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BAB I

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Berdasarkan badan FAO (Food Agriculture Organization, United Nations),
energi (BBM dan pasokan listrik), air dan pangan sangat terkait satu sama lain,
diperlukan guna kepentingan kesejahteraan manusia karena merupakan kebutuhan
primer dan tiga pilar dasar dalam pembangunan berkelanjutan (World Health
Organization, 2020). United Nations 2020 mencatat populasi dunia mendekati 8
miliar dan di prediksi akan mencapai 9.7 juta jiwa pada 2050 trend ini akan
memiliki implikasi yang luas dalam pemenuhan supply and demand ketiga aspek
tersebut. Dilain pihak saat ini, perlahan namun pasti dunia mulai berubah,
pandemic Corona virus (2019-nCoV) adalah salah satu yang merubah tatanan
kehidupan manusia pada umumnya. Penyusutan penurunan demand berantai
secara global dialami oleh beberapa industri besar dunia, hampir semua organisasi
dan perusahaan mulai berpikir tentang bagaimana berimprovisasi secara strategis,
beradaptasi dalam menghadapi perubahan dan tuntutan pasar yang semakin agile
dan berkembang. Untuk memiliki daya saing yang sustainable, salah satu aspek
yang harus dilakukan adalah continuous improvement, climinasi dan reduksi
pemborosan (waste) dalam proses produksi (Masuti & Dabade, 2019).

Kenaikan pengeluaran dari sektor upah akan sangat mempengaruhi biaya
proses produksi khususnya untuk perusahaan atau organisasi yang masih
membutuhkan jumlah tenaga kerja yang banyak. Dampak kenaikan biaya
produksi akan secara langsung mempengaruhi daya saing dan nilai jual suatu
produk di pasar global maupun lokal, kemajuan teknologi informasi dan
multimedia sangat mudah bagi produsen dan cistomer untuk mengetahui seberapa
kompetitif produk yang dibuatnya. Indonesia merupakan salah satu negara
anggota ASEAN yang tidak menaikkan upah minimum secara signifikan, tetapi
mempunyai angka yang paling tinggi dibandingkan dengan negara negara lainya
(Dezan Shira & Associates, 2021). Penetapan dan perubahan tertinggi untuk upah
minimum selama 2021 di negara ASEAN, Indonesia USD$306, Malaysia
USD$291, Myanmar USD$101, Laos USD$116, Filipina USD$245, Thailand

USD$236 dengan upah minimum yang menempati urutan paling tinggi? maka
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akan menjadi kendala tersendiri dalam hal daya saing produk yang dibuat di pasar

global. Dalam menghadapi persaingan pasar global, perusahaan perlu berupaya
meningkatkan produkaifitas, efisiensi di segala bidang dan tctap menjaga kualitas,

baik bagi perusahaan dalam bidang jasa maupun produk. Perusahaan atau

organisasi dalam mengembangkan inovasi dan produktivitasnya bisa dengan cara
mereduksi waste pada kegiatan produksi, mengoptimalkan nilai tambah (value
added) bagi customer, mereduksi lead time, maupun memaksimalkan kinerja dari
tenaga kerja pada proses produksi (Bhasin, 20 15).

Di dunia industri, salah satu indikator penting yang mempengaruhi kualitas
suatu perusahaan adalah produktivitas yang dihasilkan olch pcrusahaan terscbut.
Pertumbuhan dan perkembangan suatu perusahaan dalam menjalankan bisnisnya
dapat diukur dari produktivitasnya (Ries, 2016). Kuantitas input dan output dalam
proses produksi berkaitan erat dengan produktivitas. Apabila inpur yang
digunakan lebih sedikit dan dapat menghasilkan owpur lebih banyak, maka
produktivitas akan meningkat. Supaya output yang dihasilkan pada proses
produksi dapat memenuhi target produksi, maka perlu dilakukan perbaikan secara
berkala (continuous improvement) untuk mengeliminasi wasfe yang ada saat
berlangsungnya proses produksi.

Objek dalam penelitian ini adalah PT. PLTP yang merupakan perusahaan
pengecoran logam dan salah satu perusahaan industri manufaktur yang bergerak
di bidang energi. Berbagai macam jenis produk diproduksi dengan spesifikasi
standar dari perusahaan tersebut maupun produk cusfom yang diharuskan sesuai
dengan permintaan dari perusahaan lokal maupun mancanegara. Pada aktivitas
produksinya, perusahaan pengecoran logam ini menggunakan sistem tarik (puli
system) dimana barang yang diproduksi harus dalam jumlah dan waktu Yang tepat
karena mengutamakan waktu produksi pada stasiun kerja. Namun pada
implementasinya, sering kali oufput yang dihasilkan tidak mencapai target
produksi dikarenakan masih ditemukan beberapa waste yang menghambat proses
produksi sehingga mempengaruhi tingkat produktivitas. Waste yang ditemukan
dapat mengakibatkan bertambahnya waktu proses produksi (lead time) sehingga
produk yang dihasilkan tidak mencapai target produksi dan menghambat waktu

pengiriman produk kepada customer.

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

Berikut Gambar 1.1 yang merupakan grafik hasil ouiput yang tidak mencapai

target produksi dikarenakan masih ditemukan beberapa wasfe yang menghambat
proses produksi.
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60000

B NP wabeetiy S scae, M e

Gambar 1. | Perbandingan Target Produksi dengan Aktual Quipur

Waste terbesar yang ditemukan yaitu adanya waktu tunggu untuk proses
penurunan temperatur produk atau sering disebut juga sebagai proses pendinginan
(cooling time) yang cukup lama seperti yang tertera pada Gambar 1.2. Proses
pendinginan (cooling time) adalah proses yang tidak memberikan nilai tambah
tetapi harus dilakukan untuk kepentingan safery tujuanya adalah supaya produk
aman saat di pegang oleh pekerja pada proses berikutnya. Maka dar itu
diperlukan tindakan sebagai upaya mereduksi waktu tunggu (waste time) yang

terjadi pada alur proses pengecoran logam (pouring).
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Waktu proses produksi
Frame 450CRS
160,00
140,00
120,00 e
& 100,00 ' i
< 80,00 1
< 60,00 Ry
40,00 i %
20,00 R
) Prmm—— 5‘ s PANE e
POURING COLLING TIME BANDSAW UNISH
[= Proses 7,50 135,00 2,87 4,70
Nama Kemponen Froses
POURING |COLLING TIME| BANDSAW LINISH
Frame 450CRS 4,71 60,00 1,20 2,64
Arm Conductor 1,14 35,00 0,90 0,96
Keeper Conductor 0,93 25,00 0,17 0,50
RectCap 0,71 15,00 0,60 0,60
Total Waktu 7,50 135,00 2,87 4,70

Gambar 1. 2 Waktu Proses Produksi

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan sebelumnya diantaranya
analisis seven wasfte dan Value Stream Mapping (VSM) di suatu perusahaan
manufacturing, diidentifikasi beberapa pemborosan dan dua pemborosan dengan
bobot tertinggi, yaitu menunggu 28,96% dan pemborosan transportasi 18,52% dan
diberikan usulan berupa pembuatan stopper otomatis, membuat metode
pemeriksaan bow, dan membuat jadwal pemakaian rool. Dengan penerapan usulan
tersebut, dengan fools VSM diperkirakan dapat menurunkan waktu proses
produksi dari 113.926,83 menit menjadi 75.960 menit (Suparno & Susanto, 2021).

Sebagai upaya dalam menyingkirkan proses-proses yang tanpa nilai tambah
(non-value added) atau bisa juga disebut dengan waste, penulis memutuskan
untuk menggunakan konsep perbaikan berkelanjutan (continuous improvement)
dalam mengoptimalkan nilai tambah (value added) bagi perusahaan maupun
customer salah satunya dengan penerapan Kkonsep Lean Manufacturing

(Nurdiansyah et al., 2022). Dengan menghilangkan waste, maka proses produksi
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akan semakin efektif schingga dapat meningkatkan produktivitas yang pendapatan
perusahaan yang meningkat pula. Peneclitian ini akan menggunakan Value Stream
Mapping  (VSM) dari konsep lean manufacturing sebagai tools untuk
mengidentifikasi dan menganalisis waste pada proses produksi.

Value Stream Mapping merupakan Jean tool yang digunakan untuk memetakan
atau memvisualisasikan scbuah  proses secara statis guna menganalisis dan
meningkatkan proses serta aliran informasi, Value Stream Mapping merupakan
cara yang efcktif untuk mendeteksi waste dan menctapkan perbaikan proses
(Astuti & Apriliana, 2018). Value Stream Mapping (VSM) terdiri dari Current
State Value Stream Map (CVSM) dan FFuture State Value Stream Map (FVSM).
Current State  Value  Stream  Map (CVSM) dipctakan untuk mengenali
pemborosan yang kemungkinan terjadi pada proses produksi saat ini. Setelah
masalah teridentifikasi barulah dapat diputuskan perbaikan apa yang dapat
mengatasi masalah-masalah tersebut. Setelah mengetahui strategi usulan yang
tepat untuk mereduksi wasfe, barulah Future State Value Stream Map (FVSM).
Seiring dengan dilakukannya penelitian ini, penulis berharap dapat memberikan
usulan-usulan perbaikan yang berguna untuk meminimalisasi waste yang terjadi
pada proses produksi di perusahaan pengecoran logam dan dapat membantu

perusahaan menjadi semakin baik.

1.2 Rumusan Masalah
Rumusan masalah untuk penelitian ini adalah bagaimana meningkatkan

produktivitas dengan meminimalkan wasfe pada perusahaan pengecoran logam

dengan metode Value Stream Mapping (VSM).

1.3 Tujuan Penelitian
1. Mengidentifikasi waste dan menganalisis penyebabnya yang menghambat
proses produksi pada perusahaan pengecoran logam.

2. Memberikan usulan perbaikan kepada manajemen produksi terkait langkah-

langkah mereduksi waste yang menghambat proses produksi padzi

perusahaan pengecoran logam.
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1.4 Manfaat Penelitian

1. Sebagaj pengembangan keilmuan Teknik Industri dalam penerapan di

perusahaan pengecoran logam,

o

Memberikan usulan perbaikan bagi perusahaan untuk mengurangi waste,
- . . cor apkan
- Menjadi referensi bagi pcrusahaan maupun pekerja dalam menerap

metode VSM sebagai analisa penyebab was/e pada proses produksi produk.

1.5 Batasan Masalah
Batasan masalah pada penelitian ini adalah scbagai berikut:
1. Penclitian hanya dilakukan pada produk Quad Spacer Cable (QSC) pada
proses produksi komponen Frame 450CRS.

2. Penelitian dilakukan pada area produksi pengecoran logam (pouring).
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