BAB VI

KESIMPULAN DAN SARAN

6.1 Kesimpulan

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, maka dapat
ditarik kesimpulan sebagai berikut :

1. Hasil identifikasi wasfe pada proses produksi soffel hanger adalah
Defect, Over Inventory, Over Process, Over Production. Waiting,
Transportation, dan Unscenery Molion. Setelah dilakuakan
pembobotan dan peringkat maka di dapat waste yang paling
berpengaruh dalam proses produksi soffel hanger di PT. Herlina Indah
yaitu Defect dan Waiting. Dimana kedua waste tersebut menempati
peringkat teratas bedasarkan perhitungan dengan metode borda.
Waste Defect (cacat) merupakan jenis pemborosan dengan peringkat
1 karena memiliki skor 6.9 dengan bobot nilai tertinggi 2,190608.
Wasfe Waiting (menunggu) merupakan jenis pemborosan dengan
peringkat 2 karena memiliki skor 62 dengan bobot nilai 0,171271.

2. Faktor benyebab timbulnya waste waiting adalah inspeksi, inspeksi
memiliki presentase aktifitas Necessary but Non Value Adding Activity
tertinggi ( 20,20 % dari total akiifitas ), Waiting pada inspesi

dikarenakan belum sepenuhnya sistem penendalian kualitas berbasis
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statistik dan masih digunakan peralatan kerja inspeksi yang masih
konvensional pada proses inspeksi proses pembuatan soffel hanger.

Faktor penyebab timbuinya wasfe defect adalah sebagai berikut :

a. Bobot tidak sesuai standar disebabkan oleh kesalahan proses (
seftingan angin mesin ) akibat kurang terlatihnya operator dan
kurang informatifnya work instruction.

b. Putih foil & foto tidak presisi disebakan oleh lolosnya material yang
tidak sesuai standar dan kesalahan settingan mesin ( settingan
mata pisau ) akibat kuarang terlatihnya operator.

Rancangan perbaikan untuk meminimalisasi adanya waste tersebut

adalah sebagai berikut:

Waitting : menetapkan sistem pengendalian kualitas berbasis statistik

dengan membuat control chat pada proses inspeksi dan mulai beralih

kepada peralatan kerja yang lebih modern agar waktu dan cara kerja
lebih efisien dan efektif.

Bobot tidak sesuai standar : memberikan fraining ( pelatihan

tambahan ) kepada para operator mesin dan melakukan peninjauan

kembali terhadap work instruction proses pembuatan soffel hanger.

Putih foil & foto tidak presisi : memperketat inspeksi dan standar

penerimaan material yang digunakan dalam proses produksi dan

melakukan pelatihan tambahan kepada operator mengenai settingan

mesin.
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6.2 SARAN

Adapun saran saran yang diharapkan dapat meminimlisasi waste yang

terjadi pada proses produksi pada perusahaan adalah :

1. Untuk dapat menghilangkan ataupn mengurangi waste agar

mendapatkan proses produksi yang efisien, efeklif dan
menghasilkan produk yang, disarankan kepada perusahaan untuk
melakukan pengendalian proses yang konsisten sejak awal. Salah
satunya dengan menggunakan Metode Lean Six sigma yang dapat
mengidentifikasi dan mengusulkan perbaikan terhadap adanya

waste pada proses produksi soffel hanger

. Untuk meningkatkan kualitas, perusahaan disarankan untuk

memberikan training kepada operator yang bertujuan untuk

meningkatkan kemampuan operator dalam melakukan peketjaan.

. Untuk dapat meningkatkan efisiensi dan efektifitas wakiu inspeksi

material, perusahaan disarankan melakukan pembelian alat — alat

instrumen kerja yang lebih q)]gcj‘_ern._
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LAMPIRAN



Lampiran 1 : Contoh Kuisioner ldentifikasi Waste

NAMA Tanggal

JABATAN NIM

DEPT.

Berikan centang { V } pada pringkat terpilih yang , yang menurut anda paling sesuia
KESESUAIN .

No. Jenis Waste Akifitas Produksi Peringkat
YA TIDAK 21345

Aadaya proses rework hasi produksi

Proses produksi yang tidak sesual {menimbutkan cacat )

1 Defects
Produk Defect
Scrap Defect
Proses produksi berlebih sehingga melebihi target dan
menyebabkan tidak lancarannya afiran informasi dan afiran fisik
2 Over

productions Timbulnya barang WIP yang belum di proses

Barang Finish good yang masih mumpuk difantai produksi

Operator menunggu material yang belum datang

i terjadi rewark yang dapat menghambat penyelesaian proses
] Waiting produksi

Waldtu inspeksi bahan baku yang terlalau fama sehingga proses
produksi belum dapat berjalan

Waktu kedatangan Forldip yang lama

Jarak antara warehouse dengan produksi jauh

4 Transportation :
Pergerakan materail yang berfebih dan tidak sesuai dengan lini
produksi yang seharusnya

Adanya persediaan material maupun finish good yang berfebih di
dalam gudzng maupun didalam lantai produksi

5 inventories
Material yang tidak sesuai standar yang datang
Tempat kerja kurang ergonomis

6 Motion Peletakan tools tidak strategls
Metode karja yang tidak standar
Metade karja tidak Efektif dengan melakukan operasi berulang-
ulang

Excess
7 Processing Alur stasiun kerfa yang tidak efektif

Standar proses sebelumnya tidak sesuai sehingga terjadi
penambahan pada proses sesudahnya




Kusioner diberikan kepada

e L S o i

Manager produksi

Spv. Produksi ( 2 orang }

Spv. Proses

Koordinator Praduksi { 3 arang )
Cheker produksi ( 3 orang )
Operator produksi ( 8 Orang )
Manager Quality Control

Spv. Quality Control



LAMPIRAN 2 : Pengumpulan dan Pengolahan data Kuisisoner
dengan Metode Borda

Defect 3 5 2 3 3 3 1
Trasportasion 1 3 1 2 3 3 7
Unnecesarry 2 3 1 2 2 3 4

Motion N

Over Inventory 1 2 1 3 4 6 3
Over Proses 2 3 3 : 3 3 >
Waiting 4 2 2 3 4 3 2
over Production 2 ! 2 P t > 3

1. Dari hasil kuisioner, hitung jumlah responden yang menyatakan ranking untuk

tiap jenis. Contoh :

Dalam waste Defect, dari 20 responden menyatakan :

3 responden yang menyatakan Defect berada pada peringkat 1,
5 responden yang menyatakan Defect berada i)ada peringkat 2,
2 responden yang menyatakan Defect berada pada peringkat 3,
3 responden yang menyatakan Defect berada pada peringkat 4,
3 responden yang menyatakan Defect berada pada peringkat 5,
3 responden yang menyatakan Defect berada pada peringkat 6,
1 responden yang menyatakan Defect berada pada peringkat7,

Hal yang sama dilakukan untuk jenis waste yang lain.



2. Menentuka rangking pada kolom rangking:
Kalikan angka pada kolom peringkat dengan bobot di bawahnya, kemudian
tambahkan dengan hasil perkalian pada jenis yang sama, kemudian isikan

hasilnya pada kolom ranking.

> Defect
=((3x6)+(5xH+2xH+Ex}+ExP+BxN+(1x0))
=69

» Trasportasi
=((1x6)+@Bx9+(IxHN+2x)+Bx2)+BxN+(7x0))
= 40

» Unnecesarry Motion
=((2x6)+(Bx5)+(2x4)+2x3)+(5x2)+@Bx1N)+4x0))
=50

> Over Inventory
=((1x6)+(2x5)+(1x4)+(3x3)+(4dx2)+Bx1)+(3x0))
=43

» Over Proses
=((2x6)+(3x5)+B3xH+(1xH+Bx2)+3xN+(5x0))
= 51

> Waiting
=((4x6)+(2x5)+(2x4)+(3x3)+“@x2)+Bx1N)+(2x0))
=62

» Over Production
=((2x6)+(1x5)+(2x4) +(Bx3) +(4x2)+(5x 1) +(3x0))

= 47



3. Jumiahkan hasil ranking, untuk mengetahui bobot total :

=69 +40+50+43 + 51 +62 + 47 = 362

4. Untuk mencari bobot tiap jenis, bagi ranking dengan jumlah ranking

69
D = —— = (},190608
efect 362 0,19

. 40
Trasportasi = 362 = 0,110497

50
Unnecesearry Motion = 36 0,138122

43
Over Inventory = 36" 0,118785

51
== (0,14
Over prosess 52 0,140884

62
Waiting = 36z 0,171271

47
jon = —— = 0,129834
Over production 362 0,12983

5. Jenis dengan bobot tertinggi merupakan yang terpilih

SEREhA F YRR R
Defect 69 | 0,190608
Waiting 62 0,171271
Over Proses 51 0,140884
Unnecesarry Motion 50 0,138122
Over Production 47 (,129834
Over Inventory 43 (,128788
Trasportasion 40 0,110497




LAMPIRAN 3 : PERHITUNGAN VALUE STREAM ANALYSIS TOOLS

 structure
Over
L M L M M
Production
Waiting H H L M M
Trasportasion H L
Over Proses H M L L
Qver
M H M H M L
inventory
Unnecesarry
H L
Motion
Defect L H
H = High correfation usefulness
M = Medium coirefation usefulness
L = Low correlation usefulness

Bedasarkan hasil kuisioner dan juga tabel korelasi diats maka sisusunlah
matriks antara waste vs Mapping tools, dimana untuk yang memepunyai korelasi

tinggi ( H ) diberi bobot 9, korelasi menengah ( M ) diberi bobot 3, dan untuk korelasi

rendah { L) diberi bobot 1.



Production 47 x 1 47x 3 47 x 1 47 x 3 47x 3
Waiting 62x 9 62x9 §2x1 62x3 62x 3
Trasportasion 40x 9 40x 1
Over Proses 51x9 51x3 51x1 5Tx1
QOver
, 43x 3 43x 89 43x 3 43x9 43x3 43 x 1
Inventory
Unnecesarry
50x9 50x1
Mafion
69x1
T —
%&Z@w

Dari tabel tersebut terlihat bahwa tools yang paling sesuai digunakan dam
mengianalisa waste adalah bedasarkan nilai fotalnya tertinggi. Disini penulis akan

menggunakan tiga matrix seven tools bedasrkan nilai tertinggi yaitu Process activity

maaping, Supply chain response matrix dan Quality filter mapping

- Prov




Lampiran 4: Tabel Konversi DPMO terhadap Nilai Sigma

5 | 344578 | 655%

s | 387089 |

ﬁ2;420?40;‘ ..;

B | 460172

500000 | 50.

1 539828 | 46.0%

- 579260 | 421%

2 | 617911 | 38.2%

”Hf“_5554221""; 0.

691462

725747

758036

788145

815940 |

841345

864334 |

| 884930}

| ot9243 |




Lampiran 5: Tabel Spesifikasi Pemeriksaan bobot Finish
Good Soffel Hanger

SOFFELL

Beat dalam 1 pack
Beeat dalam 1 karton

.
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LAMPIRAN 6 : Rekapitulasi Hastl Produksi Soffel

@f PT. HERLINA INDAH o b £-QC-003A-04
EViS! - 30
. . . . Bulan .
Rekapitulasi Hasil Produksi Soffel Gedaku | Felr - Apr 2013
Pemakaian Februgr faret Aprit Total
A 2218 1855 2297 367
Soure (m3)
ces Lisork
5 7 132067 45582
o/ 154738 206 154517 58522
S{;‘;? 104936 62 185317,97 139280.24 349524.33
Chemical %if)t' - 59765,35 £9766.35 70407.01 139839,71
Fe'(‘;f!;“-a : 3399,71 §466.26 11226,73 28105.7
. P@dﬁ?ﬁoﬂ : 147 143 160 450
Running hotirs (r)
Breal down 13 g 10 21
(kY '
Tolal Produisi (saset) 77AGS126 79950872 21880072 239231070
Produk Riect (saset) 1548617 1588034 1644504 ATBOS5S
Jenis Defect Februan Elaret April Fotal
Bohot tidak Sesual Standar 487814 577280 542314 1707373
Putih Foil & Fote tidak Presigi 37371 479588 507097 1524954
Celernbung (Seat kelor! bocor) 29081 405125 RAPF202 1054498
Lain - l3in 194351 122073 176301 493825
Total 1548617 1328034 1644004 4780655
pengukuran lingkungan kerja
Hasil Baku
No. Parameter Satuan | Semester | | Semeaster !l | Semester | mutu
2012 2012 2013
1 Kebisingan dBA 77.3 727 75.9 80
.2 .. Pencahayaan lux 965 700 645 200,
3 Getaran mm/s 0.3 0.5 0.5 <52
Hlim
Ta °C 36.2 31.7 304
Tw °C 276 26.6 26.1
4 Tg °C 31.9 32.9 31.6
RH % 56 65 73
ISBB °c 307 28.6 28.1
Sumber : dokumen perusahaan
Keterangan :
Ta : Suhu kering Tg : Suhu radiasi ISBB : Indeks suhu

Tw : Suhu basah

RH : Kelembaban

bola basah




Lampiran 7: Scrap Defect Pada proses Produksi Pada
Soffel Hanger

e Bobot Tidak Sesuai Standar :




Putih Foil Dan Foto Tidak Presisi

e

/()?,3 321
«f\?g"%g

.
e
s
%%sé{;f
u’fgf}éf‘ﬁ
:

e

s
R
S
v:\ o
e
2 o
e

Gy
-
e
S

A

’/%ﬁ«éﬁé
% /(;;}vv:ey,
S
.

%

- .
E\;%égf

W

e

S
e

i ~M
.

o
7
.
S
S

-
e

-
S
.

.
j’f/(%

-
.

7

o

SN




Lampiran 8

: Tabel Rekapitulasi Kedatangan Material

- No. )
PT. HERLINA INDAH : F-QC-003A-04
Revisi . 00
Rekapltulast Kedadatangan RM Soffel Tg!. Beraku . 2013
Produk : Soffel Produk : Soffel |
Perode : Maret 2013 Pericde t Aprif 2013

NRO. NAMA BARANG JUMLAH SAT NO, NAMA BARANG JUMLAH SAT
1 ALKOHOL 96 % 90000 Kg 1 ALKOHOL 96 % 90.000,00 Kg
2 POWDER Z 18144 Kg 2 POWDER Z 50 Kg
3 PARFUM. 502 8460 Kg 3 PARFUM 502 8100 Kg
4 POWDER B 1440 Kg 4 POWDER B 1240 Kg
5 PARFUM AM 1600 Kg 5 PARFUM AM 800 Kg
6 FT 22420 Kg 8 FT 18700 Kg
7 HCL 4305 Kg 7 HCL S00 Kg
8 NAOH 2000 Kg B NAQOH! 15800 Kg
g PARFUM BM 100 Kg 9 PARFUM BM 820 Kg
10 PARFUM ORANGE 1 170 Kg 10 PARFUM ORANGE 1 170 Kg
11 DEET 79970 Kg 11 DEET 111960 Kg
12 SF-08 200 Kg 12 E-06 360 Kg
13 P301 800 Kg 13 P301 800 Kg
14 POWDER ¥ 113,4 Kg 14 POWDERF 113,4 Kg
15 P302 300 Kg 15 P302 1200 Kg
16 PG 430 Kg 16 AB-97 300 Kg
17 PARFUM LEMOND MObD 50 Kg i7 PARFUM LEMOND MOD 50 Kg
18 PARFUM ORANSE sV 875 Kg 18 PARFUM ORANGE 5V 1345 Kg
19 POWDER A 550 Kg 19 POWDER A 100 Kg
20 POWDER FS 217,68 Ko 20 POWDER FS 435,36 Kg
TOTAL 232245,08 Kg TOTAL 239,324 Ky




LAMAPIRAN 9 : BIG PICTURE MAPPING

e

.............. Procrument
Supplier smaterial [ T\~

« - -+ Marketing e -

Customert

Fy
Produksi

[
Berh Vel N\ bw R

. Inspeksi embuatan Proses Proses Proses Final
3“@52 Bulk Homogen Pengentalan Filling Inspeksi Gudang
| e [STCAPC O C o R O P e

180 T e P i R 95 L s L 5

Produksi Lead 1 5 5 5 “ 5
Time



LAMPIRAN 10
FLOW CHART INSPEKSI



PROSEDUR OPERAS]

No. Dokumen: SOP-QC-001-03

No. revisi: 05

INSPEKS| PENERIMAAN RAW MATERIAL

Halaman: 4 dari 5

Tot bertaku:1 November 2008

QG Dept

Menerima informasi
kedatangan packaging dad
GBB

A 4
OC Dept !
Hencatattgl.
Kedatangannama
barang,no. lothatch jumiah
Barsng dan nama supplisr

FPRM

-

@mvmﬂ?

Ya

|

QC Dept

Hengambil sampel masing -
masing 1 (sutu) kemasan
dari tiap ot

SPL

QC Dept

Mengambi sarmpel dengan

lida gy, metde Vi

SPL

@




PROSEDUR OPERASI No, Dokumen: SOP-QC-001-03 INo. revist: 05

Halaman: S dari 5

INSPEKSI PENERIMAAN RAW MATERIAL

Tgl berlaku:T November 2009

QC Dept
Menguji sampel
dibandingkan dengan
Standar Spesifiasi Raw
Material
SPLSSRM

.

QC Dept

Mencatat dalam Form
Pemeriksaan Raw Materiat
dan disahkan minimal olsh

Supervisor QC

FPRM

QL Dept
q q Mancatat dalam Form
00% dari rmasing- o .
p Pemeriksaan Raw Material
g-na o, g;&:‘r”e' ~TaK~———8 4 disabikan minimal oleh
Supervisor QC
FPRM
Ya l
¥
QC Dept QC Dept
Form Pemeriksaan Raw Memberi label DITOLAK
Material di simpan cleh (warna merah) pada barang
Koordinalor QC yang diterima
FPRM Label DITOLAK
y ¥
QC Dept QC Dept
Metrberi label DITERIMA Membuat Berita Acara
(wama hijau) pada barang Quality Control dan disahkan
yang diterima oleh Supevisor QC
Label DITERIMA BARM
QC Dapt
Distribusian Beritz Acara
Qualty Contrcl ke
GB8,Purchasing,PPIC,
Accounting dan menyimpan
1 (satu) arsip
BARM




PROSEDUR OPERASI

No. Dokumen : SOP - QC -003-03

No. revisi; 05

INSPEKS) PROSES PEMBUATAN BULK PRODUK

Halaman: 2 dari 3

Tgt berlaku: 1 November 09

Produksi Proses

Memeriksa kesesuaian
identitas bahan baku

!

Produksi Proses

Mencampur bahan baku

QC Proses

!

QC Proses

Mengambil sampel

SPL

{

QC Proses

Memeriksa hasil proses
berdasarkan kriteria yang
ditetapkan

BR

Memenuhi

bahan baku

Mengawasi pencampuran

QG Proses

fidak: ¥

ersyaratan

Ya
¥

Produksi Proses

Melakukan Proses lebih
lanjut.

Menyatakan reject dan diberi
labe! DITOLAK (warna merah)

Label DITOLAK

®,

@




PROSEBUR OPERASI

No. Dokumen ; SOP - QC -003-03

No. revisi: 05

INSPEKSI PROSES PEMBUATAN BULK PRODUK

Malaman: 3 dari 3

Tgl. berlaku: 1 November 09

@

:

QC Proses

Mencatat dalam Batch Record

BR

|

Supervisor / Head QC

Mensahkan Batch Record

BR

)

Production Manager

Mensahkan Batch Record

BR

}

QC Dept.

Menyimpan Batch Record

BR

QC Proses

Membusat Berita Acara QC
disahkan minimal cleh
supervisor QC

BAQC

}

QC Proses

Distribusikan Berita Acara QC
ke; Accounting, Produksi,
PPIC

BAQC

[ Selesai e




PROSEDUR OPERAS!

No. Dokumen : SOP - QC -004-03

No. revisi: 07

INSPEKS] PEMBUATAN PRODUK AKHIR
{Proses Pengemasan Produk Soffel)

Halaman: 5 dari 19

Tgl. berlaku: 1 November 09

X,
QC Inspektorat

Memeriksa masing-masing
bulk produk per batch sesuat
parameter (pH & Viscometer)

F&l

i

QC Inspektorat

Mémeriksa kebenaran
timbangan & visual produk
setiap - 1 Jam
Note-1

Prosedur Inspeksi pembuatan
produk akhir (Persiapan QC
nspektorat sebelum proses

Pengemasan)

Fil

h 4

QC Inspeldorat

Membandingkan dengan standar

FKi

{

v
Sesuai
Standar 7

Ya
¥

Tidak--p]

QG Inspektorat

Memeriksa kebocoran kemasan

QC Inspektorat

Melakukan reject dan meminta
operator selting mesin

QC Inspelktorat

Y

Melakukan penimbangan
kembali

Tidak

Standar 7

Fil

emasan

[y

QC Inspektorat !

sachet 7

Ya

Tidak

Memeriksa kekencangan tutup
»  BotolTube dengan metode
Vacum

FIP




PROSEDUR OPERASI

No. Dokumen : SOP - QC -004-03

No. revisi: 07

INSPEKSI PEMBUATAN PRODUK AKHIR
(Proses Pengemasan Produk Sofiel)

Halaman: 6 dari 18

Tgl. berlakw; 1 November 02

P

QC Inspekiorat

Memeriksa kebocoran toil setiap
2 jam dgn. Metode Pressure test
{standar tekaran adalah 50 psi
(+/- 2} selama 2 menit)

QC Inspektorat

Line pada sachet yang pecah
akan disampling ulang

emasan sachet

pecah ?

Ya
Y.

Qperator mesin

Setting mesin sampai kekuatan
sachet baik kembali

v

QC Inspekiorat

Uji kebocoran

emasan
bocor

Tidak

®)

»

Tida k]

Dilanjutkan ke proses
pengemasan selanjutnya




FPROSEDUR CPERASI

MNo. Dokumen ; SOP - QC ~004-03

No. revisi: 07

INSPEKSI PEMBUATAN PRODUK AKHIR
{Proses Pengemasan Produk Soffel)

Halaman: 7 dari 19

Tgl. berlaku: 1 November 09

b3

\

QC Inspektorat

Memberi label TOLAK (warna
merah)

Label DITOLAK

A 4

QC Inspektorat

Kembalikan hasil produksi ke
Dept, Produksi

Tidak

©
!

QC tnspektorat

Memeriksa kesesuaian tempat
dan pembertian identitas No.
bateh produksi

FKI

Sesuai
standar ?

Ya

h 4

Dilanjutkar: ke proses
pengemasan selanjutnya

'

QC Inspekiorat

MeEmenksa kebenaran
timbangan finished goods dan

penyusunan tumpukan Karton
per palet Note-2

Fil

Produkst

Sesuai

standar 7 A

Menyesuaikan dengan
standar

Ya

h 4

QC Inspektorat

Aging di gudang barang jad:
sefama 1 hat

»{  Selesai )




PROSEDUR OPERASI

No. Dokumen : SOP - QC -007-08

No. revisi: 01

PROSEDUR AGING PRODUK - SOFFEL

Halaman: 2 dari 2

Tgl. berlaku: 1 November 09

Mulai )

Produksi

Kirim finish goods produk
Soffel ke gudang barang jadi

v

QC Retur

Lakukan aging produk Seffel
selama 2 hari

v

QC Retur

Archil sampel dengan
mencatat tanggal produksi
dan nomor batch

FHAAP

!

QC Retur

Lakukan analisa produk Jadt

FHAAP

Sesuai

Tidak:

QC Retur

r

standar?

Ya
¥

QC Retur

Memberi sticker QC pass
(warna hijau) tiap palle; finish
goods

Selesal |}

Kembalikan ke produksi
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