yang menyebabkan delay pada proses
berikutnya. Identifikasi kendala pada area penyimpanan sementara dilakukan menggunakan diagram
fishbone untuk mengetahui penyebab terjadinya pemborosan selama proses produksi. Berikut adalah
diagram fishbone pada inventory (penyimpanan Sementara).

Paving block dari area
penyimpanan sementara Tidak ada petugas
perlu dipindahkan ke khusus untuk
gudang akhir. penyimpanan

Tidak ada tata letak
penyimpanan yang jelas Koordinasi antara )\

. . tim kuran,
Belum diterapkanya sistem alur &

penyimpanan yang efisien

Penyimpanan
Sementara

Penyimpanan akhir terlalu ~ ,
jauh dari area produksi

Area penyimpanan
sementara terlalu sempit

»

Lingkungan

Gambear 3. Fishbone Pada Inventory (Penyimpanan Akhir)

Berdasarkan gambar tersebut, analisis penyebab pemborosan dilakukan menggunakan
pendekatan 5SW+1H dari aspek manusia, metode, dan lingkungan. Analisis ini bertujuan
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mengidentifikasi masalah utama pada proses penyimpanan sementara paving block dan menentukan
solusi yang tepat untuk meningkatkan efisiensi.

Tabel 8. Analisis SW+1H Pada Inventory

Aspek Manusia Metode Lingkungan
Kl;igfrcl)y;l:‘z(())rrccllgl;m Produk tidak langsung Area penyimpanan sempit
What erbe daarrl) kemampuan masuk ke gudang akhir dan dan tidak tertata, gudang
P dalam menyusuI; tidak ada tata letak akhir jauh dari area
. penyimpanan yang jelas produksi
paving block
Area pemmdahan.dan Dari area pencetakan ke Area penyimpanan
Where penyusunan paving envimpanan sementara dan jalur ke
block penymp gudang akhir
Who Operator Manjemen Produksi/Owner Owner
When Segera d1.lakukan Setelah evglua§1 alur Setelah evaluasi layout
perbaikan distribusi
Koordinasi yang buruk Metode saat ini . . .
menyebabkan Area sempit dan jarak jauh
. . menyebabkan penumpukan
Why ketidaksinkronan, menambah waktu tunggu
bedaan k dan pemborosan ruang serta dan hambat 1dah
perbedaan kemampuan waktu an hambatan pemindahan
memperlambat proses
Adakan briefing rutin, Menghllangkan
elatihan penyusunan penyimpanan sementara Perluas area dan ubgh
How p dan tetapkan SOP ’ dengan merancang ulang layout agar alur lebih
kgr'a layout agar alur distribusi pendek dan rapi
: lebih efisien

2. Eksploitasi Constraint

Pada proses produksi di CV. XYZ, salah satu kendala utama adalah area penyimpanan
sementara yang menyebabkan penumpukan produk dan meningkatkan waktu tunggu. Perbaikan
yang dirancang meliputi penghapusan area penyimpanan sementara agar paving block hasil cetakan
langsung dipindahkan ke penyimpanan akhir, serta penataan layout baru untuk memperpendek rute
dari gudang produksi ke pencampuran dan dari pencetakan ke penyimpanan akhir agar proses lebih
efisien. Untuk mengevaluasi efektivitas perbaikan, dilakukan simulasi menggunakan ProModel
dengan membandingkan kondisi sebelum dan sesudah perubahan, berdasarkan data waktu baku tiap
stasiun kerja pada Gambar 4 menggunakan promodel.
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Gambar 4. Model Produksi Paving Block Sebelum Perbaikan

Dari model tersebut, diperoleh hasil simulasi sebelum perbaikan terlihat pada Gambar 5.
Hasil simulasi ProModel menunjukkan ketidakefisienan proses produksi paving block, terutama
setelah pencetakan, di mana penyimpanan sementara hampir penuh (98,90%), menjadi titik
bottleneck. Grafik Entity States memperlihatkan paving block hanya 11,45% dalam kondisi In
Operation, sedangkan sebagian besar waktunya tertahan di Waiting. Selama simulasi, output
produksi mencapai 90 unit dengan rata-rata waktu dalam sistem 11.916,04 detik dan waktu operasi
aktif 1.364,22 detik, menunjukkan dominasi waktu tunggu.

Entity States - Baseli ox| Scoreboard ox
‘ Name Total Exits | Average Time In System (Sec) | Average Time In Operation (Sec)
[ 3 In Operation
Bahan Baku 0.00 0.00 0.00
Adonan 0.00 0.00 0.00
Bahan Baku Paving Black 90.00 11,916.04 138422
Adonan
Paving Block 5
1 1 |
T T - T
0 10 20 30 40 50 %In Operation | o0 100
P nt Paving Block
erces 1145 114 u 2
Mulfiple Capacity Location States - Baseline ox

M 3% Empty [0 % Part Occupied [ % Full

Gudang Bahan Eaku—l

Pencampuran

Pencetakan

Penyimpanan Sen'entara*l ‘

Penyusunan

Penyimpanan Akhir

Percent

Gambar 5. Promodel (Sebelum Perbaikan)

Perbaikan yang diusulkan berupa penghapusan penyimpanan sementara sehingga paving
block langsung menuju penyimpanan akhir, dengan jarak dari pencetakan ke penyimpanan dipangkas
dari 10 meter menjadi 5 meter, menurunkan waktu perpindahan dari 3,33 menit menjadi 1,20 menit.
Selain itu, waktu dari gudang bahan baku ke pencampuran diperkirakan turun dari 12,67 menit
menjadi 2,30 menit. Gambar 6 merupakan model simulasi usulan perbaikan.
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i
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Pencampuran ¢
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Gambar 6. Model Produksi Paving Block Sesudah Perbaikan

Entity States - Basel o x| Scoreboard o

| Name Total Exits | Average Time In System (Sec) | Average Time In Operation (Sec)

[ % In Operation I
Eahan Baku 0.00 0.00 0.0

Adonan 0.00 0.00 0.0
Bahan Baku Paving Block 210.00 3,778.856 933.2

Adonan

Paving Block — H
T T

% In Operation !

0 10 2 Paving Block B0 B0 TO 80 90 100
24.70 rcent J1K m |
Multiple Capacity Location 5tates - Baseline ox
| M 3% Empty [ % Part Occupied [ % Full
Gudang Bahan Baku I'
T T T T T T T T T T T T T T T
Pencampuran | |>
I I I I I I I I
pencetaken 1
Penyusunan | [ 1
T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T
) 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 80 65 70 75 80 85 90 a5 100

Percent

Gambar 7. Promodel (Sesudah Perbaikan)

Gambar 7 menyajikan gambar yang menggambarkan keseluruhan aktivitas dan
temuan utama dari simulasi sebelum perbaikan. Hasil simulasi ProModel setelah perbaikan
menunjukkan peningkatan efisiensi proses produksi paving block. Persentase entitas "In Operation"
naik menjadi 24,70% dibanding sebelumnya 11,45%, dan output produksi meningkat menjadi 210
unit, lebih dari dua kali lipat dari kondisi awal. Rata-rata waktu paving block dalam sistem menurun
menjadi 3.778,86 detik, sedangkan waktu operasi aktif tercatat 933,25 detik. Grafik Multiple Capacity
Location States memperlihatkan distribusi kapasitas yang lebih seimbang di setiap stasiun kerja,
termasuk Pencetakan, Penyusunan, dan Penyimpanan Akhir, yang tidak lagi mengalami tingkat
kepenuhan ekstrem serta menunjukkan keseimbangan antara waktu aktif dan idle.

3. Sabordinasi Constrant

Untuk menyelaraskan proses dengan kendala yang ada, Tabel 9 memperlihatkan
perbandingan waktu proses produksi secara keseluruhan sebelum dan sesudah perbaikan. Sebelum
perbaikan, proses produksi paving block tidak efisien, dengan total waktu 101,866 menit yang
didominasi aktivitas tidak bernilai tambah. Hanya 39,171 menit digunakan untuk aktivitas produktif
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(VA), sedangkan sisanya banyak terbuang pada aktivitas tidak produktif, terutama penyimpanan
sementara selama 933,500 menit. Kondisi ini menunjukkan pemborosan besar akibat alur material
yang tidak efisien dan tata letak kerja yang kurang efektif, sebagaimana ditunjukkan pada Tabel 10.

Setelah perbaikan, efisiensi proses meningkat signifikan. Total waktu proses turun menjadi
68,416 menit, aktivitas bernilai tambah (VA) meningkat menjadi 39,171 menit, dan aktivitas tidak
bernilai tambah namun perlu (NNVA) menurun menjadi 29,245 menit. Pemborosan sebelumnya,
seperti penyimpanan sementara dan pemindahan ganda, berhasil dihilangkan, sehingga proses kerja
lebih ringkas dan alur material lebih efisien karena paving block langsung disusun di penyimpanan
akhir.

4. Elevate Constranit

Berdasarkan gambar Future State Mapping yang dapat dilihat pada Gambar 8,
penghilangan proses penyimpanan dan perubahan layout mampu mengurangi waktu
perpindahan dari 3,33 menit menjadi 1,20 menit, serta dari gudang bahan baku ke stasiun
pencampuran dari 12,67 menit menjadi 2,30 menit. Perbaikan ini menghilangkan aktivitas
yang tidak bernilai tambah (NVA) dan menurunkan tingkat Non-Non-Value Added (NNVA)
menjadi 29.245, menunjukkan proses menjadi lebih efisien dengan berkurangnya aktivitas
yang tidak perlu sehingga proses produksi berjalan lebih lancar.

Tabel 9. Sabordinasi dan Sinkronisasi Kendala Sebelum Perbaikan

Stasiun Kerja Nama Proses Wak‘Fu VA NNVA NVA
(Menit)
Pemeriksaan bahan baku 4,83
Gudang -
Produksi Pemindahan bahan baku ke area 12.67
produksi. ’
Mengisi pasir ke dalam mixer 3,59
Mengisi semen ke dalam mixer 1,99
Pencampuran ST .
Mengisi air di mesin mixer 2,29
Mencampur semua bahan 4,79
Memasang alas papan cetakan 0,66
Memasukan adonan ke cetakan 1,07
Meratakan adonan di mesin cetakan. 1,06
Penambahan semen abu ke dalam
tak 0,46
Pencetakan celaxan
Memasang cetakan hexagonal 1,10
Penambahan Pasir merah/Jebrod 0,42
Proses menekan dan mencetak paving
1,82
block.
Pengambilan hasil cetakan. 0,37
Penyimpanan Pengiriman paving ke area 1.20
Sementara penyimpanan sementara. ’
Penyimpanan sementara 933,50
Penyusunan Pengambilan material handling 0,42
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Stasiun Kerja

Waktu
Nama Proses (Menit)

Menata paving ke material handling 1,98

Pengiriman paving ke tempat 333
penyimpanan ’
Penyusunan paving block di 19.93

penyimpanan akhir

Menunggu Pengiriman

Inventory Perpindahan paving ke mobil untuk 20.40
pengiriman ’
Total 1017,866 933,500
Tabel 10. Sabordinasi dan Sinkronisasi Kendala Sebelum Perbaikan
Stasi}ln Nama Proses Wakt'u
Kerja (Menit)
Gudang Pemeriksaan bahan baku 4,83
Produksi Pemindahan bahan baku ke area produksi. 2,30
Mengisi pasir ke dalam mixer 3,59
Mengisi semen ke dalam mixer 1,99
Pencampuran| 1 .
Mengisi air di mesin mixer 2,29
Mencampur semua bahan 4,79
Memasang alas papan cetakan 0,66
Memasukan adonan ke cetakan 1,07
Meratakan adonan di mesin cetakan. 1,06
Pencetakan Penambahan semen abu ke dalam cetakan 0,46
Memasang cetakan hexagonal 1,10
Penambahan Pasir merah/Jebrod 0,42
Proses menekan dan mencetak paving block. 1,82
Pengambilan material handling 0,42
Meletakan paving block ke material handling 0,10
Penyusunan . . :
Pengiriman paving ke tempat penyimpanan 1,20
Penyusunan paving block di penyimpanan akhir 19,93
Inventory Perpindahan paving ke mobil untuk pengiriman 20,40
Total 68,416
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Gambear 8. Futer State Mapping (Sesudah Perbaikan)

5. Pengulangan Proses
Pengulangan proses menunjukkan bahwa menghilangkan proses penyimpanan sementara
dapat menurunkan lead time, mengurangi waktu tunggu, transportasi, dan inventory, serta
meminimalkan pemborosan dalam proses tersebut.

KESIMPULAN

Analisis proses produksi paving block hexagonal menunjukkan rendahnya efisiensi akibat dominasi
aktivitas pemborosan dan tidak bernilai tambah. Pemborosan utama terjadi pada waiting (21,29%), inventory
(19,92%), dan transportation (16,23%), dengan inventory sebagai pemborosan yang paling berdampak
(20,21%).

Aktivitas non-produktif tercatat mendominasi 91,71% dari total waktu produksi, sedangkan aktivitas
bernilai tambah hanya 39,171 menit. Salah satu penyebab utama adalah aktivitas penyimpanan sementara
yang memakan waktu hingga 934 menit, menimbulkan penumpukan produk dan keterlambatan distribusi.

Perbaikan yang diterapkan, berupa penghapusan area penyimpanan sementara dan perancangan
ulang /ayout, mampu meningkatkan efisiensi dengan peningkatan waktu /n Operation dari 11,45% menjadi
24,70%, output produksi dari 90 unit menjadi 210 unit, penurunan rata-rata waktu dalam sistem dari 11.916,04
detik menjadi 3.778,86 detik, serta pengurangan aktivitas NVA dan NNVA dari 45.195 menjadi 29.245,
sehingga alur produksi menjadi lebih lancar dan waste berkurang secara signifikan.
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