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ABSTRAK

Menghadapi persaingan industri yang semakin ketat, perusahaan manufaktur berusaha meningkatkan
daya saingnya dengan meningkatkan produktifitas, kualitas dan juga efisiensinya. Dalam proses produksi
pembuatan produk, perusahaan juga menghadapi permasalahan terjadinya waste. Waste berdampak
secara langsung kepada menurunnya produktivitas dan tingginya biaya produksi. Pendekatan yang dapat
digunakan untuk mengatasi masalah tersebut adalah menerapkan lean manufacturing, yaitu konsep yang
bertujuan untuk menghasilkan proses manufaktur yang lebih efisien dengan mengeliminasi semua unsur
waste dalam proses pembuatannya. Penelitian ini bertujuan untuk mendapatkan hasil rancangan model
lean manufacturing dengan menggunakan beberapa alat bantu yang sesuai untuk mereduksi biaya dan
meningkatkan customer perceived value. Rancangan model perlu divalidasi dengan menggunakan kasus
pada perusahaan manufaktur tertentu. Diharapkan rancangan model lean manufacturing dapat menjadi
solusi bagi perusahaan manufaktur untuk dapat mereduksi biaya dan meningkatkan customer perceived
value.

Kata kunci: lean manufacturing; waste; reduksi biaya; customer perceived value

ABSTRACT

[Title: Designing Lean Manufacturing Model to Reduce Cost and Increase Customer Perceived Value]
Facing the increasingly fierce industrial competition, manufacturing company in various fields always
improve its competitiveness by increasing its productivity, quality and efficiency. In the production
process of making products, the company also faces the problem of waste. Waste is directly affecting the
decrease in productivity and high production costs. Tools that can be used to overcome the problem is to
apply lean manufacturing, which is a concept that aims to produce more efficient manufacturing by
eliminating all waste elements in the manufacturing process. In this research will be design lean
manufacturing model by using some lean tools appropriate to reduce cost and improve customer
perceived value. The design of the model needs to be validated using cases in certain manufacturing
companies. It is expected that the design of lean manufacturing models can be a solution for
manufacturing companies to be able to reduce costs and improve customer perceived value.

Keywords: lean manufacturing; waste; reduce costs; customer perceived value

PENDAHULUAN (inappropriate processing), inventori,

Saat ini secara tidak langsung banyak
perusahaan sudah mulai menerapkan beberapa
elemen lean manufacturing, namun dalam
perencanaan dan implementasinya kurang
terstruktur dan tidak sistematis. Salah satu
contoh adalah penekanan untuk mengurangi
waste, tapi kurang jelas waste apa saja yang
harus diminimasi, dan bagaimana
pengukurannya. Waste adalah musuh utama
lean manufacturing yang harus diidentifikasi
dan diukur [1]. Waste dikategorikan menjadi 8
jenis vyaitu waste produksi berlebih (over
production), waktu tunggu (waiting time),
gerakan yang tidak perlu (unnecessary motion),
transportasi, proses yang tidak  sesuai

produk (defects) dan underutilized people [2].

Ada banyak keuntungan yang akan
didapatkan dengan menerapkan lean
manufacturing, disamping ada juga
kekurangannya. Keuntungan yang didapatkan
dengan menerapkan lean manufacturing antara
lain adalah dapat meningkatkan produktivitas,
pengurangan waste secara keseluruhan, reduksi
biaya (cost reduction), pengurangan defects,
dan peningkatan kualitas secara keseluruhan
[3]. Sedangkan kekurangan lean manufacturing
adalah tidak mudahnya mengimplementasikan
lean dalam periode waktu yang singkat
dikarenakan kompleksitas dan banyaknya aspek
yang  berpengaruh.  Implementasi  lean

43



manufacturing membutuhkan waktu untuk
mencapai hasil yang diinginkan.

Dengan menerapkan lean manufacturing
tools and techniques, seperti Value Stream
Mapping (VSM), Kaizen, 5S, Total Productive
Maintenance, Just In Time, Kanban, dan tools
lainnya, maka waste dan non-value added
activity dapat diidentifikasi, prosedur kerja akan
lebih baik, breakdown mesin juga akan
menurun, kualitas produk yang dihasilkan akan
lebih baik, waste yang dihasilkan juga akan

menurun  sehingga pada akhirnya akan
berdampak langsung kepada reduksi biaya
produksi.

Dalam banyak penelitian seputar lean
manufacturing membahas tentang minimasi
waste, eliminasi non value added activity,
meningkatkan produktivitas, dan lainnya yang
dampaknya berkutat hanya di internal
perusahaan saja. Sedangkan untuk value secara
eksternal yaitu untuk ke pelanggan masih
sangat minim penelitiannya. Padahal teori lean
adalah praktik produksi yang bertujuan untuk
meminimalkan waste sepanjang seluruh value
stream dan menciptakan lebih banyak nilai bagi
pelanggan. Menurut lean, pemanfaatan apapun
sumber daya yang tidak dianggap sebagai value
bagi pelanggan adalah tujuan untuk perubahan
atau eliminasi [4].

Perusahaan manufaktur yang bergerak
dalam berbagai bidang, senantiasa
menghasilkan produk dengan kualitas yang baik
dan mengimplementasikan proses produksi
yang efektif dan efisien sehingga biaya
produksi yang dihasilkan rendah. Selama
bertahun-tahun, perusahaan-perusahaan
manufaktur telah tumbuh dan berkembang pesat
menjadi perusahaan yang cukup kuat di market
Indonesia dan saat ini telah diakui sebagai
produsen lokal dan distributor yang terkemuka.
Kombinasi antara ilmu pengetahuan dan
teknologi manufaktur yang mutakhir akan tetap
membuat perusahaan-perusahaan ~ manufaktur
berdedikasi untuk menyediakan produk-produk
berkualitas dengan harga yang terjangkau.

Dalam proses produksi  pembuatan
produk, perusahaan manufaktur  banyak
menghadapi permasalahan terjadinya
pemborosan (waste). Pemborosan tersebut
berdampak secara langsung kepada

menurunnya produktivitas dan tingginya biaya
produksi. Karena banyaknya waste yang terjadi
dan rendahnya produktivitas di proses produksi
maka dibutuhkan solusi untuk mengatasi

masalah tersebut, salah satunya dengan
menerapkan lean  manufacturing. Dalam
penelitian ini akan dilakukan perancangan

model lean manufacturing untuk mereduksi
biaya dan meningkatkan customer perceived
value. Untuk validasi perancangan model ini
akan dilakukan di salah satu perusahaan
manufaktur di bidang consumer goods. Selain
itu akan digunakan beberapa lean tools yang
sesuai untuk mengatasi permasalahan tingginya
waste di perusahaan manufaktur tersebut.
Diharapkan hasil perancangan model dalam
penelitian ini dapat diimplementasikan dan
menjadi solusi untuk perusahaan manufaktur di
berbagai bidang untuk dapat mereduksi biaya
dan meningkatkan customer perceived value.

Permasalahan yang terjadi di perusahaan
manufaktur adalah banyak waste yang
dihasilkan, dimana salah satu yang cukup
signifikan adalah waste defects dimana hal ini
mengakibatkan  tingginya biaya produksi.
Beberapa langkah untuk improvement sudah
dilakukan, namun dikarenakan langkah-langkah
tersebut tidak terorganisir dengan baik maka
hasil perbaikan yang dirasakan tidak signifikan.

Permasalahan yang terjadi selanjutnya
adalah pendekatan lean manufacturing yang
umum digunakan perusahaan manufaktur saat
ini  lebih  banyak menekankan kepada
improvement di lingkup internal seperti
peningkatan produktivitas, minimasi waste, dan
sebagainya. Sedangkan untuk dampak secara
eksternal masih sangat minim penelitiannya.
Pendekatan lean manufacturing yang umum
digunakan saat ini belum menekankan sampai
ke perceived value yang didapatkan oleh
customer.

Penelitian ini membahas permasalahan
tingginya biaya akibat waste yang dihasilkan
dan  bagaimana meningkatkan  customer
perceived value. Tujuan dari penelitian ini
adalah diperolehnya hasil rancangan model lean
manufacturing untuk mereduksi biaya dan
meningkatkan customer perceived value. Hasil
penelitian diharapkan bisa bermanfaat untuk
mereduksi waste yang akan berdampak pada
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reduksi biaya produksi suatu perusahaan
manufaktur serta untuk meningkatkan customer
perceived value mengenai sistem produksi lean
yang lebih efektif dan efisien.

TINJAUAN PUSTAKA

Sistem produksi lean adalah konsep yang
bertujuan untuk menghasilkan manufaktur yang
lebih produktif dan lebih efektif dengan
mengeliminasi semua unsur waste dalam proses
pembuatannya [5]. Sistem produksi lean
bertujuan untuk melakukan produksi dengan
zero defects, untuk mengurangi biaya, untuk
memenuhi permintaan pelanggan di saat yang
tepat dan jumlah yang diinginkan, untuk
menahan tidak ada kelebihan persediaan, dan
untuk terus melakukan perbaikan
berkesinambungan  dengan  menghilangkan
pemborosan. Tujuan utama sistem lean adalah
menghasilkan produk atau layanan dengan
kualitas lebih tinggi dengan biaya terendah dan
waktu paling minimal dengan menghilangkan
pemborosan [6].

Pemborosan didefinisikan sebagai
aktivitas manusia yang menggunakan sumber
daya tapi tidak menciptakan nilai tambah [7].
“Muda” adalah pemborosan dalam bahasa
Jepang dan diidentifikasi menjadi 7 tipe
pemborosan yaitu overproduction, waiting time,
transportation, unnecessary motion,
inappropriate processing, inventory dan defects
[8]. Tetapi belakangan pemborosan kedelapan
ditambahkan yaitu “underutilized people” [9].
Deskripsi dari 8 tipe pemborosan antara lain
[2]:

1. Produksi berlebih (overproduction);
memproduksi terlalu banyak, berlebihan,
dan terlalu dini.

2. Waktu menunggu (waste of waiting); secara
langsung relevan ke aliran dan mungkin
pemborosan paling krusial kedua.

3. Gerakan vyang tidak perlu (waste of
unnecessary motion); gerakan yang tidak
perlu merujuk ke manusia dan layout.

4. Transportasi (waste of transportation);
pergerakan material dan double handling
adalah  pemborosan, dimana  akan
berdampak ke produktivitas dan masalah
kualitas.

5. Proses (waste of processing); pemborosan
ini merujuk ke mesin dan proses yang tidak
sesuai kualitas.

6. Persediaan berlebih (waste of inventory);
inventori cenderung meningkatkan lead
time, mencegah teridentifikasinya masalah,
dan meningkatkan kebutuhan tempat yang
akan berdampak ke komunikasi.

7. Produk cacat (waste of defects); kecacatan
dalam kesalahan internal adalah scrap,
rework dan delay. Sedangkan kesalahan
eksternal adalah garansi, perbaikan dan
service field.

8. Kreativitas karyawan yang tidak
dimanfaatkan (waste of underutilized
people); merujuk ke lebih banyak orang
untuk dilibatkan dalam sebuah pekerjaan.

Value stream mapping merupakan metode
lean manufacturing yang mengunakan simbol-
simbol, metrics dan panah untuk menunjukkan
dan memperbaiki aliran inventori dan informasi
yang dibutuhkan untuk memproduksi produk
atau jasa untuk sampai ke tangan pelanggan
[10].

Value stream mapping terdiri dari 2 tipe
yaitu [10]:

1. Current state map merupakan konfigurasi
value stream produk saat ini, menggunakan
ikon dan terminologi spesifik untuk
mengidentifikasi waste dan area untuk
perbaikan atau peningkatan (improvement).

2. Future state map merupakan cetak biru
untuk transformasi lean yang diinginkan di
masa yang akan datang.

Tools ini mampu menunjukkan error
dalam suatu gambaran pada current state
system dan digunakan untuk membuat kondisi
yang ideal pada future state system. Value
stream mapping juga merupakan suatu mapping
tool yang digunakan untuk menggambarkan
jaringan supply chain.

Value stream mapping tidak hanya
memetakan aliran material tetapi juga aliran
informasi yang menandakan dan mengontrol
aliran material. Jalur aliran material dari suatu
produk ditelusuri balik dari operasi akhir dan
perjalanannya ke lokasi penyimpanan raw
material. Aliran ini menggambarkan




representasi fasilitas proses dari implementasi
lean dengan cara membantu mengidentifikasi
tahapan-tahapan non-value added atau waste.

Model bisa merupakan ikon, analog, atau
simbolis [11]. Model ikonik adalah reproduksi
benda fisik, biasanya dengan skala yang
berbeda dan dengan kurang detail. Model
analog adalah representasi yang menggantikan
sifat atau fitur dari apa yang dimodelkan dengan
cara alternatif sehingga modelnya bisa meniru
apapun aspek hal yang sebenarnya sangat
menarik bagi para modeller. Sedangkan model
simbolis adalah representasi dari hubungan
antara berbagai entitas atau konsep dengan
simbol.

Terdapat 7 kriteria dimana model dapat
dikatakan memiliki karakteristik yang baik
antara lain [11]:

1. Simple, yaitu mudah dipahami khususnya
oleh user atau decision maker atau bahkan
oleh umum.

Complete, artinya menurut decision maker
telah lengkap mencakup semua aspek atau
elemen yang diharapkan atau diinginkan
dari problematikanya.

Easy to manipulate, artinya mudah untuk
mendapatkan jawaban dari model yang
dihasilkan.

Adaptive, artinya model dapat beradaptasi
dengan perubahan atau perkembangan
situasi.

Easy to communicate with, artinya akan
mudah bagi analyst (modeler) atau decision
maker untuk meng-up date dan mengubah
input dan cepat mendapatkan jawaban.
Appropriate for the situation studied,
artinya model menghasilkan output yang
relevan yaitu pada biaya terendah dan dalam
time frame vyang dibuthkan  untuk
pengambilan keputusan yang efektif.
Produce information, artinya yang relevan
untuk pengambilan keputusan.

Pada dasarnya prinsip pemodelan adalah
usaha untuk memperoleh model baru yang
memiliki kemampuan lebih di dalam beberapa
aspek. Pemodelan sistem berawal dari
bagaimana mencoba memahami dunia nyata ini
dan menuangkannya menjadi sebuah model
dengan beragam metode yang ada. Tahapan

pemodelan sistem dilakukan dengan fase-fase
sebagai berikut [12]:

1. Identifikasi isu atau masalah, tujuan dan
batasan.

Konseptualisasi model, dengan
menggunakan ragam metode  seperti
diagram kotak dan panah, diagram sebab
akibat, diagram stock and flow, atau
diagram sekuens.

Formulasi model, merumuskan makna
diagram, kuantifikasi dan atau kualifikasi
komponen model.

Validasi model, mengamati kelogisan model
dan membandingkan dengan dunia nyata.
Implementasi model, membuat skenario-
skenario ke depan atau alternatif kebijakan,
mengevaluasi  ragam  skenario  atau
kebijakan tersebut.

2.

METODE PENELITIAN

Kerangka pemikiran dalam penelitian ini
terdiri dari dalam 5 komponen utama, yaitu lean
manufacturing, cost reduction dan customer
perceived value, value dan customer. Untuk
komponen cost reduction dikaitkan dengan 7
jenis  waste. Untuk  komponen lean
manufacturing digunakan house of lean,
sedangkan komponen untuk customer perceived
value dikaitkan dengan pendekatan value
analysis. Kelima komponen ini saling terkait
satu dengan lainnya, dan untuk lebih detailnya
kerangka pemikiran dapat dilihat diagram alir
pada Gambar 1. Dari diagram alir Gambar 1
terlihat value menjadi komponen utama.
Dengan penerapan lean manufacturing maka
akan mereduksi cost dan disaat yang bersamaan
akan meningkatkan value dari produk yang
dihasilkan. Peningkatan value produk ini yang
akan berdampak langsung ke customer sebagai
pemakai produk tersebut, sehingga customer
akan puas mendapatkan value dari produk
sesuai dengan biaya yang dikeluarkan untuk
membelinya.

Cost reduction berawal dari identifikasi
waste yang dihasilkan, di mana waste-waste

tersebut akan menimbulkan biaya. Waste
overproduction akan menimbulkan direct
material cost, indirect material cost dan

inventory cost. Waste waiting time dan waste
unnecessary motion akan menimbulkan cost
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direct labor cost dan indirect labor cost. Waste
transportation akan menimbulkan material
handling  cost. = Waste  process akan
menimbulkan cost direct material cost, indirect
material cost dan energy cost. Waste inventory
akan menimbulkan inventory cost. Waste
defects akan menimbulkan direct material cost,
indirect material cost dan cost of quality.

VALUE

CUSTOMER

—

COST REDUCTION

CUSTOMER
PERCEIVED VALUE

LEAN
MANUFACTURING

Gambar 1. Diagram Alir Kerangka Pemikiran

Lean manufacturing dibuat berdasarkan
house of lean di mana didalamnya terdiri dari
lean tools and techniques, antara lain Just In
Time, SMED, TPM, 58S, Value Stream Mapping,
Production Levelling, PokaYoke dan GT
Layout. Dengan fondasi Heijunka, Standardized
Process, Visual Control dan Continuous
Improvement (Kaizen) serta dengan penerapan
lean tools and techniques maka best cost, best
quality, best delivery serta operational
excellence bisa dicapai.

Customer perceived value berawal dari
adanya ekspektasi dari pelanggan (customer
expectations) seperti produk berkualitas, harga
yang terjangkau, fungsi produk, customer
service, dan reputasi perusahaan. Dari customer
expectations diharapkan akan didapatkan
customer perceived value, antara lain product
value, service value, personnel value dan image
value. Selanjutnya jika customer perceived
value bisa dicapai maka akan didapatkan
customer  satisfaction.  Terakhir  setelah
customer satisfaction dicapai akan menuju
customer loyalty dimana  kemungkinan
pembelian kembali produk akan terjadi.

Tahapan awal penelitian dimulai dari
studi pendahuluan dan literatur yang relevan
dengan topik penelitian, perumusan masalah
dan penentuan tujuan penelitian dan penentuan

ruang lingkup penelitian. Tahapan berikutnya
adalah studi literatur untuk tinjauan pustaka
sesuai dengan topik penelitian. Selanjutnya
dilakukan pengumpulan data, baik data primer
maupun data sekunder.

Setelah pengumpulan data, dilanjutkan
dengan analisis sistem untuk kondisi saat ini (as
is) yang akan menjadi trigger untuk tahapan

selanjutnya yaitu perancangan model lean
manufacturing untuk reduksi biaya dan
meningkatkan  customer perceived value.

Tahapan dalam perancangan model dimulai dari
konseptualisasi model diagram alir. Kemudian
dilanjutkan ke tahap formulasi model, yaitu
merumuskan makna dari diagram alir model
yang dibuat. Tahap selanjutnya sebelum model
diimplementasikan di dunia nyata adalah
validasi model. Jika model dinyatakan valid
maka dapat dilanjutkan ke tahap implementasi
model di dunia nyata dan dapat ditarik
kesimpulan akhir hasil dari perancangan model
secara keseluruhan. Untuk lebih jelasnya dapat
dilihat diagram alir tahapan penelitian pada
Gambar 2.

Pada penelitian ini dilakukan
pengumpulan data primer dan data sekunder.
Untuk pengumpulan data primer akan dilakukan
kegiatan:

a. Observasi yaitu pengamatan langsung di
lapangan produksi untuk mendapatkan data
jenis-jenis waste dan non-value added
activity yang dihasilkan dalam setiap
aktivitas produksi.

Wawancara dengan supervisor dan operator
untuk mengetahui lebih dalam mengenai
permasalahan yang terjadi beserta hambatan
yang dihadapi.

Sedangkan  untuk  data  sekunder
didapatkan dari studi literatur, antara lain dari
buku, electronic book, jurnal-jurnal dan tesis
yang relevan dengan topik lean manufacturing,
cost reduction dan customer perceived value.
Selain itu untuk kebutuhan proses validasi
model, direncanakan akan menggunakan data
sekunder berdasarkan kasus pada perusahaan
manufaktur. Pada penelitian ini tidak mencakup
tahap validasi model.
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| Studi Pendahuluan

Studi Literatur

|
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| Penentuan Tujuan Penelitian |
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Penelitian
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Manufacturing
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| Pengumpulan Data |
I
i
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| Pembuatan Current VSM |
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| Menghitung Current Cost |

Cost , Quality, Delivery

v

| Analisis Sistem (As Is) |

!

| Konseptualisasi Model |

!

Formulasi Model

y

Validasi Model

1

Implementasi Model

v

Penarikan Kesimpulan

Gambar 2. Diagram Alir Tahapan Penelitian

HASIL DAN PEMBAHASAN

Perancangan model lean dalam penelitian
ini cukup luas cakupannya sehingga tahap
konseptualisasi model dibagi menjadi 4 sub
model untuk mempermudah pemahaman. Setiap
sub model yang dibuat berupa diagram alir dari
mulai input, proses sampai output yang
dihasilkan. Konseptualisasi 4 sub model ini
akan digabungkan menjadi big picture
rancangan model lean untuk mereduksi biaya
dan meningkatkan customer perceived value.

Konseptualisasi sub model pertama
difokuskan pada analisis current value yang
dihasilkan. Diagram alir untuk sub model 1 ini
dapat dilihat pada Gambar 3.

Setelah konseptualisasi sub model 1,
dilanjutkan dengan tahapan formulasi sub
model 1 untuk merumuskan makna diagram
alir. Input pada sub model pertama ini adalah
identifikasi produk value. Langkah selanjutnya
adalah melakukan proses analisis current value,
dimana 3 parameter value yang digunakan
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INPUT

PROCESS

oureur

Current Value

Identifikasi |

Quality l

Product Value

Cost

| Delivery l

Need
Kaizen?

Standardization

YES
Sub Model 3

Gambar 3. Diagram Alir Sub Model 1 (Current Value)

adalah quality, cost, dan delivery. Quality
menjadi parameter pertama dimana konsumen
dalam membeli suatu produk pasti akan sangat
memperhatikan kualitas produk yang akan
dibeli. Parameter kedua adalah cost dimana
harga jual dari produk akan sangat
mempengaruhi  konsumen saat memutuskan
akan membeli produk tersebut atau tidak.
Selanjutnya parameter ketiga adalah delivery,
dimana kebanyakan konsumen menginginkan
pelayanan pengiriman yang cepat dan tepat
waktu. Jika hasil dari current value analysis
dirasakan sudah sesuai dan tidak memerlukan
perbaikan maka bisa dilakukan proses
standarisasi. Tetapi jika hasil current value
analysis tidak sesuai dan dibutuhkan perbaikan
maka akan dilanjutkan untuk masuk ke sub

model 4 (lean tools) vyang bertujuan
meningkatkan value produk.
Konseptualisasi  sub  model  kedua

difokuskan pada analisis current waste yang
dihasilkan. Diagram alir untuk sub model 2 ini
dapat dilihat pada Gambar 4. Setelah
konseptualisasi sub model 2, dilanjutkan
dengan tahapan formulasi sub model 2 untuk
merumuskan makna diagram alir. Input pada
sub model kedua ini adalah current state value
stream mapping dimana dapat diidentifikasi
value added activity dan non value added
activity. Dari current state VSM ini juga dapat
diidentifikasi pemborosan-pemborosan yang
dihasilkan.

Setelah pembuatan current state VSM
sebagai input dalam sub model 2 serta
identifikasi VA dan NVA , langkah selanjutnya

adalah proses pembuatan fault tree analysis
untuk 7 waste. Kondisi di setiap perusahaan
berbeda satu dengan lainnya sehingga model
fault tree analysis untuk 7 jenis waste bisa saja
tidak digunakan semuanya.

Konseptualisasi sub model 3 difokuskan
pada pemilihan lean tools yang akan digunakan
berdasarkan input dari sub model 1 (current
value) dan sub model 2 (current waste).
Diagram alir untuk sub model 3 ini dapat dilihat
pada Gambar 5.

Setelah konseptualisasi sub model 3,
dilanjutkan dengan tahapan formulasi sub
model 3 untuk merumuskan makna diagram
alir. Ada 8 lean tools yang umum digunakan
dalam lean manufacturing dan digunakan dalam
rancangan model ini, yaitu Kanban, SMED,
TPM, 5S, Production Levelling, Pokayoke, GT
Layout dan TQM. Pemilihan lean tools untuk
mereduksi waste sangat bergantung dengan
situasi dan proses yang ada di perusahaan.

Kondisi waste antara perusahaan yang
satu dengan lainnya bisa saja berbeda. Misalkan
di tempat studi kasus dilakukan banyak
dihasilkan waste defect yang setelah dilakukan
fault tree analysis banyak disebabkan oleh
mesin produksi yang tidak produktif dan
efisien. Dari analisis tersebut salah satu kaizen
tools yang dipilih adalah Total Productive
Maintenance (TPM) untuk memperbaiki kinerja
mesin sehingga hasil lebih produktif dan bisa
mengurangi waste defect yang dihasilkan.
Mungkin di perusahaan lain juga mengalami
waste defect, tapi setelah dilakukan fault tree
analysis ternyata faktor yang menyebabkan
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adalah human error sehingga kaizen tools yang dalam fault tree anaylsis yang ada pada sub
dipilih adalah pokayoke. Kondisi pemilihan  model 2. Penentuan lean tools untuk masing-
lean tools untuk mereduksi waste dapat masing faktor penyebab dari setiap waste dapat
ditentukan berdasarkan hasil analisis waste dilihat pada Tabel 1.

INPUT PROCESS ouUTPUT

Selected Product

¥

Current State VSM

l

CURRENT WASTE CURRENT COST

N HARGA POKOK PRODUKSI
| 1. Over Production &——-—__ |

m ﬂ Direct Material Cost

2. Waiting Time Direct Labor Cost _|

Fault Tree Analysis

3. Umre(.-c.\'.wrj-' <] OVERHEAD COST for Waste

Motion Indirect Material Cost |
4. Transportation Indirect Labor Cost |

Energy& Fuel Cost ‘ |
5. Process Need P
oc Maintenance Standardization
\ &£ Sparepart Cost

6. Inventory

\1 Material Handling Cost |

Inventory Cost |
Quality Cost |

Gambar 4. Diagram Alir Sub Model 2 (Current Waste)

7. Defect Sub Model 3

INPUT PROCESS ouUTPUT

LEAN TOOLS

Quitput Kanban
SubModel 1 —
( Need Kaizen) SMED

LAY
> . Kondisi Lean Tools yang
Produc_ﬁan —L) Pemilihan > dipilih
Levelling Lean Tools
PokaYoke
Ouiput
SubModel 2  —
( Need Kaizen) GT Layout

TOM

Gambar 5. Diagram Alir Sub Model 3 (Lean Tools)
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Tabel 1. Kondisi Pemilihan Lean Tools

Waste

Fault Tree Analysis

Lean Tools

Over production Poor Layout

GT layout

Unstable Scheduling

Production levelling

Prefer machine operation than material

Production levelling

usage
Waiting time Poor layout GT layout
Machine setup SMED, TPM
Not levelled scheduling Production levelling
Poor maintenance TPM
Transportation Poor layout GT layout, 5S
Double handling Kanban
Transportation equipment problem TPM
Process Non value added activity 5S
Human error Pokayoke, Kanban
Inventory Production Production levelling, GT Layout
Demand Production levelling
Warehouse GT layout
Motion Poor layout GT layout, 5S
Working area 5S
Working method 5S
Defect Human error Pokayoke, Kanban
Production machine TPM
Quality control TQM
INPUT PROCESS QUTPUT
—> Future Value
—> Future Waste
Output
SubModel 3 | | N Model
( Lean Tools Validation
yang dipilih) . i
. F m:;; }‘.;rmf
@bi’ Standardization
—>  Future Cost

NO Problem

Statement

Gambar 6. Diagram Alir Sub Model 4 (future value, waste, VSM, cost)

Dengan penerapan lean tools untuk
mereduksi waste, akan berdampak langsung
terhadap penurunan biaya dan peningkatan
value produk. Perusahaan yang operasionalnya
berjalan efisien akan menghasilkan waste yang
minimum dan cost yang rendah, hal ini secara
tidak langsung membuat perusahaan dapat lebih
berdaya saing dan memberikan harga jual

produk yang lebih kompetitif dibandingkan
kompetitornya. Dengan turunnya biaya harga
pokok produksi, biaya material handling, biaya
inventori serta biaya kualitas maka secara tidak
langsung akan memberikan peningkatan value
produk kepada konsumen khususnya pada
parameter quality, cost, dan delivery.
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Konseptualisasi sub model 4 difokuskan
pada analisis future value, future waste, future
state VSM dan future cost. Diagram alir untuk
sub model 4 ini dapat dilihat pada Gambar 6.
Setelah  konseptualisasi sub  model 4,
dilanjutkan dengan tahapan formulasi sub
model 4 untuk merumuskan makna diagram
alir. Hasil input dari sub model 3 akan
dilanjutkan ke proses analisis future value,
future waste, future state VSM dan future cost.
Setelah itu akan dilanjutkan ke proses validasi
model yang dalam penelitian ini dilakukan di
salah satu proses produksi perusahaan
manufaktur.

Jika hasil validasi model adalah valid,
maka dapat dilakukan standarisasi. Tapi jika
ternyata hasil belum valid maka perlu dilakukan
proses kembali dari awal. Dari hasil penerapan
lean tools akan dihasilkan:

1. future value menunjukkan peningkatan

value dibandingkan current value

2. future waste menunjukkan penurunan waste
dibandingkan current waste

3. future state VSM menunjukkan penurunan
non value added acitivity dibandingkan
current state VSM.

4. future cost menunjukkan penurunan cost
dibandingkan current cost

Big picture untuk rancangan model lean
secara keseluruhan yang merupakan gabungan 4
sub model untuk mereduksi cost dan juga
meningkatkan customer perceived value dapat
dilihat pada Gambar 7.

Rancangan model lean dimulai dari
problem statement, yaitu high waste, high cost
dan low customer perceived value. Setelah
ditentukan produk yang bermasalah maka
selanjutnya dilakukan proses paralel untuk
identifikasi product value (quality, cost dan
delivery) dan identifikasi non-value added

FROCESS |

| OUTRLT |

| Prblem Sistement | | T | [
1. High Wasse Cawrren! bisdre
2 iligh Gt Selected Product e il prodict rafie haatity
3, Liwe Corstomer !
Percetved Valwe Cont
Delirery |
Carrent Siate VEM
CURRENT WASTE CURRENT COST
N HABG L PR PO L
[ 0wrpre ﬁ*‘*:}E Mol ot
2 Flcking Fime | DircrleborGel
1 Unnerensary < OFERIEAD (05T
Motien Indirect Meterial Cost
;— Faalt Tree Ansiii
| 4, Trampersation 4 ndiper L abor Cont Jor Wexte
p FneodFuel Cost
3 Procer
‘—‘ £ Hemtenance
4 Lot
& Imventsry
s Meserial landiing Cot
7 Befect
x Prvemiory Cost
{Maslity (it

LEAN TOOLS FUTERE WASTE FUTURE COST
TR IR ol K

Dhireet Maicriod (st
Dveect Labor Cost

OFERHEAN COST
Mniirvet Materiol (ot

Brnslizect Faghorr Cont

(A rerd il ot

Meirdenance
L=

d & Sparepert Cost

EM}MM{JM
Fverstemy Corst

5‘&

Gambar 7. Big Picture Rancangan Model Lean
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activity melalui pembuatan current state VSM.
Dari hasil current state VSM maka akan
teridentifikasi current waste apa saja yang
muncul yang berdampak langsung terhadap
current cost.

Dari hasil identifikasi current value dan
current waste maka dilanjutkan ke proses
pemilihan lean tools yang sesuai. Pemilihan
lean tools yang tepat akan berdampak langsung
menurunkan waste yang pada akhirnya kan
menurunkan cost. Dari hasil penerapan lean
tools maka akan didapatkan future value dan
future state VSM dimana cost akan turun dan
value akan meningkat. Jika hasil validasi sudah
valid maka bisa dilakukan standarisasi, tetapi
jika hasil validasi belum valid maka proses
perlu kembali dilakukan dari awal.

Hasil rancangan model lean ini tidak
terbatas hanya dapat digunakan untuk suatu
perusahaan manufaktur di bidang tertentu saja.
Akan tetapi model ini dapat dipergunakan
secara luas oleh semua perusahaan manufaktur
yang bergerak di berbagai bidang. Model lean
ini juga bisa diterapkan pada perusahaan yang
bergerak di bidang jasa. Dengan situasi dan
kondisi yang berbeda di setiap perusahaan,
maka model ini tetap dapat dipergunakan untuk
mengatasi  permasalahan tingginya waste.
Dengan mereduksi waste menggunakan model
ini maka akan berdampak langsung terhadap
penurunan cost dan juga meningkatkan value
dari produk yang dihasilkan, sehingga
perusahaan akan semakin efektif dan efisien
serta lebih berdaya saing.

KESIMPULAN

Rancangan model lean dibagi menjadi 4
sub model yang memiliki peranan masing-
masing. Sub model pertama fokus pada
identifikasi current value. Sub model kedua
fokus pada identifikasi current waste dan
current cost. Pada sub model ketiga fokus pada
penerapan lean tools berdasarkan input dari
current value dan current waste. Dan pada sub
model keempat akan menghasilkan future value
dan future cost setelah penerapan dari lean
tools.

Model lean ini tidak terbatas hanya dapat
digunakan untuk suatu perusahaan manufaktur
di bidang tertentu saja. Akan tetapi model ini

dapat dipergunakan secara luas oleh semua
perusahaan manufaktur yang bergerak di
berbagai bidang. Model lean ini juga bisa
diterapkan pada perusahaan yang bergerak di
bidang jasa. Dengan situasi dan kondisi yang
berbeda di setiap perusahaan, maka model ini
tetap dapat dipergunakan untuk mengatasi
permasalahan  tingginya waste.  Dengan
mereduksi waste menggunakan model ini maka
akan berdampak langsung terhadap penurunan
cost dan juga meningkatkan value dari produk
yang dihasilkan, sehingga perusahaan akan
semakin efektif dan efisien serta lebih berdaya
saing.
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