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ABSTRAK

PT. MCM merupakan sebuah perusahaan yang bergerak dibidang pabrikasi komponen alat berat
mempunyai permasalahan pada proses produksi tangki. Terdapat beberapa pemborosan yang terjadi
yaitu waktu proses, tata letak mesin dan peralatan salah satu yang menyebabkan lamanya waktu proses
tersebut. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisa aktifitas proses produksi dan memberikan usulan
perbaikan melalui pendekatan Lean Manufacturing dengan detail proses menggunakan Operation
Procces Chart. Dilanjutkan dengan metode visual menggunakan Value Stream Mapping. Hasil
perbaikan yang telah dilakukan diantaranya penggantian jib crane ke overhead crane, penambahan alat
bantu kerja seperti vertical lifter dan magnet lifter permanent, perubahan penggunaan tabung gas CO:
di welding dari single tabung ke Cradle, Perubahan Penggunaan Wire Welding dari rol ke Wire tabung,
dan perbaikan pada Layout yang meminimalkan pergerakan proses produksi untuk bisa lebih optimal.
Efisiensi yang diperoleh dapat meningkatkan jumlah produksi tangki dari 38 unit menjadi 39 unit
perbulan, perbaikan layout proses produksi tangki hemat ruangan sampai 35, 81%, perbaikan waktu
standar berkurang sampai 33,33%.

Kata kunci : Lean Manufacturing, Produksi, Value Stream Mapping, Pemborosan

ABSTRACT

PT MCM, a company that manufactures heavy equipment components, has problems in the tank
manufacturing process. There are several wastes that occur, namely process time, machine and
equipment layout, one of which causes the length of the process time. This study aims to analyse the
production process activities and provide improvement suggestions through the Lean Manufacturing
approach with detailed processes using the Operation Procces Chart. This is followed by a visual
method using Value Stream Mapping. The results of the improvements made include replacing jib cranes
with overhead cranes, adding work aids such as vertical lifters and permanent magnet lifters, changing
the use of CO: gas tubes in welding from single tubes to cradles, changing the use of wire welding from
rollers to wire tubes, and improving layouts to minimise the movement of the production process to be
more optimal. The efficiency achieved can increase the number of tank production from 38 units to 39
units per month, improve the layout of the tank production process saving space up to 35, 81%, improve
the standard time reduced to 33.33%.
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1. PENDAHULUAN mengatasinya dengan meningkatkan efektifitas
dan efisiensi dalam menjalankan suatu proses

Industri  manufaktur  saat ini sudah industri. Hal tersebut dilakukan dengan cara
mengalami fase persaingan yang cukup ketat, mengoptimalkan berbagai proses atau kegiatan
sehingga  perusahaan harus  mampu produksi. PT.MCM sebagai perusahaan yang
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bergerak di bidang pabrikasi komponen alat
berat  dengan keunggulan komparatif
multiproses berupaya menghasilkan produk
yang dapat bersaing dengan perusahaan sejenis
lainnya.

Berbagai model produk yang dibuat saat ini
yaitu perusahaan mengembangkan lini produk
untuk tangki alat-alat berat, sehingga dari unit
yang sudah dibuat dianalisa dan dioptimalkan
dalam aliran proses, peralatan dan waktu proses
produksi. Salah satu cara perusahaan dalam
optimasi dengan menerapkan lean
manufacturing. Penerapan lean manufacturing
didalam sistem diharapkan dapat menekan
efisiensi dan  efektifitas kerja dengan
menganalisa segala hal yang tidak memiliki nilai
tambah bagi perusahaan.

Penyesuaian proses kerja menjadi target
manajemen untuk improvement dalam proses
pemenuhan kebutuhan alat dan sarana di line
tangki. Produksi tangki pada saat merakit
komponen masih banyak menggunakan proses
manual dan terdapat perbedaan cycle time antara
penghitungan waktu oleh bagian engineering
terhadap waktu proses saat di bagian produksi,
sehingga membutuhkan perbaikan supaya proses
lebih optimal.

Perbedaan Cycle Time
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Gambar 1. Grafik Perbedaan Cycle Time

Pada grafik terlihat perbedaan waktu proses
antara standart engineering sebesar 554 menit
dengan aktual waktu proses 718 menit. Terlihat
bahwa proses produksi belum memenuhi target
sehingga perlu adanya identifikasi masalah yang
terjadi dalam proses produksi yang akan
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diuraiakan dalan operation process chart.
Beberapa perbaikan juga telah dilakukan di
produksi diantaranya penggantian crane dari
sebelumnya jib crane ke overhead crane,
penambahan alat bantu kerja seperti vertical
lifter dan magnet lifter permanent, perubahan
penggunaan tabung gas CO. di welding dari
single tabung ke Cradle, Perubahan penggunaan
wire welding dari rol ke Wire tabung, dan
perbaikan pada Layout atau tata letak yang
meminimalkan pergerakan proses produksi
untuk bisa lebih optimal [1][2].

2. TINJAUAN PUSTAKA
Lean Manufacturing

Lean manufacturing merupakan suatu
konsep perampingan atau efisiensi yang dapat di
terapkan pada industri manufaktur atau jasa yang
bertujuan untuk menghilangkan pemborosan
(Waste) dan meningkatkan nilai tambah (Value
Added) suatu produk[3]. Konsep Lean terdiri
dari empat prinsip yang mendasarinya[4][5]:
1. Specify Value

Melakukan penetapan spesifikasi nilai
produk yang diinginkan oleh pelanggan secara
tepat melalui identifikasi nilai produk dari sudut
pandang pelanggan.
2. Value Stream Analysis

Mengidentifikasi tahapan-tahapan yang
diperlukan, mulai dari proses desain, pemesanan
dan pembuatan produk berdasarkan keseluruhan
aliran nilai untuk menemukan pemborosan yang
tidak memberi nilai tambah.
3. Flow

Setiap kegiatan yang memberi nilai tambah
diatur agar mengalir tanpa hambatan dari satu
proses ke proses yang lain.
4. Pull System

Pull System digunakan untuk
mengorganisir agar aliran material, informasi
maupun produk dapat berjalan dengan lancar
dan efisien sepanjang aliran proses.
Value Stream Mapping (VSM)
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Merupakan metode visual yang dimana
jalur produksi sebuah produk dipetakan mulai
daro material dan informasi dari setiap stasiun
kerja. Selain itu juga membantu menunjukkan
aktivitas yang tidak ada nilai tambahnya (Non
Value Added activities)[6]. Aktivitas ini
memakan biaya tetapi tidak memberikan nilai
tambah kepada produk[8]. Bentuk Visual yang
digunakan menggunakan diagram Current State
Value Stream Mapping[7].

3. METODE PENELITIAN

Penelitian ini menggunakan jenis penelitian
observatif dengan objek yang digunakan adalah
data primer yaitu hasil pengukuran dari
pengamatan yang telah dilakukan[9]. Metode
yang digunakan adalah Perancangan Future
Value Stream Mapping (FVSM) dan Operation
Process Chart (OPC) melalui pembuatan peta
proses operasi[10]. Membuat diagram Currents
State Value Stream Mapping untuk penyajian
datanya[11]. Dari penelitian ini diketahui
terdapat pemborosan baik dari sisi waktu pada
saat proses produksi maupun saat handling
sehingga dengan dilakukannya perbaikan pada
pemborosan tersebut dapat meningkatkan
kualitas maupun kuantitas produk. Penelitian ini
berfokus pada pengoptimalan produksi agar
dapat meminimalisir pemborosan yang terjadi

dan mengetahui sebab perbedaan waktu
produksi dan membuat langkah-langkah
perbaikanya.

4. HASIL DAN PEMBAHASAN
Current state value stream (CVSM)
penelitian ini terlihat menyajikan data-data

berupa aliran informasi  produksi,waktu
produksi, jumlah operator dan peralatan
penunjang pembuatan tangki. Berikut ini

merupakan visualisasi aliran produksi tangki.
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Gambar 2. Diagram Current State Value Stream

Pada diagram Current State Value Stream
terlihat aliran proses pada bagian welding
dengan waktu sebesar 718 menit, sementara
waktu standar adalah 554 menit sehingga adanya
penyimpangan tersebut dan diuraikan dalam peta
proses operasi berikut.

[ PETA PROSES OPERAS!

Nama Objek
Nomor Peta
Ditetapkan oleh
Tanggal Ditetapkan

: Perakitan Tanki Fuel
Sekarang

: Samsudin Usulan )
:10 Agustus 2023
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Gambar 3. Peta Proses Operasi

Dari data peta proses operasi di perakitan
welding terbagi menjadi lima proses sebagai
berikut:

Proses 1: 151.3 menit menjadi 83.3 menit;
Proses 2: 118.7 menit menjadi 90.7 menit;
Proses 3: 18.5 menit menjadi 14.5 menit; Proses
4: 208.5 menit menjadi 174.5 menit; Proses 5:
221 menit menjadi 191 menit.
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Deviasi per proses welding
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Grafik 4. Perbedaan waktu proses welding
sebelum dan sesudah perbaikan.

Dari grafik terlihat deviasi masing-masing
proses hasil dari improvement atau optimasi
sehingga berdampak pada pengurangan waktu
proses. Sedangkan perbaikan yang dilakukan
pada tata letak area produksi tangki ditunjukkan
pada tabel berikut.

Tabel 1. Perbaikan jarak tata letak

No Deskripsi Jarak (meter) %

“Before After Perbaikan

RM plat masuk

- 0,
0-1 ke WH 80m 33m 58,75%
12 RM plat proses 0m  20m 0%

Laser

2-3 Laser ke bending 45m 10m  77,77%
3-4 Bendingke WIP  10m 10m 0%

4-5 WIP ke welding 8m 8m 0%

5.6 Welding ke 8m 8m 0%
leaktest

6.7 Leaktest ke om  10m 0%

Steam & Vacum
Steam & Vacum

- 0,
ke Painting 6m 6m 0%

g Painting ke 20m 20m 0%
Packing

9-10 Facking ke 2m 2m 0%
Delivery

Jumlah Total 229m 147m  35,81%
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Tabel 2. Perbaikan waktu perpindahan

No Deskripsi Waktu %

(detik)  Perbaika
Before After n

0-1 RM plat masuk ke 300 120 60%
WH

1-2 RM plat proses 60 60 0%
Laser

2-3 Laser ke bending 90 30 66,67%

3-4 Bending ke WIP 30 30 0%

4-5 WIP ke welding 30 30 0%

5-6 Welding ke leaktest 30 30 0%

6-7 Leaktest ke Steam 30 30 0%
& Vacum

7-8 Steam & Vacum ke 30 30 0%
Painting

8-9 Painting ke 60 60 0%
Packing

9-10 Packing ke 60 60 0%
Delivery

Jumlah Total 720 480 33,33%

Perbaikan dalam proses menyebabkan
terjadinya pengurangan waktu di welding
sebesar 164 menit yang di sebabkan adanya
pengurangan proses handling dan pengelasan
alat bantu berupa bracket dan pelepasan bracket
serta proses finishing akibat adanya sisa welding
pada body. perubahan waktu welding menjadi
554 menit terlihat peta proses operasi merupakan
target dalam pemenuhan cycle time.

Adanya beberapa perbaikan dari welding, alat
pendukung gas CO:, wire welding, equipment
crane dan tata letak atau layout berdampak pada
peningkatan kemampuan delivery tiap bulanya.
Dari data pertiga bulan kemampuan produksi
dalam pembuatan tangki terlihat pada data
pengiriman, pada Mei sampai dengan Juli 2023
rata-rata sebanyak 27 unit, dan di bulan Agustus
sampai dengan Oktober 2023 mencapai rata-rata
sebanyak 39 unit.

5. KESIMPULAN DAN SARAN
Perbaikan yang telah dilakukan dari
penelitian ini antara lain:
e Perubahan dari jib crane menjadi overhead
crane
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e Penggunaan vertikal
lifterpermanent
e Peralihan tabung gas single ke cradle
e Peralihan wire rol ke wire tabung/drum
e Relayout area produksi tangki
Perbaikan  yang dilakukan  dengan
menggunakan metode VSM dan Lean
Manufacturing pada penelitian ini cukup efektif
dalam mengatasai pemborosan baik waktu,
proses maupun bahan lainnya. Sehingga tujuan
penelitian cukup sesuai dengan yang diharapkan
oleh  peneliti. Selanjutnya saran untuk
pengembangan penelitian ini untuk peneliti
selanjutnya adalah mengenai pengamatan
sebaiknya menggunakan sampel yang lebih
banyak dari yang peneliti sekarang lakukan agar
hasilnya lebih akurat.

lifter dan magnet
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