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Abstrak -

Selama proses produksi pada PT. Kharisma Printex terdapat beberapa waste yang ditemukan antara lain waste
transportation, defect, waiting inventory over production dan motion. Pada penelitian kalijini yang menjadi fokus
penelitian adalah waste waiting. Metode lean manufacturing digunakan untuk meminimasi waste waiting. Penelitian
dimulai dengan melakukan pemetaan proses pencetakan kain grey yang terjadi dengan menggunakan value stream
mapping (VSM) dan process-activity mapping (PAM) untuk mengidentifikasian waste-yang terdapat pada PT
Kharisma Printex. Setelah dilakukan pemetaan current state selanjutnya dilakukan perhitungan takt time untuk
menentukan fokus departemen yang akan diteliti dan pengidentifikasian penyebab dominan waste waiting
menggunakan fishbone diagram dan 5 whys. Penyebab dominan terjadinya waste waiting diatasi dengan
menerapkan preventive maintenance, penggunaan software untuk menentukan jumlah sparepart yang dibutuhkan,
pelatihan dan pengurangan waktu changeover.

Kata kunci : lean manufacturing, waste waiting, preventive maintenancg
|

Abstract

During the production pracess at PT. Kharisma Printex there is somejwaste is found such us waste transportation,
defects, inventory, waiting, over production and motion. The focus of this research [is waste waiting. Lean
manufacturing methods are used to minimize| waste waiting. Research began with the mapping of gray fabric
printing process that occurs with the use of valde stream mapping (V$M) and process activity mapping (PAM) for
identifying wastes on PT Kharisma Printex. Takt time calculation used to determine the focus of the department
will be examined and the identification of the dominant cause of waste waiting are using fishbone diagram and 5
whys. The dominant cause of waste waiting laddressed by implementing preventive rralntenance the use of
software to determine the 'Fequwed amount of spare parts, training and reducing changeoyer time.

." | |

key words : lean manufacturing, waste waiting, prevent_ive maintenance

1. Pendahuluan
" F
PT Kharisma Printex merupakan perusahaan swasta yang bergerak dalam bidang konveksi khususnya jasa
pencetakan motif pada kain grey. Slstem produksi yang digunakan dalam PT. Kharlsma Printex adalah make to order
sehingga perusahaan hanya memproduksi barang yang telah dipesan oleh pelariggan. Pada beberapa bulan tertentu PT
Kharisma Printex tidak dapat memenuhi permintaan pelanggan. Ketidaktercapaian produksi dialami pada bulan
September 2014 sampai dengan Februari 2015. Ketidaktercapaiafproduksi menunjukkan bahwa terdapat waste pada PT
Kharisma Printex. Waste atau pemborosan adalah segala aktivitas kerja yang tidak memberikan nilai tambah dalam proses
transformasi input menjadi output sepanjang value stream [3].

Untuk mengetahui waste yang tejadi pada PT Kharisma Printex maka dilakukan pengambilan data dengan menyebar
kuisioner. Responden yang dipilih adalah Manager Produksi, Kepala Bagian Rotary, Kepala Bagian Qualiti Control,
operator mesin muzzi, kepala PPC. Dari hasil kuisioner ini Kita dapat mengetahui mengetahui bahwa terdapat 4 waste
dominan selama proses pencetakan motif pada kain grey waste transportation (25,81%), Defect (20,50%), Waiting
(18,95%), Inventory (18,78%), Overproduction (11,94%), dan Motion (4,02%). Pada penelitian ini yang menjadi fokus
adalah Waste waiting.

Waste waiting merupakan keterlambatan yang tampak melalui orang-orang yang sedang menunggu mesin, peralatan,
bahan baku, supplies, perawatan/pemeliharaan (maintenance), dan lain-lain atau mesin yang sedang menunggu perawatan,
orang-orang, bahan baku, peralatan dan lain-lain [3]. Penyebab waste waiting yang pertama adalah waktu
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tunggu karena mesin mengalami kerusakan saat proses sedang berlangsung. Penyebab kedua adalah waktu tunggu karena
penggantian screen yang lama. Penggantian screen dilakukan setiap terjadi penggantian motif kain.

Melihat masalah yang terjadi pada PT Kharisma Printex perlu dilakukan penelitian mengenai rancangan usulan untuk
meminimasi waste waiting sehingga ketidaktercapaian produksi dapat diminimalisir. Permasalahan yang akan dibahas
dalam penelitian ini antara lain. Apa penyebab dominan terjadinya waste waiting pada PT Kharisma Printex dalam proses
pencetakan motif pada kain dan bagaimana cara untuk meminasi penyebab dominan waste waiting yang terjadi dalam
proses pencetakan motif pada kain pada PT Kharisma Printex.

2. Dasar Teori dan Metodologi
2.1 Lean

Lean juga dapat didefinisikan sebagai suatu pendekatan sistemik dan sistematik untuk mengidentifikasi dan
menghilangkan pemborosafr(Waste)-atau—aktivitas-aktivitas yang tidak.berailaitambah=tnon-value-adding-activities)
melalui peningkatan terus-menerus secara radikal (radieal cg_g.tiﬂ'bﬁs improvement) dengan ¢ara mengalirkan produk
(material, work-in-Processjoutput) dan informasi mengr;?ﬁkk n sistem tarik (pull system) dafi pelanggan internal dan
eksternal untuk mengejar keunggulan dan kesempurnaan. Tujuan Lean adalah meningkatkan terus-menerus customer
value melalui peningkatan terus-menerus rasio nilai tambah terhadap waste ( the value- to waste ratio) [3].

2.2 Waste i

Waste dapat didefinisikan sebagai segala aktiT/'I'ce.S. kerja_yang tidak memberikan nilai tambah dalam proses
transformasi input menjadi output sepanjang value stream [3].
Terdapat 7 jenis pemborosan yang telah diidentifikasi oleh Toyota yang terdapat pada proses manufacture. Ketujuh jenis
pemborosan yang maksud adalah produksi berlebihan (overproduction, (waktu) menunggu, transportasi atau
pengangkutan yang tidak perlu,pemrosesan secara berlebihan, persediaan berlebih, gerakan yang tidak perlu, produk cacat,
dan kreativitas karyawan yang tidak dimanfa_atkan.

1.3 Value Stream Mapping -\I |"'-..

Value stream mapping adalah alat yang digunakan untuk menampilkan data proses (WIP pada, waktu setup, waktu
proses, tingkat kesalahan, Wwaktu idle, dll) dalam sebuah aliran. Metode ini digunakan sebagai dasar dalam metode
perbaikan lean [4].

1.4 Peta Aliran Proses

Peta aliran proses ada'ah peta yang menggambarkan urutan dari proses, pemeriksaan, trahsportasi, menunggu dan

penyimpanan yang terjadi sqllama proses produksg(Vaktu yang tertera glalam peta aliran prosgs dinyatakan dalam jam

atau menit sedangan jarak pgrpindahan dinyatakan galam satuan meter

1.5 Diagram Fishbone

Diagram fishbone merupakan gambar yang terdiri dari garis dan simbol yang difancang untuk menunjukkan
hubungan antara sebab dan akibaty Diagram fishbone digunakan untuk menginvestigasi£fek buruk dan bagaimana cara
memperbaikinya atau efek baik dan‘apa saja yang mempengaruhinya [1].

M -

o o

1.6 5whys
'-_- __-'

5 whys adalah teknik dasar yang digunakan untuk frendereng-pemikiran kita tentang penyebab potensial sampai ke
pada akar permasalahan dengan lebih cepat dan fokus. penggunaan 5 whys menghindarkan dari pemecahan masalah yang
bersifat sementara. Langkah awal dari penggunaan 5 whys adalah dengan memilih satu penyebab yang berasal dari cause
and effect diagram atau pada tallbar pada pareto, selanjutnya mengajukan pertanyaan “kenapa itu terjadi” kepada
penyebab yang terpilih sampai akar permasalahan dari penyebab tersebut muncul [4].

1.7 Poisson Process

Pada perhitungan jumlah kebutuhan komponen suku cadang yang non repairable, jumlah kerusakan yang terjadi
sama dengan jumlah kebutuhan suku cadangnya. Jumlah kebutuhan komponen suku cadang merupakan nilai minimum
dari (n) dengan perhitungan sebagai berikut [6][8].

0 1€
P<> Ok e+ 0 (1)
@0
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1.8 Model Konseptual

Bedasarkan gambar 1 dapat dilihat bahwa data yang dibutuhkan adalah data demand dan produktivitas,data waktu
tunggu,data waktu siklus, urutan proses produksi dan data jumlah operator. Penelitian dimulai dengan melakukan
observasi secara langsung untuk mengetahui situasi di lapangan. Pengidentifikasian waste dilakukan dengan menyebar
kuisioner bedasarkan pengelompokan kuisioner 7 wastes dan untuk fokus pada penelitian kali ini adalah waste waiting.

Langkah yang dilakukan setelah waste waiting teridentifikasi adalah melakukan pembuatan current state mapping
yang terdiri dari value stream mapping (VSM) serta process activity mapping (PAM). Tahap selanjutnya adalah
menganalisis faktor-faktor apa saja yang menyebabkan waste waiting dengan menggunakan diagram fishbone. Faktor
paling dominan nantinya akan dicari penyebab akar permasalahannya menggunakan 5 whys, untuk selanjutnya akan
diberikan usulan perbaikan untuk setiap akar permasalahan.

Output dari penelitian ini adalah rancangan usulan perbaikan proses pencetakan kain pada PT Kharisma Printex untuk
meminimasi waste waiting dengan menggunakan preventive maintenance ,poisson process, pelatihan dan pengurangan
waktu changeover.

Data demand dan Data waktu Waktu siklus Urutan proses Data jumlah
Droduktvita: tonggu Drodukst produkst Operator

Lean Manufacture

Current state mapping

o Value stream mapping

7 Waste

Process activity mapping

A,

Diagram fishbone —m  Waste waiting  f4— 5 whys

'
5W+1H -

Pelatihan Usulan perbaikan untuk
meminimasi waste waiting
’—WU—‘—»

Preventive

Gambar 1. Metodologi penelitian

3. Pembahasan
3.1 Deskripsi kerja dan Lantai Produksi

Proses pencetakan motif pada PT Kharisma Printex secara garis besar dibagi menjadi 5 yaitu proses persiapan kain,
proses dyeing,proses printing, proses curring, dan proses finishing. Proses persiapan kain biasa disebut proses belah kain.
Proses belah kain membantu untuk membelah kain yang berbentuk melingkar sehingga menjadi lembaran kain yang
nantinya akan mempermudah proses selanjutnya. Setelah kain dibelah, kemudian kain masuk pada proses dyeing,pada
proses ini terdapat 3 tahapan, yaitu scoring/bleaching, proses buka kain, proses heat set. Pertama kain masuk pada tahap
scoring/bleaching pada mesin acme, pada tahap ini kain dicuci untuk dibersihkan dari kotoran. Proses buka kain berfungsi
untuk merapikan kain yang basah dan kusut karena proses scroring/bleaching sehingga mempermudah dalam proses heat
set yang merupakan kelanjutan dari proses scoring/bleaching. Pada proses heat set ini kain yang masih basah oleh proses
scoring/bleaching akan dikeringkan. Kain yang sudah kering selanjutnya akan melalui proses printing. Proses printing
merupakan proses pemberian zat warna pada kain sesuai dengan motif yang diingkan. Proses curing merupakan proses
pengikatan zat warna oleh serat, hal ini berfungsi agar motif pada kain tidak mudah luntur. Proses finishing dilakukan
pada mesin muzzi. Pada mesin ini kain akan diatur besar gramasi. Gramsi merupakan berat kain. Proses yang terakhir
merupakan proses inspeksi dan packaging. Proses inspeksi dan packaging merupakan proses terakhir pada pencetakan
motif pada kain grey. Pada tahap ini kain grey yang telah melalui proses finishing diperiksa ulang untuk melihat apakah
kain yang telah dicetak sesuai dengan kriteria yang telah ditentukan atau tidak. Selain pemberian tanda pada proses ini
juga dilakukan penimbangan untuk mengetahui berat akhir untuk setiap rolnya dan juga pengepakan untuk setiap rolnya.
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3.2 Value Stream Mapping Current State

Value stream mapping current state adalah untuk mengetahui aliran yang terjadi selama proses pencetakan motif
pada kain grey baik itu aliran informasi maupun aliran fisik. Waktu yang terdapat pada value stream mapping current
state merupakan hasil perhitungan dari waktu baku. Pembuatan aktivitas-aktivitas dalam value stream mapping dibagi
menjadi aktivitas value added (Aktivitas bernilai tambah) dan aktivitas non value added (aktivitas tidak bernilai tambah).
Kedua aktivitas ini nantinya dapat menjadi salah satu acuan dalam penenutuan rancangan usulan perbaikan untuk
mengurangi waste waiting.

o 326,04 Detk 743 D Lead Time  © 434.82 menit

Total VA Time : 36.1877 menit

Gambar-2. Value stream mapping current-state

3.3 Process Activity Mapping Current States"'-.I £

Pada process activity mapping (PAM) current state ini Tabel 1. process activity mapping (PAM) current state
kita dapat melihat aktivitas-aktivitas yang terjadi selama

proses pencetakan motif pada kain grey, tempat aktivitas Lead time 26088.98

tersebut berlangsung, mesin atau alat yang diguhakan, -
jenis aliran, jarak, waktu pemindahan material| serta Total value added time 2171.26
waktu proses yang diperlukan, jumlah operatar dan % Value added 8%
keterangan apakah aktivitas-aktivitas tersebut termasuk

Total necessary non-value fadded time | 3267.05

aktivitas value added (aktivitas yang memberikan nilai . l? .
tambah), aktivitas necessary value added (aktivitas % Necessary non-value adgled 13%
penting yang tidak mem éerikan nilai tambah)-ﬁau Todl non-value added tim,L' 20650.67
aktivitas non value added (aktivitas yang ak 0 - il o
memberikan nilai tambah). Bedasarkan process activity-.. ) "’GII. - WD tlme._. 9%
mapping (PAM) current state"q.idapatkan: i
.'-. .-'.
A i
3.4 Perhitungan Takt Time . o
",

~ o
Takt time adalah waktu yang tersedia_untuk memproduksi suatu komponen”dalam interval waktu tertentu dibagi

dengan jumlah komponen yang diminta dalam-interval waktu tersebut [5].-Jtimlah pesanan PT Kharisma Printex pada
bulan November 2014 sebesar 112477.5 Kg. Dalamrsatu.rol kain-memiliki berat berkisar 25 kg sehingga perhitungan
takt time seperti berikut.
1. Jumlah demand

Pada bulan November 2014 PT Kharisma Printex beroperasi selama 4 minggu, sehingga perhitungan jumlah demand

perminggu sebagai berikut :

. Ju mlah d eman b ulan Novemb
Demand 1 minggu =
er

25*xjumlah minggu
_ 112477 5

25%4
=1124.775 rol / minggu

2. Jumlah jam kerja efektif dalam 1 minggu
Dalam 1 minggu PT Kharisma Printex memiliki 5 hari kerja dimana setiap harinya pada setiap shiftnya terdapat 8 jam
kerja dan istirahat selama 30 menit pada saat jeda pekerjaan. Pada saat awal minggu, terdapat jeda waktu selama 1,5
jam untuk memanaskan mesin.
Y. jam kerja per minggu = jam kerja/hari x hari kerja/ minggu
= 24 jam/hari x 5 hari/minggu
=120 jam/minggu
Y. jam istirahat per minggu = 1,5 jam/hari x 5 hari/minggu
=7,5 jam/minggu
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Jam kerja efektif =) jam Kerja per minggu — Y jam istirahat per minggu — Y jam ¢@g
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=120 jam-7,5 jam — 1,5 jam
=111 jam/ minggu

Takt time _ jam kerja efek
tif
L g

_ 111 jam /<Gh6H>
T 1124775 rol | <N
=0,0987 jam = 5.92 menit
Angka pada takt time menunjukkan bahwa waktu yang tersedia untuk pencetakan motif pada kain grey adalah 5.92
menit untuk setiap rolnya untuk memenuhi permintaan.
Tabel 2 Perbandingan takt time dengan waktu siklus

24.00
20.00
16.00
12.00
8.00
4.00
0.00

mmmm Cycle time

Takt time

Mesin Loop
Steamer

[ ||
Mesin Muzzi -I

Mesin Dyeing .
Mesin Bruckner -|

Mesin Belah Kain [l
Mesin Buka Kain .
Quality Control -

Mesin Rotary

Pada grafik diatas diketahui perbandingan cycle time setiap mesin dengan takt time. Bedasarkan table 2. mesin rotary
memiliki waktu cycle time yang melebihi takt time yaitu 26.56 menit, oleh karena itu fokus penelitian kali ini adalan
Waste waiting yang terjadi pada mesin rotary.

3.5 Identifikasi Penyebab Waste waiting Menggunakan Fishbone Diagram

Bedasarkan table 2. didapatkan bahwa fokus penelitian kali ini adalah meminimasi waste waiting pada mesin rotary.
Faktor penyebab waste waiting diidentifikasi menggunakan diagram fishbone seperti pada gambar 3.

Motor pompg

tdak menyalh_Mochine_]

Terjadi keruGaebon brush aus
carbon brush
/e Mesin rusak

Kain h

afusMarerial

Kain belum

Terdapat bercak

¢ tersedia Boiler mati
pada kain

Waktu changeover
yang lama

Tempat mencuci

-reen dan rakel kurang

Gambar 3. fishbone waste waiting

3.6 Pembobotan Waiting Time Menggunakan Diagram Pareto

Bedasarkan beberapa faktor penyebab Waste waiting yang telah diidentifikasi menggunakan fishbone dan lamanya
waktu menunggu untuk setiapyprilygbab, selanjutnya dik¥gkenBaFBityngan untukpergekskan faktor apa yang paling

berpengaruh d v lamanya-waktt menunggu trttk qlctlap psllycbab.
Mesin rusak Tabel 3. Pembobotat’waste whaiting

Motor pompa tidak menyala 84 1
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Tabel 3. Pembobotan waste waiting (lanjutan)

Waiting Durasi (Menit) Frekuensi
Penggantian screen 22 setiap penggantian motif
Boiler mati 60 1
Kain belum tersedia 44 1
Kain harus direvisi 7 1

Bedasarkan tabel 3 faktor dominan yang menyebabkan aktivitas menunggu adalah mesin rusak ,motor pompa tidak
menyala dan penggantian screen yang lama. Ketiga faktor dominan tersebut yang nantinya akan menjadi fokus dalam
perancangan usulan perbaikan.

3.7 Analisis 5 Whys — I

Langkah selanjutnya adalah mencari akar permasz;l'a‘han"aari penyebab dominan yang [telah ditentukan dengan
diagram pareto. Hal ini dilakukan untuk menemukan penyebab utama yang tidak dapat tergambar jelas dengan fishbone
diagram sehingga dapat ditentukan rancangan usulan perbaikan yang tepat untuk setiap permasalahan. Analisis 5 Whys
dapat dilihat pada table 4.

Table 4. Whys waste waiting

Alasan “Why Why VY _— Why
. Kerusakan pada - .~~"| Tidak ada preventive Tidak ada data
Mesin rusak karbon brush Karbon brtrsly an._.- maintenance kerusakan mesin
Sparepart lamel tidak | Tidak ada sparepart di | Tidak adanya perkiraan
tersedia gudang kebutuhan sparepart
Tidak ada pemeriksaan | Tidak ada preventive Tidak ada data kerusakan
rutin motor pompa maintenance mesin
Motor pompa “Kesulitan menemukan | Pelaksana maintenance]
tidak menyala | Corrective - . .
mainter@nce lama kabel input pada panel tlclfék menguasai tentang
mesin rotary kelistrikan
. Penggantian screen Alatjuntuk mencuci
Penggantian membutuhkan waktu screen dan rakel
screen
yang lama kurang

3.8 Value stream mapping future state

Value stream mapping future state digunakan untuk menggambarkan Fekomendasi untuk menyelesaikan permasalah
waste waiting yang terjadi 'pada PT Kharisma Printex. Value stream rr_lépping future statemehyajikan konsep dari apa
yang ingin dicapai [5]. Pada',value stream mapping'fq.ture state ini digambarkan perbaikan—perﬁaikan apa saja yang akan
diberikan untuk mengatasi pényebab dominan waste waiting. Usulan‘yang diberikan antara lajh : membuat lembar waktu
kerusakan, penjadwalan prevéntive maintenance, pembuatan Kartu pemeliharaan, software p'enentuan jumlah sparepart
yang disimpan, pelatihan kelis"trikan, penambahan tempat pencucian screen dan rakel. g

LY —— J

167630ck  19976Deik 100099 etk 23899Deik 12089 Deik 41059 Detk  B03869detik 93227 Detk Sarasacetik 44206 Detik 181,41 Dotk 459,64 Detik 18486 Detik 326,04 etk 2740 pa L6 TIme 343,14 menit

Total VA Time : 3207 menit

Gambar 4.  Value stream mapping future state
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3.9 Perancangan usulan perbaikan

Langkah selanjutnya adalah rancangan usulan perbaikan untuk mengatasi setiap akar permasalah yang ada. Langkah
yang digunakan untuk mengatasi akar permasalahan adalah penentuan preventive maintenance, penentuan jumlah
sparepart, pelatihan, dan meminimasi waktu changeover.

Usulan 1

Mesin yang mengalami kerusakan menyebabkan proses produksi tidak dapat berjalan sehingga terjadi waste waiting.
Kerusakan pada mesin secara tiba-tiba dapat diantisipasi dengan adanya preventive maintenance. Perhitungan waktu
preventive maintenance bedasarkan data kerusakan mesin yang sama di masa lalu. Pada usulan 1 dibuat lembar waktu
kerusakan mesin dimana pada lembar waktu kerusakan terdapat kolom nama komponen yang diisi dengan nama
komponen yang rusak seperti contohnya carbon brush, data waktu kerusakan yang diperlukan untuk mencari MTTF
(mean time to failure) dan MTTR (mean time to repaire) dan kolom keterangan dituliskan tindakan perbaikan yang
dilakukan dan pada kolom aperator dltu-l-lskan-ope.cator yang sedang melakuka-n-u-ndakan perbaikan
Usulan 2

Perusahaan harus memiliki proses yang stabil, yaitu pei'uéahaan mampu menghasnkan praduk dengan jumlah yang
konsisten selama beberapa waktu. Oleh karena itu upaya untuk mengatasi kerusakan mesin dengan melakukan preventive
maintenance merupakan aktivitas utama yang harus dilakukan [5]. Data kerusakan yang telah didapat dengan melakukan
pengisian pada lembar kerusakan mesin selanjutnya diolah agar menghasilkan masukkan |bagi perusahaan untuk
melakukan preventive maintenance. Penentuan interval waktu preventive maintenance menggunakan software minitab
17 untuk melakukan uji Anderson-Darling-dan saftware Avsim +9.0 untuk menentukan-parameter dari setiap distribusi
yang terpilih. . iy
Usulan 3 il

Usulan ketiga diberikan untuk mempermudah oprat'5r maintenance dalam melakukan tindakan preventive
maintenance. Pembuatan kartu pemeliharaan mesin dapat membantu operator dalam melakukan tindakan preventive
maintenance. dengan adanya kartu pemeliharaan operator menjadi tahu kapan harus melakukan pemeliharaan selanjutnya.
Pada kartu pemeliharaan terdapat kolom keterangan, pada kolom ini operator maintenance yang melakukan tindakan
perbaikan menuliskan tindakan perbaikan apa.yang telah mereka lakukan..Hal tersebut juga akan membantu operator
pada shift berikutnya untuk mengetahui permasa1ahan apa saja yang terjad.1 pada mesin dan tindakan apa yang dilakukan
untuk mengatasinya.
Usulan 4

Usulan ke 4 diberikan untuk menghindari ketidaktersedian sparepart. Bagian maintenance menentukan jumlah
pengadaan sparepart bedasarkan perkiraan dan|hal tersebut menyebabkan sparepart bisa saja tidak tersedia saat
dibutuhkan. Pengadaan sparepart harus memperhitungkan faktor waktu kérusakan mesin sehingga jumlah sparepart yang
disimpan tidak terlalu banyak atau terlalu sedikit} Menggunakan data perhitungan preventive maintenance maka akan
dilakukan perhitungan jumlah sparepart yang dibutuhkan pada kurun waktu tertentu seperti contohnya jumlah sparepart
yang harus disiapkan selama kurun waktu 1 tahun|beserta jumlah sekali pemesanan dan safety stock.

Usulan 5

Pada PT Kharisma Printex masih terdapat beberapa karyawan yang tidak menguasai teptang kelistrikan, hal ini
menjadi suatu masalah karepa akan menyebabkan 'broses pencetakanmotif menjadi terganggu. Oleh karena itu, perlu
adanya pelatihan untuk karyawan maintenance agar lebih memahami tentang kelistrikan sehingga dapat menyalakan
motor pompa. Pelatihan dilakukan selama 8 hari. Materi_ pelatlhan diberikan oleh kepala baglan maintenance kepada
operator maintenance. i
Usulan 6 '

Akar penyebab masalah yang ke 5 adalah waktu changeover yang terlalu lama. I5'roses pergantian (changeover)
menyebabkan waktu produksi yang hl.lang Jika proses pergantian tidak distandardisasi dan tidak tepat, sejumlah besar
pergantian akan menyebabkan hilangnya produk3| dan jadwal akan meleset [5]. Terdapat beberapa tahapan dalam
penurunan waktu changeover [4].

a. Mendata aktivitas changeover yang terjadl darr mengelompokkannya kedalam aktivitas internal atau external.
b. Mengubah aktivitas internal menjadi aktivitas external
Setelah melakukan pengelompokkan aktivitas internal dan aktivitas external langkah selanjutnya adalah melakukan
perubahan dari aktivitas internal menjadi aktivitas external. Pada aktivitas membawa screen dari penyimpanan dapat
diubah menjadi aktivitas external karena operator dapat mengambil screen saat mesin rotary masih menyala.
c. Mempersingkat aktivitas internal
Perbaikan proses penggantian screen dilakukan pada setiap aktivitas yang dapat diubah dan diperbaiki. Perbaikan
dilakukan untuk mendapatkan waktu changeover yang lebih singkat
1. Pada aktivitas pencucian rakel operator harus membersihkan cat yang tertinggal pada rakel hingga benar-benar
bersih. Mencuci rakel membutuhkan waktu yang lama karena dilakukan oleh seorang pegawai saja, oleh karena
itu diperlukan adanya penambahan operator dan alat pencucian rakel untuk mempercepat proses pencucian rakel.
Penambahan operator diambil dari operator mesin rotary.
2. Mencuci screen memerlukan waktu yang lama yaitu 382.60 detik atau sekitar 7 menit, oleh karena itu perlu adanya
perbaikan karena jika tidak maka akan menghambat proses selanjutnya. Perbaikan yang dilakukan untuk mencuci
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screen adalah dengan menambah operator untuk mencuci screen dan alat pencucian screen. Penambahan operator
diambil dari operator mesin rotary karena 3 operator lainnya pada mesin rotary.

3. Selang tinta harus dibersihkan terlebih dahulu sebelum dipasang karena pada selang tinta masih terdapat beberapa
bekas cat dari proses sebelumnya. Dalam proses existing pembersihan selang tinta dilakukan satu per oleh seorang
operator. Oleh karena itu untuk mempersingkat waktu pengerjaan maka pembersihan selang tinta dilakukan oleh
2 orang operator.

4. Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian maka dapat ditarik kesimpulan bahwa :
1. Faktor penyebab dominan waste waiting antara lain :
a. Waste waiting yang disebabkan oleh faktor mesin yaitu mesin rusak dengan durasi selama 105 menit dan motor
pompa tidak menyala dengan durasi 84 menit.
b. Waste waiting yang disebabkan-oleh-faktor methode yaitu penggantian-screen-yang-tama
2. Terdapat 5 Usulan yang|diberikan untuk meminimasi-waste waiting yang disebabkan oleh mesin rusak, motor pompa
tidak menyala dan penggantian screen yang lama. Usularyang diberikan yaitu :
a. Permasalahan :Imesin rusak
Akar penyebab  :/1. Tidak ada data kerusakan mesin
2. Tidak adanya perkiraan kebutuhan sparepart
Usulan :11. Pembuatan lembar waktu kerusakan.
‘2-Penjadwalan-Preventive Maintenance.
3. Pembuatan lembar pemehharaan ]
4. Software Penentuan Jumlah 'Spgre'part yang Disimpan

b. Permasalahan : motor pompa tidak menyala
Akar penyebab : pelaksana maintenance tidak menguasai tentang kelistrikan
Usulan . pelatihan kelistrikan

a. Permasalahan . penggantian screen yang lama
Akar penyebab  :[Alat untuk menctici.screen dan rakel kurang ==~
Usulan :Imeminimasi waktu é‘hangeover !
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