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Abstraks : PT.Conbloc Indotama Surya merupakan perusahaan yang bergerak dibidang manufaktur 

dengan memproduksi paving berbagai jenis model dan  ukuran. Penelitian ini bertujuan untuk 

mengurangi waktu pendistribusian paving di PT.Conbloc, dengan cara merubah aktivitas yang 

merupakan  pemborosan (waste) menjadi aktivitas yang mendukung nilai tambah bagi perusahaan 

(VA). Pada penelitian ini menggunakan metode Value stream analysis (VALSAT), yang merupakan alat 

untuk meminimumkan waste (pemborosan) dalam proses aktivitas kerja, khususnya aktivitas 

pendistribusian. Pemahaman kondisi perusahaan digambarkan dalam value stream mapping. 

Pemborosan diidentifikasikan dengan seven waste,  kemudian  dilakukan  pemetaan  secara  detail 

dengan Value Stream Analysis Tools (VALSAT) dan dianalisa akar penyebabnya. Berdasarkan  

penelitian didapatkan 5 skor rata-rata tertinggi yaitu menunggu (4,81%),  Transportasi (3,96  %),  

Proses yang tidak tepat (3,58%)  kecacatan produk (2,83%) dan  gerakan yang tidak perlu  (2,35%).  

Skor  rata-rata  pemborosan  tersebut  dikalikan  dengan  faktor pengali detail mapping, sehingga 

didapatkan detail mapping tools yang dominan adalah Process Activity Mapping 135,13%. Usulan 

perbaikan untuk mengurangi waste yang diperoleh yaitu pada proses waiting. Yaitu Menambah alat 

bantu forklip di setiap wilayah stock yard. Hasil dari usulan perbaikan berupa penurunan jumlah 

waiting dari semula 15,38% menjadi 7,69% yang berdampak ketepatan pengiriman paving kepada 

konsumen. 
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PENDAHULUAN 

Persaingan usaha di Indonesia sangatlah ketat, 

persaingan tersebut membuat perusahaan 

berlomba untuk membuat produk yang terbaik 

agar konsumen lebih tertarik untuk 

membelinya. Disamping membuat produk 

yang terbaik, produsen juga diharapkan 

mampu memenuhi kebutuhan konsumen 

secara tepat waktu, maka dari itu diperlukan 

system distribusi yang baik karena jaringan 

distribusi ini memungkinkan produk pindah 

dari lokasi dimana mereka diproduksi. 

Kemampuan untuk mengirimkan produk ke 

pelanggan secara tepat waktu dalam jumlah 

yang sesuai dan dalam kondisi yang baik 

sangat menentukan apakah produk tersebut 

akan kompetitif di pasar. PT.Conbloc 

Indotama Surya merupakan perusahaan yang 

bergerak dibidang manufaktur dengan 

memproduksi paving berbagai jenis model dan 

ukuran. PT.Conbloc Indotama Surya 

merupakan salah satu pemasok kebutuhan 

berbagai macam paving dalam negeri. Luasnya 

daerah pemasaran PT.Conbloc Indotama Surya 

yang ditandai dengan banyaknya truk yang 

menunggu untuk mendapatkan muatan yang 

merupakan suatu kelebihan disatu sisi, jika 

tidak mampu untuk menyikapinya maka justru 

akan merugikan,hal ini terkait dengan 

banyaknya kegiatan yang tidak efektif yang 

justru dialami oleh truk seperti aktivitas 

menunggu untuk bongkar muat. (Ratna diah 

yuniawati 2013). Salah satu permasalahan 

yang dihadapi perusahaan PT. Conbloc 

Indotama Surya dalam kegiatan distribusi 

adalah tidak tercapainya target waktu 

pengiriman, yang disebabkan ada beberapa 

aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah 

atau waste. Lean manufacturing adalah adalah 

metode yang sesuai digunakan oleh perusahaan 

untuk mengidentifikasi tingkat pemborosan 

atau waste  

Tabel 1 Data lead time Proses Pengangkutan 

Paving Kedalam Truk 

Sumber : pengamatan di PT.Conbloc Indotama 

Berdasarkan pengamatan tabel 1 

terlihat adanya waktu pengangkutan paving 

block yang lebih lama dari standard lead time 
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yang telah diberikan oleh PT. Conbloc 

Indotama Surya 

METODE PENELITIAN 

Metodologi  yang  dilakukan  dalam penelitian 

lean manufacturing ini adalah sebagai berikut : 

1. Pada tahap ini dilakukan pengumpulan data- 
data   dari   hasil   pengamatan, Observasi 
lapangan sesuai dengan kondisi aktual dan 
kebutuhan penelitian. 

2. Value stream mapping merupakan sebuah 
tool yang digunakan untuk menggambarkan 
aliran   informasi dan   aliran   fisik   suatu 
sistem  secara  keseluruhan.Langkah-
langkahdalam menggambar  Value stream 
mapping adalah : 

a) Menggambarkan aliran informasi dari 
konsumen ke distributor yang berisi antara 
lain : macam informasi pemesanan   dari 
pelanggan ke  distributor,  organisasi  atau 
departemen yang memberikan informasi 
keperusahaan, serta berapa lama informasi 
muncul sampai diproses. 

b) Menghubungkan  aliran  informasi  dan 
aliran  fisik  dengan   anak   panah  yang 
dapat memberi  informasi jadwal  yang 
digunakan, instruksi kerja yang dihasilkan. 

3. Dari 7 jenis waste yang dipilih hanya 
waste yang mengakibatkan lead   time   yang  

 

panjang, yaitu   : Waiting,  Transportation, 
Inappropriate,processing,Unnecessary 
inventory, dan Unnecessary Motion. 

4. Pembobotan waste ini didasarkan pada hasil 
penyebaran kuisioner yang dilakukan untuk 
mengetahui tingkat keseringan terjadinya tiap-
tiap waste. 

5. Setelah  mengetahui  waste     yang  paling 
sering terjadi, kemudian selanjutnya dilakukan 
pembobotan    value    stream mapping  tools  
yang  paling  tepat  untukmenganalisis lebih 
detail waste seperti ditunjukkan pada Tabel 2 

 

 Sumber : Hasil Pengolahan Data 

Berdasarkan tabel 3 diatas hasil 

waste ,maka didapat waste yang memiliki 

rangking tertinggi dengan urutan ranking 1 

sampai dengan 5 yaitu menunggu dengan 

bobot 255 , transportasi dengan bobot 210, 

proses yang tidak tepat dengan bobot 190 , 

kecacatan produk dengan bobot 150 dan 

yang terakhir gerakan tidak perlu dengan 

bobot 125 

3. Pemilihan Value Stream Analysis Tool 

(VALSAT) 

VALSAT memiliki   tujuh tool yang nantinya 

dapat digunakan untuk menganalisa 

pemborosan-pemborosan tersebut. Value 

stream mapping dengan total skor terbesar 

menurut hasil VALSAT akan dijadikan 

mapping terpilih untuk dapat mengidentifikasi 

waste secara detail. Pemilihan ini didasarkan 

bahwa value stream mapping dengan nilai 

terbesar tersebut paling sesuai untuk 

mengidentifikasi   waste   pada   value  

stream. Hasil perhitungan VALSAT secara 

lengkap dapat dilihat pada Tabel di bawah ini. 

 

 

 

 

 

    Tabel 2 Value Stream Analysis tools 
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 Sumber : Hasil VALSAT 

Berdasarkan hasil analisa perhitungan 

yang telah dilakukan sesuai dengan tabel 

4, maka peringkingan berdasarkan skor 

tertinggi sampai terendah. Dari hasil 

peringkingan diperoleh tools yang paling 

relevan untuk digunakan sesuai dengan 

tabel 5 sebagai berikut ini 

Tabel 5 Penentuan tools VALSAT 

 

Sumber : Hasil Pengolahan data 

Dari  tabel 5 detailed tool yang digunakan 

yaitu PAM (Process activity mapping) 

dikarenakan memiliki bobot tertinggi. 

4. Process Activity Mapping ( PAM)  

Process Activity Mapping digunakan 

untuk mengetahui proporsi dari kegiatan yang 

termasuk value added ( VA )  dan Non Value  

Adde (NVA).Peta ini mampu mengindentifikasi 

adanya pemborosan pada value stream dan 

mengoptiimalisasi   proses agar lebih efesien 

dan efektif dengan cara simplifikasi , 

kombinasi atapun eliminasi . Untuk pembuatan 

process Activity Mapping ini tahapannya 

adalah sebagai berikut :  

1. mencatat semua aktifitas yang dilakukan 

dalam proses pendistribusian paving antara 

lain , waktu menimbang ,jarak lokasi stock 

yard dan jumlah forklip  

2. Mengklasifikasikan aktivitas tersebut 

kedalam aktivitas operation (o), transport (T) 

storage ( S) delay (D)  dengan mendefinisian 

sebagai berikut :* operation adalah aktifitas 

yang memberi nilai tambah * transport adalah 

aktifitas perpindahan atau pergerakan truk 

dengan stock yard yang sedapat mungkin 

diminimalisir .* inpection adalah aktivitas 

pengecekan kuantitas ataupun kualitas dari 

produk atau informasi.* delay dan storage 

adalah aktivitas menunggu atau tanpa aktivitas.  

3. menambahkan informasi untuk proses 

analisa selanjutnya  

4. menganalisa proporsi aktivitas yang 

tergolong value  added   ( VA) , Non Value 

Added (NVA) ,Non Value Added but Necessary 

(NNVA)  

Tabel 6 Process Actifity Mapping sebelum 

menggunakan alat bantu  

 Sumber : Hasil Pengamatan 

Tabel  4  Value Stream Analysis Tools 
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 Tabel 8 klasifikasi PAM 

 Sumber : Hasil pengolahan data 

Berdasarkan perhitungan pada tabel 

4.8 didapatkan hasil, bahwa value added untuk 

proses pendistribusian paving sebanyak 2 

dengan waktu 11 menit, Non value added 

sebanyak 3 dengan waktu 50 menit non value 

added necessary sebanyak  6 dengan waktu 

510 menit. 

Tabel  9  rekapulasi aktifitas pendistribusian  

paving 

 

Sumber : Hasil pengolahan data 

5. Tools Process Activity Mapping  

 Process activity mapping mampu 

menggambarkan detail tahapan proses 

pendistribusian paving. PAM berfungsi untuk 

mengevaluasi nilai tambah atau manfaat dari 

tiap aktifitas pendistribusian paving yang lebih 

efektif dan efisien . 

         Proses pendistribusian paving terdiri dari 

13 prosedur yang berjalan secara serial. Secara 

detail proporsi dari setiap aktivitas dapat 

dilihat pada tabel 10 berikut: 

 

Tabel 10 jumlah aktifitas pendistribusian 

 

Sumber : Hasil pengolahan data 

Berdasarkan grafik diatas , terdapat 4 aktivitas 

value added yang terdiri dari 6 necessary but 

non value added , aktivitas 3 aktivitas non 

value added ,sehingga harus diminimalisir  

karena tidak memberikan nilai tambah bagi 

custumer . kegiatan yang tidak bernilai tambah 

karena ada proses menunggu pada aktivitas 

menuat paving ini disebabkan jumlah alat 

bantu  forklip  masih minim di area  stock 

yard. Dengan demikian  diperlukan adanya 

penambahan alat bantu  forklip untuk 

meminimumkan waste waiting 

6. Penambahan Jumlah Alat Bantu Forklip 

Jepit 

Penambahan jumlah alat bantu forklip  jepit 

bertujuan untuk menghilangkan waste utama 

berupa waiting . selain itu dengan penurunan 

waktu tunggu muat akan berdampak pada :  

 Kelancaran pada waktu proses 

pendistribusian paving . 

 ketepatan waktu pengiriman paving 

kekonsumen 

Proses penentuan penambahan jumlah forklip 

di tentukan melalui process actifity mapping 

dan wawancara dengan pihak perusahaan. 

Berikut ini process actifity mapping sesudah 

ada penambahan jumlah alat bantu. 
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Tabel 11 process activity mapping sesudah 

menggunakan alat bantu forklip  

 

Sumber : Hasil Pengolahan Data 

Berdasarkan tabel diatas dapat dilihat 

penurunan jumlah waktu tunggu dan waktu 

memuat paving yaitu 15 menit. Dengan 

demikian waste yang berupa waiting akan 

menurun setelah adanya penambahan alat 

bantu forklip jepit. 

7. Perbandingan antara proses sebelum 

menggunakan alat bantu forklip dan yang 

sudah menggunakan alat bantu forklip. 

Tabel 12 Aktifitas pendistribusian sebelum 

menggunakan alat bantu forklip 

 

Sumber : Hasil pengolahan Data 

Tabel 13 Aktifitas pendistribusain sesudah 

menggunakan alat bantu forklip 

 

Sumber : Hasil Pengolahan Data 

Berdasarkan tabel diatas dapat diketahui 

penurunan jumlah waste waiting cukup 

signifikan dari 15,38 % menjadi 7,69 % 

 

KESIMPULAN 

Berdasarkan pengolahan data dan analisa 

dalam penelitian ini, maka didapatkan 

kesimpulan : 

1.  Berdasarkan hasil penelitian, didapatkan 

jenis pemborosan yang paling sering terjadi  

adalah  waiting  255 (4,81) 

2.  Mapping  tools  yang  akan  digunakan  

berdasarkan  hasil  konversi  skor kuisioner ke 

dalam matriks VALSAT adalah Process 

Activity Mapping nilai bobot 135,13  

3. Berdasarkan peringkat aktifitas VALSAT 

diketahui bahwa tool yang digunakan untuk 

membobotan waste yaitu tools PAM,oleh 

karena itu setelah dianalisa lebih detail , 

diperoleh konstribusi persentase waste disetiap 

aktifitas PAM, Diantaranya operasi 38,46%  

transportasi 46,16% dan menunggu 15,38%  

  4.Usulan perbaikan untuk mengurangi   waste 

yang diperoleh yaitu pada proses waiting 

diharapkan  perusahaan untuk Menambah alat 

bantu forklip di setiap wilayah stock yard  

  hasil dari rekomendasi perbaikan berupa 

penurunan jumlah waiting dari semula 15,38% 

menjadi 7,69% yang berdampak ketepatan 

pengiriman paving kepada konsumen 
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SARAN  

Dari hasil yang di peroleh dari penelitian 

ini,maka beberapa saran yang diberikan,yaitu: 

1. Perhatian khusus terhadap faktor dominan 

berupa menunggu forklip  jepit untuk memuat 

paving yang merupakan penyebab terjadinya 

tingginya waktu tunggu dalam proses distribusi 

paving. 

2. Penataan paving sebaiknya sesuai dengan 

kapasitas pengangkutan forklip jepit hal ini 

disebabkan karena banyaknya paving yang 

jatuh dan rusak pada saat pemindahan paving 

ke bak truk 
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