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Abstrak

Industri membutuhkan konsep yang efisien dan efektif dalam proses produksi, termasuk dalam proses
pemindahan bahan seperti karton boks. Penelitian ini dilakukan bertujuan untuk mengidentifikasi dan
mengurangi pemborosan pada proses penyimpanan karton boks yang ada di industri packaging. Metode
yang digunakan dalam penelitian berupa pendekatan Lean Manufacturing dan penggunaan alat Value
Stream Mapping (VSM) yang dilakukan melalui observasi dan wawancara. Hasil identifikasi yang
dilakukan menunjukkan kurang tepatnya lokasi penyimpanan material karton boks sehingga
menimbulkan pemborosan. Hasil penelitian ini menunjukan bahwa pemborosan yang terjadi pada proses
penyimpanan material karton boks dapat diselesaikan dengan melakukan pendekatan Lean Manufaktur
dan VSM. Perbaikan yang dilakukan berupa membuat lokasi baru untuk tempat penyimpanan material
karton boks. Langkah dan hasil perbaikan dapat digunakan sebagai referensi dan rekomendasi bagi
industri lainnya untuk menekan pemborosan dalam proses produksi.

Kata Kunci: Karton Boks, Lean Manufacturing, Packaging, Pemborosan, Value Stream Mapping

Abstract

The industry demands concepts that are both efficient and effective within the production process,
particularly in the handling and movement of materials such as cardboard boxes. This study aims to
identify and mitigate waste in the storage process of cardboard boxes within the packaging industry. The
research utilizes Lean Manufacturing principles and employs Value Stream Mapping (VSM) as a tool,
conducted through observations and interviews. Findings from this study reveals that the current storage
location of cardboard boxes is suboptimal, leading to unnecessary waste. The research demonstrates
that the waste associated with storing cardboard box materials can be addressed by implementing Lean
Manufacturing approaches and VSM. Improvements involved creating a new designated area for storing
these materials. The steps taken and results achieved serve as references and recommendations for other
industries aiming to minimize waste in their production processes.
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1.  Pendahuluan

Era globalisasi menuntut sektor industri terus bergerak mengikuti perkembangan zaman. Agar organisasi
dapat bertahan, tentu dibutuhkan sebuah konsep industri yang efektif dan efisien (Yuniarti et al, 2018).
Hal ini ditandai dengan kemampuan industri untuk mampu meminimalisir atau bahkan menghilangkan
pemborosan pada setiap proses produksinya. Upaya ini dilakukan agar mendapatkan hasil yang maksimal
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dari segi kualitas dan kuantitas, sehingga perusahaan mendapatkan benefit yang maksimal dan mampu
bersaing dengan perusahaan lainnya. Dalam rangka mewujudkan hal tersebut, perusahaan perlu
melakukan perbaikan berkelanjutan (continious imperovement) disetiap prosesnya (Assidigi & Bukhori,
2020).

Salah satu industri yang dituntut untuk meningkatkan efektivitas dan efisiensi proses produksinya adalah
industri kemasan plastik, salah satunya yang terletak di Kawasan Industri Jatake, Kota Tangerang.
Industri ini menawarkan berbagai jenis produk kemasan botol plastik. Produk industri ini telah menjadi
produk unggulan dan digunakan oleh beberapa perusahaan terkemuka di Indonesia dan mancanegara.
Sehingga, dalam proses produksi produk, perhatian terhadap pemborosan sangat dibutuhkan untuk
meningkatkan produktivitas. Artikel ini secara khusus membahas perbaikan pada lokasi penyimpanan
material packaging karton boks yang jauh dari lokasi area produksi dan membutuhkan pemindahan
material sejauh 250 meter dengan menggunakan forklif. Hal ini memunculkan beberapa pemborosan
untuk proses tersebut seperti pemborosan akibat transportasi, pergerakan, dan tenaga kerja. Untuk
menekan pemborosan yang terjadi dapat dilakukan dengan menggunakan pendekatan Lean
Manufacturing dan identifikasi pemborosan menggunakan alat Value Stream Mapping (VSM). VSM
menggunakan aliran proses pada setiap pekerjaan yang ada pada industri kemasan plastik. Menurut
Womack & Jones (2010) VSM adalah suatu cara yang efektif untuk menemukan pemborosan dan
menunjukan perbaikan proses. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi dan menekan pemborosan
pada proses penyimpanan material pada industri packaging.

2. Metodologi Penelitian
Metodae analisis digunakan sebagai metode pada penelitian ini. Pendekatan Lean Manufacturing dan
VSM digunakan untuk mengolah data yang diperoleh. Lean manufacturing dimanfaatkan untuk
mempertimbangkan sumberdaya yang terpakai sedangkan VSM dipakai untuk memetakan aliran proses
terkait dengan proses penyimpanan material karton boks. Pemetaan ini berupa informasi maupun material
sehingga dapat diidentifikasi pemborosan yang ada. Data primer dan data sekunder merupakan jenis data
yang dipakai dalam penelitian ini. Proses penyimpanan, cycle time, dan waste merupakan data yang
diperoleh pada data primer melalui pengamatan langsung dilapangan. Data rekaman kegiatan, lokasi
pemyimpanan, layout gudang dan sebagainya merupakan data sekunder yang diperoleh melalui secara
tidak langsung melalui kajian terhadap dokumen, laporan, dan informasi terdokumentasi lainnya.
Adapun pengumpulan data untuk penelitian ini dilakukan dengan metode sebagai berikut:
a. Observasi. Objek yang akan diteliti akan diamati secara langsung dalam rangka pengumpulan data
yang akan diperlukan. Observasi ini dilakukan di bagian proses penyimpanan material karton boks.
b. Wawancara. Wawancara dilakukan pada narasumber yang berkaitan erat dengan aktivitas
penyimpanan karton boks dan dilakukan dengan cara tanya jawab secara langsung.

3. Hasil Penelitian dan Pembahasan

3.1 Hasil Penelitian

Current value stream mapping adalah gambaran proses produksi yang berlangsung meliputi aliran
material dan aliran informasi dalam perusahaan (Melton, 2015; Avari, 2015). Melalui current value
stream mapping, diketahui terdapat aliran yang mengakibatkan pemborosan, yaitu area penyimpanan
material karton boks yang jauh dengan area produksi.

Pada Gambar 1, terlihat bahwa area penyimpanan material karton boks berada di area gedung warehouse
4, sedangkan area produksi berada di area gedung warehouse 5. Jarak antar kedua gedung tersebut adalah
250 meter, akibatnya operator forklif harus memindahkan material karton boks sebanyak 9 pallet dalam
satu hari. Waktu yang dibutuhkan dalam setiap pergerakan pengiriman material karton boks dalam 1
pallet adalah 12 menit. Dalam satu hari ada 9 kali pengiriman ke area produksi warehouse 5, sehingga
pemidahan material karton boks dalam satu hari menghabiskan waktu sekitar 1,8 jam. Aliran proses
kerja secara detail untuk proses ini digambarkan menggunakan alat Value Stream Mapping (VSM) yang
ditunjukkan pada Gambar 2.
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Gambar 1. Pemborosan Pada Proses Pemindahan Material Packaging

Gambar 2 menunjukkan bahwa terdapat pemborosan yang disebabkan oleh adanya waktu non-avalue
added sebesar 1,8 jam / hari. Pemborosan yang ditemukan adalah pemborosan gerak (Motion) yang
ditunjukan pada operasi kerja pada saat pemindahan material dari warehouse 4 ke warehouse 5.
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Gambar 2. VSM Current

. Dari hasil time study, total waktu tersebut kita bisa hitung menggunakan Tabel 1 Procces Activity
Mapping (PAM) Time dan Tabel 2 Procces Activity Mapping (PAM) Cost sebagai berikut:

Tabel 1. Process Activity Mapping (PAM) Time

Aktivitas Jumlah Waktu (Jam)
Transportasi 9 1,8
Operator 1 1,8
Staf Admin 1 18
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Tabel 2. Process Activity Mapping (PAM) Cost

Biaya aktivitas Jumlah Rp. / Hari Rp/ Bulan Rp/ Tahun
Fuel Cost 5,4 Liter 36.720 1.101.600 13.219.200
Operator Cost 1,8 Jam 46.306 1.389.180 16.670.160
Staff Admin Cost 1,8 Jam 46.848 1.405.440 16.865.280
Total Cost 129.874 3.896.220 46.754.640

Hasil time study pada Tabel 1 dan Tabel 2 menunjukkan banyaknya pemborosan yang diakibatkan karena
kurang tepatnya layout penyimpanan material karton boks, yaitu sebesar Rp 46.754.640,- per tahun. Oleh
karenanya, untuk meningkatkan nilai efektifitas dan menekan pemborosan dalam proses kerja
penyimpanan material karton boks, maka dilakukan suatu perbaikan dengan langkah perbaikan sebagai
berikut:

a. Langkah perbaikan yang pertama adalah melakukan diskusi dengan pihak pemasok agar
pengiriman karton boks dapat pasok langsung di kedua tempat yang berbeda sesuai dengan lokasi
yang baru, yaitu warehouse 4 dan warehouse 5. Sehingga operator forklif internal tidak perlu lagi
melakukan pemindahan material.

b. Setelah ada kesepakatan dengan pihak pemasok terkait perubahan tempat pengiriman material
maka Langkah kedua yaitu menyediakan lokasi baru untuk tempat penyimpanan material karton
boks.

Setelah dilakukan perbaikan pada proses di atas, maka aliran proses kerja digambarkan ulang dengan

perubahan berupa adanya lokasi baru untuk penyimpanan karton boks. Hasil penggambaran ulang
ditunjukkan pada Gambar 3 dan Gambar 4 sebagai berikut.
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Gambar 3. Proses penyimpanan material karton boks setelah perbaikan

Pada Gambar 4, terlihat bahwa area penyimpanan material karton boks yang sebelumnya dikirim oleh
pemasok hanya ke area warehouse 4, maka setelah perbaikan dikirim juga ke area warehouse 5. Sehingga
operator forklif tidak perlu lagi memindahkan karton boks ke area warehose 5 seperti yang dilakukan
sebelumnya.

409



Proceeding Mercu Buana Conference on Industrial Engineering
Vol. 6 July 2024, 406-411 | e-ISSN: 2988-4284

bdarthly forecast

B - - IMorthly forecast
=" [Purchasing <" - CUSTOMER DANONE
— — — T 50.000.000 _Pcs / Momth
* Weekly Ermail | D 30 Day/ Month
v Monthly PO 1.666.667 Pcs [ Day
‘ Weekly Production Schedule | 3 Shifts

Production Planning and Customer
Service

w
£
=l
ksl
=

Daily

(jummm

7__,.-—-""'--'-- l ™~ . Dlaily Delivery Schedule U B Dlaily
= I
Maten;l“flnre & Sacrni #1- Box Inside Packer 1 Outside Packer 1 FiS Store I_.—_IB
111 mp | e, 1| @ 11111112
! - 05 = 05| | -
A ‘
! G716 Sec CT: 55 sec OT 32 sec |
|
9 days ! CiO= 120 Min O : - oo - i 4 days
1 Machine 1 Machine 1 Machine |
[rmverwary ! OR-_ 35.4% OR:- OF-
packaging material | - = - - -
TR Pt ! 3 Shift 3 chif 3 Shit
Sacmni #2 - Box Inside Facker 2 HSTEE FEeReT
@ |
0,5 0,5 |
@, o N’ O |
i
OT= W Sec [[[l]f([l OT: 85 sec [[!]II[» OT 31 s I]I[([l'
Ci0=_ 120 Min co-- oo-
1 Machine 1 Machire 1 Machine
OR= 954% OR:- OF-
3 Shift 3 Shift 3 Shift

VAT = 182 sec

9 days 0,5 day 105 sec 55 sec 32 sec 4 days LT= 13,5 days

Gambar 4. VSM After

Tabel 3. Perbandingan sebelum dan sesudah dilakukan relokasi penyimpanan material

Aktivitas Jumlah s_ebelum Jumlah s_esudah Waktu (Jam)
perbaikan perbaikan
Transportasi 9 0 0
Operator 1 0 0
Staf Admin 1 0 0

Berdasarkan data pada Gambar 3, Gambar 4, dan Tabel 3 diatas, dapat dilihat bahwa waktu untuk
pemindahan material dapat dihilangkan. Tindakan ini menghasilkan beberapa keuntungan berupa:
a. Pemborosan waktu untuk melakukan pemindahan karton boks bisa dihilangkan menjadi 0 jam,
b. Pemborosan tenaga kerja (operator forklift) tidak lagi diperlukan untuk proses pemindahan boks,
sehingga dapat diusulkan pengalihan untuk melakukan pekerjaan lain yang memberikan nilai
tambabh, dan
c. Pemborosan proses terkait dengan pekerjaan staf administrasi warehouse, yang mana proses
input data dapat dilakukan satu kali saja (tidak berulang).

3.2 Pembahasan

Pendekatan Lean Manufacturing dan Value Stream Mapping untuk mengidentifikasi dan menekan
pemborosan pada industri packaging berhasil dilakukan. Adapun pemborosan disebabkan oleh kurang
tepatnya lokasi penyimpanan material karton boks. Setelah perbaikan terhadap lokasi yang akan
digunakan, waktu untuk memindahkan karton boks dapat dikurangi hingga nol jam, man hours untuk
proses pemindahan berkurang hingga 100% serta merampingkan pekerjaan administrasi warehouse.
Penurunan terhadap pemborosan ini sejalan dengan apa yang dilakukan oleh Widodo (2013) yaitu
rancang ulang tata letak penyimpanan bahan baku dapat mengurangi waktu proses pergudangan serta
sejalan denga napa yang dilakukan oleh Maryadi (2023) yaitu total waktu proses yang lebih baik setelah
dilakukan perbaikan dengan menggunakan re-layout.

4.  Kesimpulan dan Saran

Pemborosan yang terjadi pada proses penyimpanan material karton boks dapat diselesaikan dengan
melakukan pendekatan Lean Manufacture dan VSM. Perbaikan yang dilakukan adalah membuat layout
baru untuk tempat penyimpanan material karton boks. Dari hasil penelitian ini ada beberapa pemborosan
yang berhasil dihilangkan. Diantaranya adalah pemborosan bahan bakar, pemborosan pergerakan
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operator forklif, dan pemborosan pekerjaan staf administrasi warehouse. Dari pemborosan tersebut,
diperoleh potensi penghematan dan memberikan peningkatan keuntungan perusahaan sebesar Rp
46.754.640,-. /tahun.

Penelitian ini hanya terbatas pada metode yang digunakan yaitu dengan mengandalkan hanya pada
penggunaan VVSM dan terbatas pada area penyimpanan karton boks. Penggunaan alat bantu lainnya selain
VVSM serta memperluas area yang akan diteliti disarankan untuk diperhatikan pada penelitian berikutnya.
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