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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
Tabel 1 Data lead time Proses Pengangkutan
Paving Kedalam Truk
Sumber : pengamatan di PT.Conbloc Indotama

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

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
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METODE PENELITIAN

Metodologi yang dilakukan dalam penelitian

lean manufacturing ini adalah sebagai berikut :

1.

3.

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

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.

Dari 7 jenis waste yang dipilih hanya

waste yang mengakibatkan lead time yang

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

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

Tabel 2 Value Stream Analysis tools

1o Jenis waste Bobot | Rata- | Ranking waste
nita
1 Menunggu 233 481 1
2 Transportasi 20 396 )
i Proses yang tidzk tepat 190 338 i
4 Kecacatan produk 130 28 4
) Gerakan yang tidak perin 125 235 j
b Produksi berlebih 0 0 6
1 Persediaan vang tidak parlu 0 0 1

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.

4. Pembobotan waste ini didasarkan pada hasil
penyebaran kuisioner yang dilakukan untuk
mengetahui tingkat keseringan terjadinya tiap-
tiap waste.
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Tabel 4 Value Stream Analysis Tools

Rata- | Process Supply | Production | Quality | Demand Deaision Physical
rata Activity | chain variety filter amplification | point structure
bobot | mapping | response | funnel mapping | mapping analysis
waste .
matrix
Produksi berlebih 0
menunggu 481 | 4329 | 4329 481 14.43 14,43
Transportasi 396 | 35.64 3.96
berebih
Prosestidak sesuai | 358 | 3222 10,74 358 358

Peediaan  tidak | ()

peu

Gerakan tidak perlu [ 235 21,15 235

Kecacatan produk 283 283 2547

total 17,53 | 13513 | 45,64 | 1555 | 2905 | 1443 | 1801 | 396

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

NO | Detail mapping tocls Tota] babat rangking
U | Process activiy mapping (PAM) JRAK l
1| Supply chain response matrix (SCRM 45,64 ]
3| Production variety fiomel (PVF) 153 4
4 | Qualiy flier magping (OFY) 003 j
S| Deman amplfication mapping (DAM) 1443 6
6 | Decision point amalysis (DP4) 181 j
T | Posical stucture (PS) 1% T

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 (0), 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

o Akfifitas Alsthanty | Taak | Wekh Alfivitas VANFA
masin (m) | (menif) TTTIT TS NNVA

[ | Laporan k2 satpam unhiz DO I T 0 i

T | Menuju Tokasi penimbangan Eii 5 T NHVA

T | Menimbang truk dalam kasdzan | Timbangan ) 0 i
kosong

4 Perjalanan menuju stock vard T30 5 T NHVA

V[ Memmesn  Torklip  unhik I NVA
mangangkut paving

§ | Mengangkutpavingbadalemtruk | Forklip jepit k{1 T NVA

7| Perjalanan Penimbanzan 1 0 NHVA

§ | Menimbang truk vangtelsh ferici | Timbangan ) 0 NHVA

9 | Menungen surat jalan dari 4. 30 NVA
logistic

10| Perjalanan TIO000 | 210 T NHVA
kelokasi pengiriman

1T | Membongkar mustan dflokasi T T NHVA
DPengiriman

[T | Fembal: Eapahek TT0000 | IT0 T NHVA

13 | Laporan seteah pengirman | 4 0 | | NNVA

Sumber : Hasil Pengamatan
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Tabel 8 klasifikasi PAM

Rasficas Junlzh Wakt (ment)
1A ! 1
NVA ] 0
NV 1 i
Ttd 13 jll

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
aktivitas Jurnlah Persentase

Uperation 5 38.46%
Transport 6 46,16%
Inspection 0 0
Storage 0 0
Delay 2 1338%
Total 13 100%

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

Jons aktfts | Operaton ipacton | stovege

umlsh s

e
—
=
=
[

Prsge | 30460 | 0)6% | O | 153

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 :

e Kelancaran pada waktu proses
pendistribusian paving .

e 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

o ‘Aktifitas Alatbantu | Jarak (m) | Waktu ‘Altivitas VANNA |
[mssin (@tk) | [0 TT[T 8§ [D]AWVA
T | Laporan delivery order 15 7 0 VA
T [ Menuju Tokasi penimbanzan 40 4 T NNVA
3 | Menimbanz  truk  dalam | Timbansan 3 0 VA
keadzen kosong
4| Perjalanan memju stock yard 100 3 T NNVA

B okasi 7 0
penimbangan

§ [ Menimbang truk vang telsh | Timbanzan 4 0 NNVA
terisi

9 [ Menungen surat jalen dari d. 30 3 DI NVA
logistic

TT [ Perjelenan 110000210 T NRVA
kelokasi pengiriman

1T | Memboneher mustan dilokasi 70 T NNVA
pengiriman

17 | Perjalanankemmbali 110000 | 210 T NNVA
keperusshasn

13 | Laporan setelzh pengirman 4 0 NNVA

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

Operatisn i 3846%
Tramsport § 4.16%
Lnspection 0 0
Storage 0 0
Dely 1 1538
Totd I3 100

Sumber : Hasil pengolahan Data

Tabel 13 Aktifitas pendistribusain sesudah

menggunakan alat bantu forklip

Operation ) 38.46%
Transport ] .85%
Ipection 0 0
Storage 0 0
Dely 1 T
Totd 13 100%

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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