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Abstrak

Toko Roti XYZ merupakan salah satu usaha yang bergerak dibidang produksi roti yang sudah
memiliki 40 cabang di seluruh indonesia. Diketahui bahwa di dalam proses produksi roti ini
masih sering mengalami hambatan ataupun aktivitas-aktivitas yang tidak memberikan nilai
tambahan untuk perusahaan. Dalam satu tahun terakhir perusahaan ini mengalami naik turun
nya proses produksi akibat banyaknya permintaan konsumen sehingga rata-rata setiap
bulannya sering terjadinya waste. Oleh sebab itu dilakukan identifikasi waste agar dapat
diminimalisir  terjadinya waste tersebut. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk
mengidentifikasi dan meminimalisir waste di toko roti ini. Adapun metode yang digunakan
adalah VSM yang merupakan suatu kegiatan yang memudahkan proses implementasi lean
dengan cara membantu mengidentifikasi tahapan-tahapan value added di suatu aliran proses
(value stream), dan mengeliminasi tahapan-tahapan non-value added. Sehingga Hasil
penelitian dari analisis current state value stream mapping sebelum melakukan perbaikan
berupa meminimalisir hal-hal yang tidak memberikan nilai tambah pada proses pembuatan
roti mendapatkan nilai process cycle eficiency sebesar 33,03%, sedangkan pada analisis
expected future state value stream mapping dilakukan upaya meminimasi waste dan
meningkatkan nilai value added activity dengan mendapatkan nilai process cycle eficiency
sebesar 92,98%.

Kata kunci: Pemborosan, Roti, Takt Time, VSM, WRM

1. PENDAHULUAN

Perkembangan di sektor industri manufaktur dan jasa berkembang semakin ketat dewasa ini
menyebabkan persaingan yang terbuka dalam skala nasional maupun internasional. Untuk bertahan
dan bersaing dipasar, suatu perusahaan senantiasa berusaha dengan berbagai cara untuk berada di
depan dari para pesaing dengan menciptakan produk yang efisien dan berkualitas tinggi.
Perkembangan teknologi yang ada, dapat menimbulkan dampak persaingan yang sangat ketat antar
perusahaan. Banyak perusahaan yang mulai berlomba demi mendapatkan keuntungan yang
maksimal dengan biaya produksi yang rendah.

Efisiensi produksi merupakan hal yang penting yang harus dicapai sebuah perusahaan,
banyak perusahaan yang menentukan efisiensi produksi menggunakan beberapa tolak ukur berupa
hasil real produksi yang dicapai dengan target yang ditentukan perusahaan. Para pemimpin
perusahaan pun berusaha akan terus melakukan berbagai usaha agar setiap target dapat terealisasi
secara maksimal. Pentingnya efisiensi produksi dalam sebuah perusahaan adalah untuk
meningkatkan pendapatan dimana hal ini merupakan tujuan setiap perusahaan.

Dalam menganalisis waste, diperlukan suatu pendekatan untuk mengidentifikasi terjadinya
waste dalam perusahaan untuk bahan baku dan energi agar lebih efisien. Salah satu pendekatan
yang dignakan untuk meminimalisir waste adalah Lean Manufactring. Lean adalah suatu upaya
terus-menerus untuk menghilangkan pemborosan dan meningkatkan nilai tambah produk agar
memberikan nilai kepada pelanggan (Jusuf dkk., 2017).

Pendekatan lean manufacturing memahami keseluruhan proses bisnis yang meliputi proses
produksi, aliran material, dan aliran informasi. Salah satu foo! yang sangat bermanfaat dan juga
sederhana yang sering digunakan untuk memetakan keseluruhan proses bisnis tadi adalah Value
Stream Mapping (VSM).

Perusahaan perlu meningkatkan kualitas proses produksinya dengan menggunakan
pendekatan lean manufacturing. Adapun fools yang digunakan adalah berupa Value Stream
Mapping (VSM) dan Waste Relationship Matrix (WRM). VSM digunakan untuk memudahkan
proses implementasi /ean dengan cara membantu mengidentifikasi tahapan-tahapan value added di
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suatu aliran proses (value stream), dan mengeliminasi tahapan-tahapan non-value added atau waste
sedangkan WRM ini digunakan untuk analisa pengukuran kriteria hubungan antar waste yang
terjadi.

Dengan melakukan pendekatan lean manufacturing menggunakan metode VSM ditemukan
solusi yang tepat untuk menyelesaikan permasalahan yang terjadi dan mengetahui akar penyebab
waste yang ada pada proses produksi Roti Manis di Toko Roti XYZ.

2. METODOLOGI PENELITIAN
Pada metodologi penelitian ini akan diuraikan dari awal sampai akhir agar metode dari

penelitian ini dapat terarah. Pada penelitian ini, tahap-tahap yang akan dilakukan adalah:

1. Metode Current Value Stream Mapping dimulai dengan mengidentifikasi nilai dari VA dan
NVA untuk dapat membuat gambar Big Picture Mapping.

2. WRM merupakan matrix yang terdiri dari baris dan kolom. Setiap baris menunjukkan
pengaruh suatu waste tertentu terhadap ke enam waste lainnya. Sedangkan setiap kolom
menunjukkan waste yang dipengaruhi oleh waste lainnya.

3. Perhitungan Takt Time ini dilakukan untuk menyelaraskan antara kebutuhan konsumen dan
kemampuan perusahaan untuk memenuhi kebutuhan konsumen dan mampu mengidentifikasi
rata-rata yang dibutuhkan untuk memproduksi produk dalam upaya memenuhi permintaan

konsumen.

4, Menganalisa penyebab waste yang terjadi pada proses produksi menggunakan fishbone
dengan mencari akar penyebab dari masalah tersebut.

5. Rekomendasi perbaikan ini dilakukan untuk meminimalisir waste yang terjadi pada proses

produksi roti di Rotte agar lebih efisien.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN
3.1  Current State Value stream Mapping

Current Value Stream Mapping yang dapat mengetahui gambaran umum dari seluruh
aktivitas yang memiliki nilai tambah maupun tidak. Adapun data yang dibutuhkan untuk membuat
Current Value Stream Mapping yaitu melalui observasi, pengukuran, dan perhitungan yang berupa
aliran informasi dan aliran fisik.
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Gambar 1. Current State Value Stream Mapping
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Berdasarkan current state map (Dapat dilihat pada lampiran A), process cycle eficiency
proses pembuatan Roti Fit’O pada kondisi sekarang adalah:

Vailne £ddead

Process Efficiency Cycle = Total Lead Timre 100% (D)

_ 26410 o
10358799 x 100%

=25,06 %

3.2 WRM Pembobotan

Tabel 1. Pembobotan Jawaban Kuesioner Waste Relationship Matrix

Waste
il (0) I D M T P W
(0) 8 12 12 12 0 8
I 12 14 12 10 0 0
D 16 8 12 0 0 14
M 0 12 12 0 16 14
T 12 6 4 6 0 14
P 12 12 16 6 0 12
W 16 8 12 0 0 0
Tabel 2. Hasil Konversi Nilai Huruf Waste Relationship Matrix
Waste
FIT (0) I D M T P W
(0 A O I I I X o
I I A E I I X X
D E E A I X X E
M X I I A X E E
T I O U O A X E
P I I E O X A I
A E 0O I X X X A
Tabel 3. Waste Matrix Value
F/ Waste o
T (0] I D M T P W > A
(0) 10 4 6 6 6 0 4 36 14,28
I 6 10 8 6 6 0 0 36 14,28
D 8 8 10 6 0 0 8 40 15,88
M 0 6 6 10 0 8 8 38 15,07
T 6 4 2 4 10, O 8 34 13,49
P 6 6 8 4 0 [ 10 6 40 15,88
W 8 4 6 0 0 0 10 28 11,12
S 44 42 46 36 22 18 44 252 100
% 17,47 16,67 1825 14,28 %’ 7,15 17,4 252 100

Dari perhitungan pada tabel 4.20 diatas, didapatkan nilai from defect, from overproduction,
dan from waiting memiliki presentase terbesar yaitu 18,25%, 17,47%, dan 17,47% yang akan
memiliki pengaruh yang cukup besar pada pemborosan lain. Nilai to defect memiliki nilai
persentasi yang paling tinggi yaitu 18,25%. Pada hal ini disimpulkan bahwa pemborosan defect ini
lebih banyak dibandingkan dengan pemborosan lain.
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3.3 Takt Time

Proses perhitungan takt time ini berfungsi untuk menyelaraskan antara kebutuhan konsumen
dan kemampuan perusahaan dalam memenuhi kebutuhan tersebut.Adapun perhitungan fakt time
untuk memenuhi permintaan konsumen di Rotte adalah sebagai berikut:

(Time Available) Walktu Lerja vane disedialan

r= Demand (Pemmintsan Pelangean)
100800 datik
T=—/——/-
500 umit

T =21,6 detik

2

Jadi setiap 21,6 detik, proses produksi harus menghasilkan satu unit baru roti.

3.4 Fishbone dan Usulan Perbaikan
3.4.1 Fishbone Defect
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Gambar 3. Fishbone Defect

Usulan rekomendasi berupa perbaikan yaitu dengan menerapkan kegiatan preventive
maintanance dan juga dengan menerapkan SOP (Standard Operational Procedure) agar pekerja
dapat terpaku pada SOP yang telah dibuat. Kegiatan maintanance yang penjadwalan berkala pada
mesin diharapkan mampu untuk mengatasi permasalahan pada mesin yang sering mengalami
masalah yang mengakibatkan proses produksi terganggu juga menimbulkan pemborosan jenis

waiting.

3.4.2 Fishbone Waiting

\ Kerusakan komponen /
Kurangnya kapasitas \  Pada mesin
Keterlambatan \\ peralatan
bahan baku,

\
\
N

\ Kurang pengecekan
\*—

N

Pemakaian yang
berkepanjangan

\

Waiting

Kurangnya pengawasan darj/
pihak operasional

/s

/ Kurang pe

ekerja

~ /

Kurangnya koordinasi antay/ penggunaan mesin /

Tidak memprioritaskan/
tanggung jawab

mahaman dalam /

/ Kurang tenaga kega
f TN TRIRR TR

/

\

110

ISSN : 2337 - 4349



Gambar 4. Fishbone Waiting

Usulan rekomendasi perbaikan yang diharapkan dapat membantu mereduksi waste tersebut
adalah berupa menerapkan kegiatan maintanance yang tepat mampu untuk mengatasi
permasalahan pada mesin yang sering mengalami troble atau masalah yang mengakibatkan proses

produksi terganggu dan menimbulkan pembrosan yang berjenis waiting.

3.4.3 Fishbone Excess Processing
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Gambar 5. Fishbone Excess Processing

Upaya untuk meminimalisir terjadinya pemborosan excess processing yang terjadi pada
proses produksi sama halnya dengan wasfe yang terjadi pada defect yaitu dengan pembuatan SOP
(Standard Operational Procedure) penggunaan mesin yang baik pada proses produksi roti. Waste
excess processing terjadi akibat dari adanya pengerjaan ulang produk yang tidak sesuai standar.

3.4.4 Fishbone Unnecesary Motion
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Gambar 6. Fishbone Unnecessary Motion

Upaya untuk meminimalisir terjadinya pemborosan unnecessary motion ini terjadi berakibat
pada terganggunya lead time produksi serta aliran informasi juga pekerjanya sendiri yang tidak
fokus sehingga lepas dari tanggung jawab pekerjaannya menyebabkan waktu dari proses produksi
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roti tersebut berjalan sangat lambat. Oleh karena itu rekomendasi perbaikan yang diberikan dengan
menambah alat bantu berupa troli atau dengan penataan mesin yang mudah dijangkau dan aman
untuk operator sehingga proses produksi tidak berjalan dengan lambat namun lebih terarah.
3.4.5 Expected Future Value Stream Mapping

Future State Value Stream Mapping (FSVSM) ini yang berfungsi untuk gambaran dari
perbandingan antara keadaan perusahaan saat ini dengan keadaan masa depan yang telah dirancang
usulan-usulan perbaikan agar meminimasi waste dan mengoptimalkan aktivitas yang bernilai
tambah. Setelah aktivitas atau proses yang tidak memiliki nilai tambah dieliminasi, maka dari itu
akan terlihat waktu dari sebelum dan sesuah waste yang ada sebelumnya. Future State Value
Stream Mapping (FSVSM) ini yang berfungsi untuk gambaran dari perbandingan antara keadaan
perusahaan saat ini dengan keadaan masa depan yang telah dirancang usulan-usulan perbaikan agar
meminimasi waste dan mengoptimalkan aktivitas yang bernilai tambah.

Gambar 7. Expected Furute Value Stream Mapping
Berdasarkan expected future state value stream mapping, processcycle eficiency proses
pembuatan Roti Fit’O pada kondisi kedepannya adalah:

FValne Addad

Process Efficiency Cycle = Toml Lo Toms X 100% 3)

_ E5%0 .
ssa0a 1007

=92,98 %

4. KESIMPULAN

Adapun kesimpulan yang dapat diambil dari penelitian ini adalah sebagai berikut :

a. Hasil penelitian dari analisis current state value stream mapping sebelum melakukan
perbaikan berupa meminimalisir hal-hal yang tidak memberikan nilai tambah pada proses
pembuatan roti mendapatkan nilai process cycle eficiency sebesar 33,03%, sedangkan pada
analisis expected

future state value stream mapping dilakukan upaya meminimasi waste dan meningkatkan nilai
value added activity dengan mendapatkan nilai process cycle eficiency sebesar 82,55%.

b. Agar permintaan konsumen terpenuhi telah didapat hasil dari expected future state value
stream mapping dengan nilai fotal lead time sebesar 11.738”, maka dari itu produksi
meningkat menjadi 500 pcs roti sehingga permintaan konsumen dapat terpenuhi.
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