BAB 1

PENDAHUL UAN

1.1. Latar Bel akang Masal ah

Menyel esai kan produk sesuai due date nerupakan hal
yang penting untuk dipenuhi dalam suatu industri. Hal
tersebut berpengaruh terhadap kepuasan dan kepercayaan
konsunen. Ket er | anbat an penyel esai an pr oduk dapat
nmenyebabkan konsunen kecewa serta nerasa dirugikan
Konsunmen di buat nenunggu, rencana kerja mnereka nenjadi
t er ganggu. Aki batnya kepercayaan konsunen akan hil ang dan
hal ini sangat nerugi kan perusahaan. Untuk nem ni mal kan
ket er|l anbat an yang ada, biasanya dilakukan |enbur atau
subkontrak, sehingga perusahaan harus nengel uarkan biaya
tanbahan lagi. Oeh karena itu sangatlah penting untuk
dapat nenyel esai kan produk tepat waktu sesuai jadwal yang
sudah di buat .

PT YPTI nerupakan perusahaan yang nenproduksi spare
part dan nold. Produk dibuat berdasarkan pesanan atau
make to order. Dari peninjauan yang dil akukan di PT YPTI
selama satu bulan, terlihat ada beberapa produk vyang
wakt u penyel esai annya nel anpaui due date. Perusahaan juga
sering nmelakukan |enbur dan subkontrak ke perusahaan
| ai n. Keterl anbatan penyel esai an produk dapat di sebabkan
ber bagai faktor. Setelah dilakukan observasi, penyebab
utama ket erl anbatan penyel esai an produk berada di |anta
pr oduksi .

Unt uk nenget ahui penyebab pasti dari keterlanbatan
yang terjadi perlu dilakukan analisis dengan netode-



metode tertentu. Analisis dilakukan untuk nengetahui
penborosan apa saja yang terjadi di lantai produksi.
Penborosan tersebut m salnya kesal ahan proses sehingga
harus nengul ang | agi atau nenperbai ki, benda kerja maupun
mesi n dibi arkan nmenunggu dan masi h banyak |agi. Setelah
nmenget ahui penborosan apa saja yang terjadi di |antai
produksi, maka akan dicari solusi yang paling tepat untuk

mengur angi nya.

1. 2. Perunusan Masal ah

Berdasarkan | atar bel akang diatas, maka nasal ahnya
adal ah terjadinya beberapa keterlanbatan penyel esai an
produk di lantai produksi yang nengaki batkan produk
terl anbat sanpai ke konsunmen dan sebel umya bel um pernah
di | akukan analisis di lantai produksi untuk nenganalisis

ket er | anbat an.

1.3. Tujuan Penelitian

a. Menganal i sis sistem kerja pada |lantai produksi di PT
YPTI dan menemnmukan penyebab ket er | anbat an
penyel esai an pr oduk.

b. Mencari segala bentuk penborosan yang terjadi di
| antai produksi dan nengurangi nya.

C. Menberi kan usul an perbai kan supaya sistem produksi
di PT YPTI dapat berjalan seefektif nungkin dan

produk dapat disel esai kan sesuai due datenya.

1. 4. Batasan Masal ah

a. Anal i si s hanya untuk penbuatan produk spare part dan
nol d.

b. Anal i si s hanya pada |ingkup |antai produksi.



Anal isis dilakukan untuk order selama satu bul an
(April 2010) dan difokuskan pada produk yang sel esai

nel anpaui due date yang tel ah di sepakati .

Analisis tidak dilakukan untuk produk yang selesai

di produksi sebel um due date nanmun terlanbat dikirim
ke konsunen, karena sudah berada di luar |[|antai

pr oduksi .

Anal i si s ti dak di | akukan unt uk pr oduk yang
di subkontrakkan kel uar perusahaan (sama sekali tidak
di buat di YPTI).

Analisis untuk non value added tinme nmenggunakan
satuan hari .

Future map tidak dibuat karena penetaan dibuat per

kasus.

Met odol ogi Penelitian

Tahap Persi apan

Pada tahap ini dilakukan peninjauan secara | angsung
untuk nmenganmati kondi si perusahaan serta nenget ahui
masal ah apa yang sering nuncul di perusahaan dan
perlu dianali sis.

Tahap Studi Literatur

Studi literatur nerupakan tahapan untuk nenpel aj ari
teori yang berkaitan dengan pernmasal ahan yang akan
di anal i si s dal am upaya nenget ahui data-data apa saj a
yang di but uhkan dal am proses anal i si s.

Tahap Pengunpul an Dat a

Pengunpul an data dil akukan dengan beberapa netode

sebagai beri kut:



Wawancar a

Metode ini dilakukan dengan nengadakan tanya
jawab secara |angsung terhadap kepala bagian
produksi, shift |eader dan operator-operator.
Tanya j awab di | akukan ant ar a lain unt uk
menget ahui  tugas-tugas nereka serta ganbaran
bagai mana proses produksi dapat berlangsung atau
cara kerja di lantai produksi. Tanya jawab
di | akukan apabila yang bersangkutan tidak sedang
si buk bekerja, sehingga tidak nengganggu proses
pr oduksi .

Mel i hat Dokument asi Perusahaan

Met ode ini dil akukan dengan penganbi |l an data yang
berupa arsip perusahaan. Data tersebut antara
lain data order yang masuk selama bulan April
2010, data nmachining process yang nenunjukkan
proses apa saja yang dilalui suatu produk beserta
waktunya dan data down time nachine yang
menunj ukkan kegiatan nesin pada saat tidak
menproses naterial beserta waktunya. Data-data
i ni di peroleh dari kepal a bagi an produksi .

Qobser vasi

Met ode ini dil akukan dengan nel akukan pengamat an
secara |angsung di l|antai produksi dan nenbuat
pencatatan sendiri. Data yang di anbil dengan cara
ini adalah layout |antai produksi. Perusahaan
tidak nmemliKki data |ayout, sehingga untuk
di | akukan observasi dan pengganbaran sendiri.
Pengganbaran | ayout tidak secara nendetail,
ukuran  di buat hanya perkiraan saja. Yang
terpenting adal ah | ayout t er sebut dapat



mengganbar kan kondi si | antai produksi, nesin apa
saja yang ada di sana dan | etak nesin-nesinnya.

Tahap Analisis Data

Merupakan tahap analisis serta penbahasan terhadap

data—data yang telah diperoleh. Analisis dilakukan

menggunakan Val ue Stream Mappi ng, yaitu dengan:

1. Menbuat penetaan kondisi sekarang untuk produk
yang t er| anbat di kirinm. Penet aan di buat
ber dasar kan data machi ni ng process.

2. Dari penetaan terlihat bahwa produk dibiarkan
menunggu dalam waktu yang cukup |ama untuk
di kerjakan ol eh proses berikutnya. Cleh Kkarena
itu dilakukan pengecekan data down tinme machi ne.
Ternyata nesin tidak rusak ataupun penuh,
sehi ngga di si npul kan bahwa per masal ahannya adal ah
kurang | ancarnya aliran perpindahan benda kerja
dari nmesin ke nmesin karena terl ewatkan ol eh shift
| eader untuk dicek dan diberikan ke proses
beri kut nya.

3. Menberi kan wusulan perbaikan untuk nenperl ancar
per pi ndahan benda kerja dengan dibuatnya Kkartu
Identitas nesin yang dil etakkan ol eh operator di
tengah ruangan apabila pekerjaanya tel ah sel esa
dan butuh dicek oleh shift |eader. D harapkan
dengan kartu ini shift |eader dapat segera
mengecek, sehingga kel al ai an dapat di m ni mal kan.

Tahap Akhir

Tahap ini nmerupakan tahap penari kan kesinpul an dari

hasil analisis yang dilakukan, serta penbuatan

| apor an.



Sel uruh tahapan yang dil akukan dal am penelitian ini dapat
dilihat di ganbar 1.1.

T,

A
(bservasi awal ke PT YPT
dan perunusan nmasal ah

A

Studi literatur

A

Pengunpul an dat a

A
Anal i sis data dengan val ue strean
mappi ng dan penbahasan

A
Penari kan kesi nmpul an dan penuli san
| apor an

SeI;sai

Ganbar 1.1. Flowchart Metodol ogi Penelitian

1.6. Sistemati ka Penul i san
BAB 1 PENDAHULUAN

Pendahul uan beri si | at ar bel akang

masal ah,
perunmusan nasal ah, tujuan penelitian, bat asan
masal ah, net odol ogi penelitian dan sistematika

penul i san.



BAB 2

BAB 3

BAB 4

BAB 5

BAB 6

TI NJAUAN PUSTAKA

Ti nj auan pustaka berisi wuraian singkat penelitian
sebel umya yang berkaitan dengan penelitian saat
i ni yaitu mengenai pengurangan penborosan. Bab i ni
j uga nmenbahas perbedaan antara penelitian saat ini
dengan penelitian sebel umya.

LANDASAN TEOR

Landasan teori berisi uraian singkat nengenai Val ue
Stream Mappi ng yang di gunakan sebagai netode untuk
menenmukan penborosan dan nenguranginya. Selain itu
terdapat pula teori nengenai penborosan untuk
menunj ang anal i si s.

PROFI L PERUSAHAAN DAN DATA

Bagian ini berisi profil PT YPTI, ganbaran unmum
proses produksi di perusahaan tersebut serta data-

data yang di but uhkan dal am anal i si s.

ANALI SI S DATA DAN PEMBAHASAN

Bagian ini berisi tentang analisis dari data-data
yang ada dan penbahasan dari hasil analisis
t er sebut .

KESI MPULAN

Bagian ini berisi tentang ringkasan hasil analisis
yang sudah dil akukan dan penbahasannya, serta
saran-saran yang nendukung usaha perbai kan yang

di | akukan.



