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Abstrak

PT. Pindad (Persero) merupakan perusahaan Badan Usaha Milik Negara yang bergerak dibidang Alat
Utama Sistem Persenjataan dan produk komersial. Salah satu produk yang dihasilkan yaitu alat berat
excavator “Pindad Excava 200”. Berdasarkan perbandingan data target dan aktual produksi tahun 2017
dan 2018, diketahui terdapat ketidaktercapaian jumlah target produksi. Berdasarkan permasalahan
tersebut maka dilakukan penelitian lebih mendalam menggunakan Value Stream Mapping (VSM) current
state untuk mengetahui alur dari proses produksi. Berdasarkan hasil pemetaan VSM current state diketahui
bahwa terdapat aktivitas yang tidak mempunyai nilai tambah sebesar 657,41 menit sehingga perlu
dilakukan identifikasi lebih detail terhadap aktivitas-aktivitas dalam proses produksi menggunakan Process
Activity Mapping (PAM) current state. Berdasarkan hasil pemetaan PAM current state diperoleh persentase
dari necessary non value added sebesar 14,59%, dan non value added sebesar 0,88%. Dari aktivitas yang
tidak mempunyai nilai tambah diketahui terdapat waste motion di zona pengecatan excava 200 sebesar
6,3%. Dalam penelitian akan dibuat rancangan usulan perbaikan menggunakan 5S pada zona pengecatan
produk excava 200.

Kata Kunci : Excava 200, Lean Manufacturing, Waste Motion, 5S.

Abstract

PT. Pindad (Persero) is a State Owned Enterprises engaged in main equipment weaponry system and
commercial products. One of the resulting product is excavator heavy equipment ""Pindad Excava 200".
Based on the actual and production targets data year 2017 and 2018, there is an incompleteness number of
production targets. Based on these problems, further research is done using Value Stream Mapping (VSM)
current state to know the flow of production process. Based on the result of VSM current state, there are
activities that has no value added which is 657,41 minutes. From these results then the Process Activity
Mapping (PAM) is mapped to find out in detail the activities in production process. Based on the result of
PAM current state, the percentage of necessary non value added activities are 14,59%, and non value added
are 0.88%. From activity that has no value added, there is waste motion in excava 200 painting zone with a
percentage of 6,3%. In this study will design an improvement using 5S in painting zone excava 200 products.

Keywords: Excava 200, Lean Manufacturing, Waste Motion, 5S.

1. Pendahuluan

PT Pindad (Persero) merupakan perusahaan BUMN (Badan Usaha Milik Negara) yang bergerak dalam bidang
Alutsista (Alat Utama Sistem Persenjataan) dan produk komersial yang berlokasi di Bandung, Jawa Barat. Produk
dan layanan yang dihasilkan oleh PT Pindad (Persero) yaitu senjata, amunisi, kendaraan khusus, alat
perkeretaapian, alat berat, bahan peledak komersial dan cyber security. PT Pindad (Persero) memiliki berbagai
divisi, salah satunya adalah Divisi Alat Berat. Salah satu produk yang disediakan oleh Divisi Alat Berat yaitu
“Excava 200”. PT Pindad (Persero) mempunyai target produksi untuk produk excava 200 yang perlu dicapai setiap
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bulannya. Berikut merupakan data target produksi dan produksi aktual dari produk excava 200 pada periode Maret
2017 — Juni 2018 berdasarkan data historis perusahaan yang ditampilkan pada Tabel 1.

Tabel 1 Perbandingan Produksi Aktual dan Target Produksi Periode Maret 2017 - Juni 2018

Tabun | Bulan Rl
Produksi | Akmal
Maret 20
April 13 ¥
e 12 0
Tumi. 10 4
2017 ot ‘

Azustas K 8
Septembar )

Oizobar g
Tovanmber 16 ] |
Dasamber H 0]

Jamaari 1
Februari 6

018 Maret [ [
April [
lei
T 5 4
Total 13 140

Berdasarkan Tabel 1 diketahui cenderung tidak dapat memenuhi target produksi yang telah ditetapkan. Berdasarkan
ketidaktercapaian jumlah target produksi maka dilakukan pencarian penyebab permasalahan tersebut dengan
melakukan wawancara dengan kasub produksi dan PPIC yang dapat dilihat pada Tabel 2.

Tabel 2 Penyebab Ketidaktercapaian Target Produksi

No Penyebab P ezl K
PT. Pindzd (Parzao)

E yang | melakukan konfirmasi ulang

1 | berasal dari cupplier | kepada supplier  mengenai
terlambat datang komponen  vang  terlambat

datang

Eomponen yang | PT. Pindzd (Parzaro)
berasal dari supplier | melakukan rework terhadap
tidak sesuai denzan | kemponen yang tidak sesuai
spesifikasi dengan spesifikasi

PT. Pindad (Parzac)
Penatapan targat

3 . _ | mengadakan kerja lembur bagi
produksi terlalu tmggi

operator

PT. Pindad {Pexzerc)

Alat bantu kerja yang _
4 melakukan pengadasn ulang

disediakan kurang
alat bantu kerja yang kurang
Lama wakin proses PT. Pindad (Persero)
- produks1  saat belum  melakukan
belum dapat mencapai ) upaya terhadap
target produksi permasalzhan mi

Berdasarkan Tabel 2 terdapat penyebab ketidaktercapaian jumlah target produksi serta penanggulangan dari
masing-masing penyebab ketidaktercapaian yang telah dilakukan. Tindakan penanggulangan yang sudah dilakukan
oleh PT. Pindad (Persero) masih belum bisa menyelesaikan permasalahan ketidaktercapaian, disamping itu terdapat
penyebab ketidaktercapaian lain yang masih belum ada penanggulangan yaitu lama waktu proses produksi saat ini
belum dapat mencapai target produksi yang telah ditetapkan oleh perusahaan. Hal ini menimbulkan dugaan bahwa
terjadi permasalahan pada proses produksi. Untuk mengetahui waktu proses produksi agar tercapai target produksi
yang telah ditetapkan maka dilakukan perhitungan takt time. Berdasarkan hasil perhitungan takt time menggunakan
data permintaan dan jumlah jam kerja efektif diketahui bahwa hasil takt time yaitu sebesar 1439,4 menit atau 23,99
jam sehingga waktu proses setiap zona area kerja dalam memproduksi excava 200 tidak melebihi tak time agar
target produksi dapat tercapai. Untuk mengetahui waktu aktual dari proses produksi maka dilakukan observasi
lebih lanjut terhadap proses produksi. Selanjutnya memetakan proses produksi menggunakan salah satu tools lean
manufacturing yaitu Value Stream Mapping. Berdasarkan penggambaran VSM current state dapat diketahui waktu
proses tiap zona area kerja yang ditampilkan pada Gambar 1.
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Perbandingan Takt Time dan Waktu Proses tiap Zona pada Proses Produksi
Produk Excava 200
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Gambar 1 Perbandingan Takt Time dan Waktu Proses tiap Zona

Berdasarkan Gambar 1 diketahui bahwa zona perakitan (C) dan zona pengecatan (C5) mempunyai waktu yang
lebih lama dari takt time. Hal ini diduga karena adanya aktivitas yang tidak mempunyai nilai tambah. Untuk
mengetahui lebih detail aktivitas-aktivitas yang terdapat dalam proses produksi maka digunakan tools lean
manufacturing yaitu Process Activity Mapping (PAM). Berdasarkan hasil pembuatan PAM current state ditemukan
waste pada proses produksi excava 200 persentase dari masing-masing waste dapat dilihat pada Tabel 3.

Tabel 3 Persentase Waste

Wit Jumlah Walt | Parsentaze | Peringkat
Wacte wairing B35 G3,9% 1
Wiaste motion zana parakitan 540 7% B
Fate motios Tona pensecatan 414 6,3% 3
Fasts fropuportarion Zona perakitan 837 51% 4
258 1.0%%

Wasts tramsportarion 2003 pengecatan

Penelitian ini hanya berfokus pada waste motion yang terjadi di zona pengecatan proses produksi excava 200
dikarenakan waste motion zona pengecatan merupakan waste dengan tiga peringkat teratas. Untuk mengatasi
permasalahan waste motion pada zona pengecatan maka dilakukan penerapan 5S pada zona pengecatan. . Penelitian
ini akan melakukan penerapan 5S pada zona pengecatan produk excava 200 sehingga dapat meminimasi waste
motion serta memperbaiki zona pengecatan agar tercipta suasana yang nyaman bagi operator dalam bekerja.

2. Landasan Teori dan Metode Penelitian

2.1 Lean Manufacturing

Suatu pendekatan manajemen untuk mengurangi biaya operasional melalui pemeriksaan semuan bentuk
pemborosan (waste) dalam suatu organisasi dari perspektif akhir pelanggan. Setiap proses yang tidak bernilai (non-
value added) dari perspektif pelanggan harus dihapus dan setiap kegiatan dikategorikan sebagai nilai tambah (value
added) atau tidak bernilai tambah (non-value added) [3]. Lean manufacturing merupakan suatu alat yang berfokus
pada sumber daya dan energi untuk menghasilkan nilai tambah serta mengidentifikasi dan menghilangkan aktivitas
yang tidak mempunyai nilai tambah dan pemborosan (waste) agar dapat meningkatkan nilai pelanggan secara
keseluruhan [2].

2.2 Waste

Waste dapat diartikan sebagai entitas dalam proses pada value stream yang mendatangkan biaya atau waktu tanpa
ada nilai tambah [1].

2.30PC

Peta Proses Operasi atau Operation Process Chart (OPC) digunakan untuk menggambarkan proses yang terjadi
sekarang secara keseluruhan. Peta proses operasi menggambarkan langkah-langkah operasi dan pemeriksaan yang
dialami oleh bahan (atau bahan-bahan) dari awal sampai akhir menjadi produk jadi utuh maupun sebagai bagian
setengah jadi dan pada akhir keseuruhan proses dinyatakan keberadaan penyimpanan [6].

2.4 Value Stream Mappping (VSM)

VSM adalah tools dari Lean Six Sigma (LSS) yang digunakan untuk memetakan semua aktivitas (baik VA dan
NVA). VSM memungkinkan untuk representasi visual atau peta alokasi sumber daya pada kegiatan bisnis saat ini
(curret state) serta bagaimana rencana untuk menambah nilai di masa depan (future state) [2].

2.5 Process Activity Mapping (PAM)

Process Activity Mapping (PAM) PAM merupakan suatu diagram yang menunjukkan urutan-urutan dari operasi,
pemeriksaan, transportasi, menunggu, dan penyimpanan yang terjadi selama satu proses berlangsung [6].

2.6 Fishbone
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Diagram sebab dan akibat atau sering disebut diagram tulang ikan (Fishbone Diagram) merupakan tool yang dibuat
oleh seorang pakar kualitas Jepang, yaitu Kaoru Ishikawa pada tahun 1950. [1].

2.15 Why’s

Analisis akar penyebab atau analisis 5 Whys adalah alat sederhana untuk mengungkap akar masalah, sehingga dapat
sekaligus mengatasi permasalahan tersebut. Analisis akar penyebab masalah yang paling efektif berasal dari
jawaban orang yang memiliki pengalaman dan terlibat langsung dengan proses yang sedang diperiksa [1].

2.8 5W1H

5W1H yang dikenal sebagai ‘metode Kipling’ dan ditemukan oleh Rudyard Kipling merupakan merupakan teknik
yang dianggap efektif dalam mengumpulkan dan menyajikan informasi. 5W1H terdiri dari enam kata pertanyaan
dasar yaitu who, what, when, where, why, dan how [5].

2.95S

5S adalah alat sederhana untuk memastikan tempat kerja yang terorganisir bersih, efisien dan aman untuk
meningkatkan produktivitas dan manajemen visual serta untuk memastikan standarisasi kerja. 5S mengandung lima
kata Jepang yaitu seiri, seiton, seiso, seiketsu dan shitsuke. Istilah yang diterjemahkan adalah ‘sort’, ‘straighten’,
‘shine’, ‘standardize’ dan ‘sustain’ [1].

2.10 Antropometri

Antropometri merupakan ilmu yang berhubungan dengan aspek ukuran fisik manusia. Data antropometri
digunakan untuk merancang berbagai produk serta desain stasiun kerja dan tata ruang kerja di industri. Data
antropometri digunakan sebagai standar dan acuan penentuan tinggi, lebar, diameter pegangan, serta jarak
jangkauan [4].

2.11 Display

Display adalah alat penyampai informasi yang dirancang untuk ditangkap oleh mata manusia, meliputi spanduk,
poster, rambu-rambu lalu lintas, petunjuk arah, papan pengumuman dan lain-lain [4].

2.12 Data Waktu Gerakan

Penentuan waktu baku untuk pekerjaan di pabrik atau tempat kerja dapat dilakukan dengan terlebih dahulu
menguraikan pekerjaan tersebut atas elemen-elemen gerakannya [6]

2.13 Model Konseptual

Pada penelitian ini dibutuhkan suatu pola yang terstruktur dalam memecahkan pemasalahan waste motion yang
terjadi pada proses produksi excava 200 di PT Pindad (Persero), model konseptual dalam penelitian yang akan
dilakukan dapat dilihat pada Gambar 2.

Alar Proses Waktu Siklus Dmfﬂ:;‘ el Data Jumlzh
Produksi Produksi B Operator
Value Stream Mapping (VSM) Current Siate
dan Identifikasi Waste
Process Activity Mapping (PAM) Current State

Fishbone Diagram ’—-{ Alar Penyebab Waste H 5 Whys |

Hasil Analisis Penyebab Waste

‘ Usulan Perbaikan Untuk Minimasi Waste H 58 Method

Value Stream Mapping (VSM) Futire State ]

Gambar 2. Model Konseptual

3. Pembahasan
3.1 Identifikasi Penyebab Waste Motion Menggunakan Fishbone Diagram dan 5 Why’s
3.1.1 Fishbone dan 5 Why’s Mencari Peralatan Kerja

Belum terdapat
tempat penyimpanan
peralatan kerj;

Method

Belum terdapat

penataan peralatan
kerja
Peral atan kerja tidak

tertata dengan rapi

Peletakkan peralatart
kerja tidak tetap

Peralatan kerja
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pemilahan antara

barang yang
digunakan dan tidak
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digunakan namun masih
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Gambar 3. Fishone Diagram Mencari Peralatan Kerja
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Tabel 4. Why's Aktivitas Mencari Peralatan Kerja

Cause Sub Cause Why-1 Why-2
Peletakkan peralatan kerja| Belum terdapat tempat
tidak tetap penyimpanan peralatan kerja
Peralatan kerja tidak tertata| Belum terdapat penataan peralatan
Method - -
dengan rapi kerja
Peralatan kerja tercampur Terdapat barang yang tidak | Belum dilakukan pemilahan antara
digunakan namun masih disimpan | barang yang digunakan dan tidak

3.1.1 Fishbone dan 5 Why’s Mencari Alat Kebersihan

Method

Belum terdapat
tempat penyimpanan
alat kebersihan
Peletakkan alat
kebersihan tidak tetap
Mencari
Peralatan
Kebersihan

Gambar 4. Fishone Diagram Mencari Alat Kebersihan

Tabel 5. 5 Why's Aktivitas Mencari Alat Kebersihan

Cause Sub Cause Why-1
Method | Peletakkan alat | Belum terdapat tempat
kebersihan tidak tetap penyimpanan alat kebersihan

3.2 Perancangan 5S
a. Perancangan Seiri
Pada tahap seiri ini dilakukan pemilahan barang-barang dan menghilangkan segala sesuatu yang tidak diperlukan dan
meninggalkan hanya barang-barang penting yang diperlukan untuk proses produksi di area tersebut. Pemilahan
barang-barang dilakukan menggunakan asas pemilihan barang. Setelah mengidentifikasi barang-barang selanjutnya
menandai barang-barang yang sudah tidak digunakan dengan red tag agar dapat membedakan dengan barang yang
masih diperlukan serta memudahkan dalam pemilahan barang. Rancangan dari red tag ditampilkan pada Gambar 5.

Gambar 5. Red Tag
b. Perancangan Seiton
Pada tahap seiton ini dilakukan pengaturan item berdasarkan urutan penggunaan. Tujuan dari seiton yaitu mencegah
operator untuk mecari barang atau berjalan mengambil barang yang dibutuhkan sehingga dapat meminimasi waktu
dari aktivitas-aktivitas tersebut. Berikut merupakan tempat penyimpanan peralatan yang diusulkan:
1. Perancangan Tempat Penyimpanan Air Gun
Tempat penyimpanan air gun gun dirancang karena belum terdapat tempat penyimpanan air gun di area kerja
sehingga operator harus mencari air gun di rak painting center. Dengan adanya tempat penyimpanan air gun
maka operator tidak perlu melakukan aktivitas mencari air gun di rak painting center. Rancangan usulan tempat
penyimpanan air gun dapat dilihat pada Gambar 6.

Gambar 6. Tempat Penyimpanan Air Gun
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2. Perancangan Cable Reel
Cable reel dirancang karena belum terdapat tempat penyimpanan selang angin sehingga operator mencari selang
angin terlebih dahulu sebelum mengeringkan excava 200. Dengan adanya cable reel maka selang angin tidak
akan berserakan dilantai serta operator tidak perlu mencari selang angin di lantai painting center. Rancangan
usulan cable reel dapat dilihat pada Gambar 7.

Gambar 7. Cable Reel
3. Perancangan Tempat Penyimpanan Ampelas
Tempat penyimpanan ampelas dirancang karena belum terdapat tempat penyimpanan ampelas sehingga operator
mencari ampelas terlebih dahulu sebelum melakukan proses pengampelasan excava 200. Dengan adanya tempat
penyimpanan ampelas maka ampelas akan tersusun dengan rapi dan tidak tercampur dengan barang lain serta
operator tidak perlu mencari ampelas. Rancangan usulan tempat penyimpanan ampelas dapat dilihat pada
Gambar 8.

Gambar 8. Tempat Penyimpanan Ampelas
¢. Perancangan Seiso
Pada tahap seiso ini, memastikan seluruh area benar-benar bersih. Tujuan dari seiso yaitu membersihkan area dan
membuat area tersebut siap untuk digunakan. Pada kondisi aktual tidak terdapat tempat penyimpanan alat kebersihan
sehingga letak alat kebersihan selalu berubah dan membuat operator harus mencari alat kebersihan dahulu sebelum
menggunakan. Rancangan usulan dari tempat penyimpanan alat kebersihan ditampilkan pada Gambar 9.

ha e

Gambar 9. Tempat Penyimpanan Alat Kebersihan

Dalam menjaga area kerja agar tetap bersih dan rapi, perlu adanya jadwal rutin untuk membersihkan area kerja setiap
akhir shift. Kebersihan area kerja merupakan tanggung jawab dari semua operator pada masing-masing shift. Dalam
melaksanakan pembersihan area kerja harian, setiap shift perlu melakukan lima kegiatan kebersihan. Kegiatan yang
harus dilakukan operator saat melaksanakan pembersihan harian dapat dilihat pada lembar checklist yang ditampilkan
pada Gambar 10.
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LEMBAR CHECELISTKEGIATAN KEBERSIHAN ZONA
PENGECATAN EXCATA 200 PT PINDAD (PERSERQ)
Shift Kerja:

Hari Tazgzal

To | Kegiaan Eeterangan
T | Membersibkan den memastikan Lt produks: sudsh
tidak terdapat sampah

Membuang samapah sisa basil produksi ke tempat sampak
Membersibkan peraletan kerja yaus telah digunakan
Menvimpan kembali peralatan kerja yang telah iumakan

=] w] el

ke tempat penyimpanannya

5 i kembali alat yang telah digunak

ke tempat penyimpanannya

Mengetahui

Kasub Zona Penzecatan

Gambar 10. Lembar Checklist Kegiatan Kebersihan Zona Pengecatan Excava 200 PT Pindad (Persero)
d. Perancangan Seiketsu
Pada tahap seiketsu ini, mendefinisikan penerapan yang konsisten dari 3S awal. Tujuan dari seiketsu yaitu mencegah
area kerja kembali ke keadaan semula yang tidak terorganisir. Usulan untuk penerapan seiketsu yaitu peraturan kerja.
Pembuatan peraturan kerja digunakan untuk memberikan informasi mengenai tindakan yang dilakukan oleh operator
dalam memelihara 3S awal di area kerja. Usulan untuk peraturan kerja ditampilkan pada Gambar 11.

ol
-7 o Dakunnen:
Peraturan Kerja
Zona Pengecatan Excava 200 Tangzal -
FT Pindad (Persero) Mengetalt:
No. Registan Keterangan

Safety helmet, safsty

Menggunakan alat keselamaten kerja dengan bemar | shoss, masker, sarumg
tanzan, dan ear phuz

Mengembalkan peralaian yang telab selesal
digunzkan ke tempat penyimpanan masing masing

Membersihkan area kapja setelah selesal bekana Sapu dan panghs
Membuang sampzh dan sisa material hasil produksi

4 Tempat sampzh
pada tampatnya

7| Menjaga area ketja agar tetap bersih dan rapih

Mexyaza peralatan dan mesi agar tetap bersih dan

rapih

Gambar 11. Peraturan Kerja

e.  Perancangan Shitsuke
Pada tahap shitsuke ini, mempertahankan program 5S. Usulan untuk penerapan shitsuke yaitu pertama pembuatan
poster 5S. Pembuatan poster 5S untuk menghimbau kepada operator agar selalu menerapkan 5S dan menjadikan 5S
sebagai budaya di area kerja. Poster 5S ditampilkan pada Gambar 12.
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PR

yong dibetahkan
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Memgertanmian |
am 55
2 semon- |t R et o
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serataanbarong
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Gambar 12. Poster 5S
Kedua yaitu pembuatan checklist Audit 5S. Pembuatan checklist audit 5S digunakan untuk mengetahui kondisi area
kerja setelah mengimplementasikan 5S serta menjadi evaluasi keberhasilan perusahaan dalam penerapan 5S. Hasil
audit 5S sebagai acuan untuk melakukan perbaikan jika terdapat kekurangan pada perusahaan dalam menerapkan 5S.
Checklist audit 5S ditampilkan pada Gambar 13.

“ChecHET AUkt 55 ]

e 7
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HHEEEEB
yang PP
s ., | T30ak . pexeediaam. BovaRaeD, s, material (WIP) yans sudah, Dok iswsaloun et pada rea

i
Baranshang vens iapal i a2ea Rana il JnEAR TRl

¥ ditendai den disitonen

Demalziee far ez vz Sbeniaien elen pedilnd B2 cosnae iz, S
Selien. | disimpan

Pesalzian dan matecial ¥

Besalaian dan material 1 2 bena
Tasina beda o dolimen sl = oEanil Janga bek den sudan Shes Tavel

Gambar 13. Checklist audit 5S
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Gambar 13. Checklist audit 5S (Lanjutan)

4. Kesimpulan
A. Penyebab waste motion zona pengecatan yaitu:
1. Berdasarkan faktor method, belum terdapat tempat penyimpanan peralatan kerja, belum terdapat
penataan peralatan kerja, belum dilakukan pemilahan antara barang yang digunakan dan tidak, serta
belum terdapat tempat penyimpanan alat kebersihan.
B. Perancangan perbaikan yang dilakukan pada zona pengecatan yaitu penerapan 5S berupa perancangan red
tag, perancangan tempat penyimpanan air gun, perancangan cable reel, perancangan tempat penyimpanan
ampelas, perancangan tempat penyimpanan alat kebersihan, pembuatan peraturan kerja, pembuatan poster 5S,
dan pembuatan checklist audit 5S.
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