X
Zz
X
w
E
3
(o]
%

NEGERI
JAKARTA

2025

JURUSAN TEKNIK MESIN
POLITEKNIK NEGERI JAKARTA

ANALISIS PEMBOROSAN (WASTE) GUNA

MENGURANGI CYCLE TIME PADA PROSES TOP

COAT DI LINE PAINTING 1 MENGGUNAKAN
PENDEKATAN LEAN MANUFACTURING DENGAN

METODE VALUE STREAM MAPPING (VSM)

SKRIPSI
Oleh
SATRIA GYMNASTIAR (2102411028)
PROGRAM STUDI TEKNOLOGI REKAYASA MANUFAKTUR

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta




ejieyer 1aba yiuyaljod uizi eduey

g
v
[
=]
Q
<
[
T
o
=
—
Q.
o
=
3
()
-
[
v
=
o
=
=
[}
T
m
=
= A
=
Q
9
=
<
o
=
Q
s
ot
o
-
v
o
3
(1)
=
=,
=
-
[
Q
m
-
e
o
=
o
-
-
o

N
Qo
o )
s 28
- Q
Qe s
35S
= =
i
3 a2
[ = (Y
3 c
=3 3
] g
= ~
R
3 =%
3 =
o =
33¢
o E}
- T
T
532
S8 g
A< b
1) 2
T
s QP
Q 3
M o
S =
g!' &
Y 2
< °
7] m
o0 S
£3E
c 4
= =]
28%
2 0 <
s S
- —3
€93
= x5
i i £
2. °
o
v g
) —
3 £
5 5
T
z g
i
~ 3
5 T
e ®
- =
c £
3 7
i)
=3
-~
-
=
~
o
-+
i
=
(=1
3.
[
=
Q
=
w
-
()
-,
s
3
o
w
=
&
=2

20
m
=
)
T
~*
8

o=
m
I
8]
T
-+
9
§.
=
=
g
-
®
o)
E.
=
<
®
Q
o
=.
fm
o
)
)
q
-+
Y

-
2
o
-
o
>
Q
3
(]
=]
Q
c
=
T
w
()
o
o
Q
o
=
o
-
o
c
1'd
o
c
-
<
=
=~
Q
-
<
o
-
<
3
3
o
o
=
T
o
3
(]
=
n
o
=
-
c
3
=
Q
=
Q.
o
=
3
(]
=
<
o
o
c
-
=
o
=
(%)
c
3
o
o
-

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA

ANALISIS PEMBOROSAN (WASTE) GUNA
MENGURANGI CYCLE TIME PADA PROSES TOP
COAT DI LINE PAINTING 1 MENGGUNAKAN
PENDEKATAN LEAN'MANUFACTURING DENGAN
METODE VALUE STREAM MAPPING (VSM)

SKRIPSI

Laporan ini disusun sebagai.salah satu syarat untuk menyelesaikan pendidikan
Sarjana Terapan Program Studi Teknologi Rekayasa Manufaktur Jurusan Teknik
Mesin

Oleh :
SATRIA GYMNASTIAR (2102411028)

PROGRAM STUDI TEKNOLOGI REKAYASA MANUFAKTUR
JURUSAN TEKNIK MESIN

POLITEKNIK NEGERI JAKARTA
2025



POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta




eyieyer uabap Niuyaijod uizi edue)

VANV
CEREL
HINYILNOd

o
e
0
3
Q
c
=,
T
o
3
—
Q.
o
=
3
(]
=
c
=
~
o
=
=
(]
T
m
3
=
3
Q
Q
3
<
o
3
Q
3
o
-
o
=
)
o
-
(1)
=
S,
~
-
[
Q
(1]
=%
—
o
=
o
=~
-
o

N
v} o
Ers
o 3
= Q
a =
3 T
('] Y
5 =
Q =
Y
3 <
c o
3 =
RS
o =
E x
£ 3
=5 T
o
3 =1
® =
S
338
FEEE
o
T =5
Y S
= o
S 2g
"< b
o 8 3
o
9 QP
Q 3
o o
3 =
o o
o >
< o
wn o
) S
c =
E =5
= >
9
323
- =
c 3
= 5
e
3, ]
o -
<L =
m —
3 ]
= =
] o
= °
2 3
o
~ >
5 T
5 B
T =
c 4
3 @
Q
S
=
-
=
x
S
-*
o
c
o
5
N—
Y
c
Q
>
w
c
Y
—
c
3
o
w
o
)
E3

\\

—
)
)
Q
3
Q
3
]
=
Q
c
e
T
w
(]
o
o
=t
Q
=
Q
-
o
c
"
o
c
-
c
=
~
Q
<
Q
-
=%
=
]
-
o
=]
T
-
3
o
=]
n
Q
3
-
c
g
=
Q
=]
Q.
o
=
3
]
=
<
m
o
c
-
~
o
=
w
<
3
o
(1]
=

i
)
=
2]
T
-+
Q

=c
m
x
0
S
-+
Y
3.
=
o
-4
-
®
=
2,
=
<
®
Q
)
=.
e
o
=
)
*
-+
9

HALAMAN PERSETUJUAN
LAPORAN SKRIPSI

ANALISIS PEMBOROSAN (WASTE) GUNA MENGURANGI CYCLE
TIME PADA PROSES TOP COAT DI LINE PAINTING 1
MENGGUNAKAN PENDEKATAN LEAN MANUFACTURING DENGAN

METODE VALUE STREAM MAPPING (VSM)

Oleh :
Satria Gymnastiar
NIM. 2102411028
Program Studi Sarjana Terapan Teknologi Rekayasa Manufaktur

Laporan Skripsi telah disetujui olch pembimbing

Pembimbing 1 Pembimbing 2

7 \

Nabila Yudisha, S.T., M.T.
NIP. 199311302023212045

Haolia Rahman, S.T., M.T. Ph.D
NIP. 198406122012121001 °

Kepala Program Studi Teknologi Rekayasa Manufaktur

\A

\

L™
v

Muhammad Prasha Risfi Silitonga, M.T.
NIP. 199403192022031006



RIFO3AN
HINMILNOd

VANV

eyeyer abap yiuyaiijod uizi eduey

S
o
1]
3
Q
c
=,
T
o
=
—
Q.
o
==
3
(]
-
c
s,
==
o
=3
=
]
T
m
=
=
=
Q
Q
3
<
o
=
Q
3
e
o
=
o
o
=
1)
=
=4
==
2
[
«Q
(1]
=%
-
o
=
o
=
o
o

N
Qoo
o )
s © 5
= Q
eeE
35t
o E}
23§
3 a3
c (Y
3 c
=3 2
o e
=1 =
263
=1 e
m
3 =
] 3
338
TS5
-~ T
T
553
S8 8
T< Bd
) 2
T
s Q7P
Q |
o o
5% =
EI’ o
g 37
< o
w m
oo >
£3E
c 2
= =]
~ =
Sl
o =
==
E53
==
28
3. °
o
s 2
) —
3 8
5 5
T
2 ¢
=~ 3
5 T
S ®
- =
E E
- w
o
-
~
=
]
~
i)
v
s
(=
3.
O
c
QO
=
w
=
i)
—~
o
3
o
w
o
()
=2

A\ |

X
Q
=
8]
o
-+
Q

ac
Q
~
a)
©
-+
)
§I
*’
po)
S
=3
)
~
3,
2
2
(]
Q
(")
=.
)
=
Q
q
-+
Q

o
o
)
o
3
Q
3
[}
=
Q
c
=,
T
w
(1)
o
o
-
o
=)
o
-
o
c
(7]
o
c
-~
c
=
=
o
=
<
o
-
=
=
3
-
o
=]
T
o
3
[}
=
n
o
3
-
c
3
=
o
=
Q.
o
3
3
[}
3
<
[}
o
c
-
=
o
>
w
c
3
o
[}
-

HALAMAN PENGESAHAN
LAPORAN SKRIPSI

ANALISIS PEMBOROSAN (WASTE) GUNA MENGURANGI CYCLE

TIME PADA PROSES TOP COAT D1 LINE PAINTING 1

MENGGUNAKAN PENDEKATAN LEAN MANUFACTURING DENGAN

METODE VALUE STREAM MAPPING (VSM)

Oleh:

Satria Gymnastiar

NIM. 2102411

028

Program Studi Sarjana Terapan Teknologi Rekayasa Manufaktur

Telah berhasil dipertahankan dalam siding sarjana terapan di hadapan Dewan
Penguji pada tanggal ..\ % . Juli 2025 dan diterima sebagai persyaratan untuk
memperoleh gelar Sarjana Terapan pada Program Studi Teknologi Rekayasa

Manufaktur

z Jurusan Teknik Mesin

DEWAN PENGUJI
No. Nama Posisi Penguji | Tanda Tangan | Tanggal
1. | Haolia Rahman, S.T., M.T. Ph.D Ketua
NIP. 198406122012121001 v 39/’7 25|
2. | Hasvienda Mohammad Ridlwan , S.T., M.T. Anggota /
NIP. 199012162018031001 f
3. | Ifa Saidatuningtyas, S.Si., M.T Anggota W 5’/7 - )8

NIP. 198808272022032005

Depol\, ! 8 . Juli 2025

B Dnsahkan oleh

Dr Enngusllmm.S T, M.T., IWE.
b L-NIP.. 197'707142008121005



eyieyer uabap Niuyaijod uizi edue)

g
v
[
=}
Q
e
=
T
Q
=
—
Q.
o
=
3
[}
-
[
Q,
=
[
=
==
[}
T
[}
=
—
=
Q
[
=
<
-
=
Q
g
o
N—
o
-
v
o
-
(1)
=
=,
==
-
[
Q
[}
=
[
o
=
o
-
-
o

N
Qoo
o ]
s 28
3 Q
Qe s
3358
= =
=T
3 a3
c o
3 c
RS
o c
= =
$63
5 5%
3 5
m =
=
338
T ® 5
= ]
T
s 53
2 =]
S 28g
"< b
0 4
T
9 QP
Q = |
o o
S =
8 o
8 3>
< °
w m
) ]
c 2
= =
c 4
> 3
283
- -
< <
o Q
= =
€ 9o 3
= =
285
3. ]
o
s 2
Q —
3 £
5 5
]
z °
o
~ >
5 T
IS D
° =
c 4
= 3
o
=
~
-
=
~
Q
-*
o
[
o
=]
N—
Q
s
Q
=]
w
=
&
—
o
3
')
w
o
()
=

i
Q
=
2]
T
-+
Q

I
LY
—
&
T
-+
Y
g.
*‘
)
=
=l
)
=
E.
x
2
[
Q
[
:.
e
Y
x
o
-
-+
Y

—
=)
5
=~
')
=
(=]
3
()
=
Q
[ ]
=
e}
w
(1)
o
o
Q
(')
=
1)
~
Q
=
w
o
=
-
=
=
~
Qo
-y
<
o
-
e
=
3
-~
')
=
e}
Q
3
M
=
N
)
-
(ad
=
3
3
1)
=
o
o
=}
3
[}
=
<
m
o
[ =
[ad
-~
(')
-
w
-
3
o
()
-

LEMBAR PERNYATAAN ORISINILITAS

Saya yang bertanda tangan di bawah ini :

Nama : Satria Gymnastiar
NIM : 2102411028

Program Studi : Sarjana Terapan Teknologi Rekayasa Manufaktur

Menyatakan bahwayang dituliskan di dalam Laporan Skripsi ini adalah hasil
karya saya sendiri bukan jiplakan (plagiasi) karya orang lain baik Sebagian atau
seluruhnya. Pendapat, gagasan, atau temuan orang lain yang terdapat di dalam
Laporan Skripsi telah saya kutip dan saya rujuk sesuai dengan etika ilmiah.

Demikian pernyataan ini saya buat dengan sebenar-benarnya,

Depok, 18 Juli 2025

Satria Gymnastiar
NIM. 2102411028

vi



eyeyer Labap yiuyaljod uizi edue)

5
0
(1]
=}
Q
c
=,
T
o
=
=
Q.
o
=
3
[}
-
<
=
=
Q
=
=
[}
T
o
=
=
=}
Q
o
=
<
o
=}
Q
3
o
N—
[
-
v
o
-
(1)
=
=
=
2
(3
Q
(1)
=%
—
o
=
Q
-~
-
o

N
Doy
537
Q =
= Q
Qe s
35S
- =
=Y
=]
3 <
c o
3 c
=3 2
o c
E x
£63
5%
3 3
2 =
=3
338
T &5
= °
o
8 5 3
2 ]
S8 g
~
"< B
) 2
o
s QP
Q 3
o [
3 =
9 o
8 9>
< °
w m
o S
£ 3 <
c ]
= >
3073
- -
< <
o o
- =
€ 9o 3
= -
28
3. o
o
s 2
Q —
3 8
5 5
°
z °
i)
~ >
5 o
B 1
T =
€ =
- w
o
-
~
-
=
~
o
-
o
s
=
=]
N—
Q
c
o
=
w
=
o
-
o
3
o
w
o
)
3

I
Q
=
2]
T
-+
o

ac
m
.
8]
©
-+
9
3.
;
o
-4
;.
®
i
2.
=
2
D
Q
D
=.
)
o
=
3
q
-+
Y

—
o
5
-
o
=
(=]
3
]
=
Q
=
=
e}
w
)
o
o9
Q
()
=
Q
~
'}
=
w
o
=
-
=
= 5
~
Q9
-
<
Qo
-~
£
=
3
-~
-}
-
e}
i
3
M
-
N
o
-
-~
c
3
3
Q9
=1
o
o9
=
3
(]
-
<
)
o
-
~
-~
Q9
-
w
=
3
o
m
-

ANALISIS PEMBOROSAN (WASTE) GUNA MENGURANGI

CYCLE TIM PADA PROSES TOP COAT DI LINE PAINTING 1

MENGGUNAKAN PENDEKATAN LEAN MANUFACTURING
DENGAN METODE.VALUE STREAM\MAPPING (VSM)

Satria Gymnastiar?, Haolia Rahman?, Nabila Yudisha®
DProgram Studi Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri

Jakarta; Kampus:Ul-Depok; 16424

Email: satria.gymnastiar.tm21 @ mhsw.pnj.ac.id

ABSTRAK

PT X merupakan perusahaan yang bergerak dibidang.otomotif dengan produk utamanya
yaitu frame chassis (underbody) dan juga komponen parts. Sebagai perusahaan industri
manufaktur yang bergerak di dalam bidang produksi_komponen otomaotif tersebut agar
selalu melakukan improvisasi secara terus menerus untuk meningkatkan produksi menjadi
lebih efektif ‘dan efisien. Salah satu~cara untuk-mencapai hal tersebut adalah dengan
mengurangi pemborosan (waste) yang terjadi pada setiap proses. Tujuan dari penelitian ini
adalah untuk mengidentifikasi waste guna mengurangi cycle time pada proses top coat
melalui lean manufacturing menggunakan ‘metode rvalue stream mapping (VSM) dan
membobotkan nilai waste dengan menggunakan borda dan juga menganalisis sebab akibat
dengan menggunakan diagram fishbone. Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa terdapat
2 waste yang dominan yaitu overprocessing dan defect yang diakibatkan oleh proses yang
masih menggunakan manual dan"juga tenaga.kerja.yang.sering melakukan gerakan
berulang. Terdapat rekomendasi terkait perbaikan.untuk.mengurangi‘lead time pada proses
top coat yaitu dengan penginstallan rotary table, penginstallan electrostatic gun, serta
penambahan dan juga pengontrolan terhadap tenaga kerja. Cycle time mengalami
penurunan dari 1757 detik menjadi 1275 detik.

Kata kunci : Lean Manufacutring, VSM, Waste, Cyle Time, Top Coat

vii
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ANALISIS PEMBOROSAN (WASTE) GUNA MENGURANGI
CYCLE TIME PADA PROSESTOP COAT DELINE PAINTING 1
MENGGUNAKANPENDEKATAN LEAN MANUFACTURING
DENGAN METODE VALUE STREAM MAPPING (VSM)

Satria Gymnastiar?, Haolia Rahman?, Nabila Yudisha®
DProgram Studi Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri

Jakarta, Kampus Ul Depok, 16424

Email: satria.gymnastiar.tm21@ mhsw.pnj.ac.id

ABSTRACT

PT X is an automotive company primarily engaged in the-production of chassis frames
(underbody) and automotive components. As a manufacturing industry company in this
field, it must continuously improvise to enhance production effectiveness and efficiency.
One way to achieve this is by reducing waste that occurs in every process. This study aims
to identify. waste to reduce the cycle time in the top coat process through lean
manufacturing using the Value Stream Mapping (VSM) method, and to weigh the waste
values using the Borda diagram, as well as analyze roeot causes using a fishbone diagram.
The results of this study indicate that there are two .dominant wastes, namely
overprocessing and defect, caused by processes that are still manual and by workers
frequently performing repetitive movements. Recommendations for improvements to
reduce the lead time in the top coat process include the installation of a rotary table, the
installation of an electrostatic gun, and:the addition.and.control-of manpower. The cycle
time decreased from 1757 seconds t01275-seconds.

Keywords: Lean Manufacturing, VSM, Waste, Cycle Time, Top Coat

viii



eyeyer Labap yiuyaljod uizi edue)

5
0
(1]
=}
Q
c
=,
T
o
=
=
Q.
o
=
3
[}
-
<
=
=
Q
=
=
[}
T
o
=
=
=}
Q
o
=
<
o
=}
Q
3
o
N—
[
-
v
o
=
(1)
=
=
=
2
(3
Q
(1)
=%
—
o
=
Q
-~
-
o

N
Doy
537
Q =
= Q
Qe s
35S
- =
=Y
=]
3 <
c o
3 c
=3 2
o c
E x
£63
5%
3 3
2 =
=3
338
T &5
= °
o
8 5 3
2 ]
S8 g
~
"< B
) 2
o
s QP
Q 3
o [
3 =
9 o
8 9>
< °
w m
o S
£ 3 <
c ]
= >
3073
- -
< <
o o
- =
€ 9o 3
= -
28
3. o
o
s 2
Q —
3 8
5 5
°
z °
i)
~ >
5 o
B 1
T =
€ =
- w
o
-
~
]
=
~
o
-
o
s
=
=]
N—
Q
c
o
=
w
=
o
-
o
3
o
w
o
)
3

I
Q
=
2]
T
-+
o

ac
m
.
8]
©
-+
9
3.
;
o
-4
;.
®
i
2.
=
2
D
Q
D
=.
)
o
=
3
q
-+
Y

—
o
5
-
o
=
(=]
3
]
=
Q
=
=
e}
w
)
o
o9
Q
()
=
Q
~
'}
=
w
o
=
-
=
= 5
~
Q9
-
<
Qo
-~
£
=
3
-~
-}
-
e}
i
3
M
-
N
o
-
-~
c
3
3
Q9
=1
o
o9
=
3
(]
-
<
)
o
-
~
-~
Q9
-
w
=
3
o
m
-

KATA PENGANTAR

Puji syukur kepada Allah SWT yang telah melimpahlan rahmat serta
karunia-Nya yang tak terhingga kepada_penulis, sehingga penulis dapat
melaksanakan dan menyelesaikan Iiaporan Skripsi yang berjudul “ANALISIS
PEMBOROSAN (WASTE)~GUNA MENGURANGI CYCLE. TIME PADA
PROSES TOP COAT DI LINE PAINTING 1 MENGGUNAKAN PENDEKATAN
LEAN MANUFACTURING DENGAN METODE VALUE STREAM MAPPING
(VSM)”.

Selama penyusunan laporan ini, penulis menghadapi beberapa tantangan
dan kesulitan, tetapi berkat.doa.dan.dukungan dari berbagai pthak, penulis. dapat
menyelesaikan laporan ini dengan baik..Oleh karena itu, penulis mengucapkan
terima kasih kepada semua pihak.yang telah membantu dalam menyelesaikan
laparan ini, diantaranya:

1. Bapak Dr. Ir., Eng. Muslimin, S.T, M.T., IWE., Ketua Jurusan Teknik Mesin
Politeknik Negeri Jakarta.

2. Bapak Muhammad Prasha Risfi Silitonga, M.T., Ketua Program Studi
Manufaktur Jurusan Teknik Mesin Politeknik'Negeri Jakarta.

3. Bapak Haolia Rahman, S.T.,-M.T..Ph:D: desen pembimbing 1 yang telah
membantu dan memberi arahan kepada penulis dalam penyusunan laporan
skripsi.

4. lbu Nabila Yudisha, S.T., M.T. dosen pembimbing 2 yang telah membantu
dan memberi-arahan kepada penulis dalam penyusunan laporan skripsi.

5. Bapak Wahyudi..selaku Head Section..Surface Treatment yang..telah
memberikan kesempatan kepada penulis untuk menjadikan proyek industri
sebagai bahan penelitian skripsi.

6. Teman — teman kelas Manufaktur 8A 2021 yang selalu memberikan suasana
hangat dan sangat menyenangkan selama perkuliahan.

7. 2304411017 yang selalu memberikan dukungan dan motivasi kepada penulis

untuk tetap semangat menyelesaikan skripsi.



POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

Penulis menyadari bahwa masih banyak kekurangan pada laporan skripsi
Oleh karena itu, penulis mengharapkan kritik dan saran yang bersifat

ini.
= membangun. Penulis berharap semoga laporan ini dapat memberikan manfaat

" untuk penulis dan pembaca.

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta




eyieyer uabap Yiwyaiijod uizi edue)

5
0
(1]
=}
Q
c
=,
T
o
=
=
Q.
o
=
3
[}
-
<
=
=
Q
=
=
[}
T
o
=
=
>
Q
o
=
<
o
=}
Q
3
o
N—
[
-
v
o
-
(1)
=
=
=
2
(3
Q
(1)
=%
—
o
=
Q
-~
-
o

N
Doy
T
Q =
S Q
Qe s
35S
- =
EE
=]
3 <
c o
3 c
=3 2
o c
S x|
£63
5%
3 -
- =
=3
338
T &5
= °
o
8 5 3
2 ]
S8 g
~
"< B
) 2
o
s QP
Q |
o o
3 =
9 o
8 9>
< °
w m
0 3
c =4
] =
c ]
= 35
2873
- -
< <
o o
- =
€ 9o 3
= =
28
3. o
Qo =
9 3
m —
3 £
5 5
°
z °
i)
~ >
5 T
B 1
T =
e E
- w
o
-
~
-
=
~
o
-
o
s
=
=]
N—
Q
c
o
=
w
=
o
-
o
3
o
w
o
)
I

I
Q
=
2]
T
-+
o

ac
m
-
8]
©
-+
9
3.
;
o
-4
=.
®
i
E'
=
2
D
Q
D
=.
)
o
=
3
“
-+
Y

—
o
5
-
o
=
(=]
3
]
=
Q
=
=
e}
wn
)
o
o9
Q
()
=
Q
~
'}
=
w
o
=
-
=
= 5
t
Q9
-
<
Qo
-~
£
=
3
-~
-}
-
e}
i
3
M
-
N
o
-
-~
c
3
3
Q9
=1
o
o9
=
3
(]
-
<
)
o
-
~
-~
Q9
-
w
=
3
o
m
-

DAFTAR ISI

HALAMAN PERSETUJUAN .......coooeiviiriciee, Error! Bookmark not defined.
HALAMAN PENGESAHAN ........ccooovnvesmitnn. .. Error! Bookmark not defined.
LEMBAR PERNYATAAN ORISINILITAS ... i M e Vi
ABSTRAK ...l e e vii
ABSTRACT ... gl ... B B N Viii
KATA PENGANTAR ...ttt ettt B e IX
DAFTAR IS ... e dbee et e £t e abe e e Xi
DAFTAR GAMBAR L.l dheat et et b e Xiv
DAFTAR TABEL ... i sssiiiea st slbaass e s ibanne e dannseneeaibnnsseeens XV
DAFTAR LAMPIRAN Lottt sinasssae e naiinas e sfanneeeeesdanannasseeens XVi
BAB | PENDAHULUAN ... it e leannnaanneanae e 1
1.1 LATAr BEIAKANG 1uttueereeruenueiuesuesnesneansansansansassessenssssesssssssnssnsanssnsssssnsessessessensess 1
1.2 Rumusan Masalah ... i bbb b 3
1.3 Pertanyaan Penelitian ... ... oo o o ssmies e fhes e vesnesnssnnsnsensennesneasessessensessens 3
1.4 Tujuan Penelitia ... oo ieri e adeane b B0l B st enne e ane et eene 4
1.5 Manfaat Penelitian ..o e 4
1.6 Sistematika PERUIISAN............coooiiiiiiiiie b e 4
BAB [l TINJAUAN PUST AK A i ttumssmussnnsssnsssssssssssssssssssss@@@iiii e eeeseeeseeeenns 6
2.1 LaNdASAN TOT ..ottt bbbt 6
2.0.1 C0ALING....eeitieiieecie et 6
2.1.1.1 Proses TOP COALING ...ccooververiiriiriisiesiieieie et 6
2.1.2 Pengujian Data........ccccoreiiriiiiiiiieiese e s 8
2.1.3 Konsep Lean ManufaCturing .........cccocveiiiieiieiie i 9

Xi



eyieyer uabap Niuyaijod uizi edue)

g
0
(1]
=]
Q
<
=
T
Q
=
—
Q.
o
=
3
(]
-
<
=L
=
o
=
=
(]
T
m
=
—
=
Q
Q
=
<
o
=
Q
g
o
N—
o
-
v
o
=
(1)
=
=,
=
4
(]
Q
(1]
=
—
o
=
o
-
-~
o

N
=0 - Y
o o]
s 28
= Q
Qe s
35S
= =
i
S
3 <
c Q
3 c
RS
o c
E x
)
5 5%
3 S
2 =
5
338
T e 5
= °
o
s 5 3
2 2
S 28g
=
< B
0 2
o
9 QP
Q S
9 o
3 =
9 o
8 ®>
< °
wn o
) S
c =
< =
c 4
= >
283
- -
< <
o Q
- =
€ 9o 3
= =
285
3. ]
o
s 2
Q —
3 £
5 5
°
z o
o
~ 3
5 T
IS D
° =
c 4
3 @
o
-
=
[
=
x
Q
-*
o
c
o
5
N—
Q
c
Q
S
w
c
&
—
s
3
')
w
o
()
2

X
m
=
8
©
~*
Y

o
m
.
0
©
-+
Y
g.
*‘
o
S
:
o
o
E.
x
2
®
Q
o
=.
e
o
x
3
q
-+
Y

—
=)
5
-
')
=
(=]
3
()
-
Q
[ ]
=
e
w
(1)
o
o
Q
(')
=)
Q
~
Q
=
w
o
=
-
=
=
~
Qo
-
<
o
-
£
=
3
-~
Q9
=
e
Q
3
M
=
N
)
-
~
=
3
~
Q9
=
o
Q
=}
3
()
=
<
m
o
[ =
[ad
z
9
-
w
-
3
o
()
-

2.1.4 Identifikasi Nilai AKNIT ... 10
2.1.5 Pemborosan (WASEE) .......ccverieeieiieieeiesiese e see e sre e 11
2.1.5.1 Jenis Jenis PembOrOSAN ...........corveiiiriiciieieisesee s 11
2.1.6 Value Stream Mapping (VSM) i i Wi e 12
2.1.6.1 Simbol SIMBOl MSIM i e e 13
2.1.7 Process Activity Mapping (PAM) ... ook i 15
2.1.8 Metode Borda ... ettt i 16
2.1.9 FIShDONe Diagram . e deenre e banes e anneseeesnaas e nateeebabe e seeeneens 16
2.2 KAJIAN LITEIATUN 1tttteiueeseaneesunesnneseeeeedonnnseeesesbnnssees daansessedananseesnnnssesnnsseeens 18
2.2.1 Penelitian Terdahulu ... i i 18
2.3 Kerangka BerpikIr .....o e e ueees st bttt sne s eeneesssinnnseeseeedhanseesseedanannnsseesens 26
BAB [Il METODOLOGI PENELITIAN .iiiuee et cioiissnieeanae e 27
3.1 JENIS PeNEITTIAN 1ttt sttt n e R e Rkt b et ab et 27
3.2 ORJRk Penelitiafi. sl W 4 S0 00 BN ol A N0 0 1.4 N ... 27
3.3 Metode Pengambilan Sample. ... e e ree e e e e anaeanaennen e 27
3.4 Jenis dan Sumber Data PENeIItIaN ... ... s swer e verneseasssnessssesnessannscenen. 27
3.5 Metode Pengumpulan Data ..........cccoieiieeaiuenieiueineanesneaneaneensassessessesseass oo i 28
3.6 Metode ANaliSa Data...........ccoeiiiiiiiiiieieescee e b 28
BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN . . st 0 e 31
4.1 PenguMPUIAN DAL .....c.eiiiiieieieiieie e 31
4.1.1 Pengumpulan Analisis Data..........ccccevveiiiieiieiiieiie e 31
4.1.2 ProSes ProQUKSI .........coiiiiiiiiiicieeeee s 31
4.1.3 Data AKEIVITaS PrOQUKSI ........cccoiiiiiiiiiie e 32
4.1.4 Data CYCle TIME.....oocieiieeie et 33

xii



eyieyer Labap yiuyaljod uizi edue)

5
0
(1]
=}
Q
c
=,
T
o
=
=
Q.
o
=
3
[}
-
<
=
=
Q
=
=
[}
T
o
=
=
>
Q
o
=
<
o
=}
Q
3
o
N—
[
-
v
o
-
(1)
=
=
=
2
(3
Q
(1)
=%
—
o
=
Q
-~
-
o

N
Doy
T
Q =
S Q
Qe s
35S
- =
EE
=]
3 <
c o
3 c
=3 2
o c
S x|
£63
5%
3 -
- =
=3
338
T &5
= °
o
8 5 3
2 ]
S8 g
~
"< B
) 2
o
s QP
Q |
o o
3 =
9 o
8 9>
< °
w m
0 3
c =4
] =
c ]
= 35
2873
- -
< <
o o
- =
€ 9o 3
= =
28
3. o
Qo =
9 3
m —
3 £
5 5
°
z °
i)
~ >
5 T
B 1
o =
c £
= @
o
-
~
-
=
~
o
-
o
s
=
=]
N—
Q
c
o
=
w
=
o
-
o
3
o
w
o
)
I

I
Q
=
2]
T
-+
o

ac
m
-
8]
©
-+
9
3.
;
o
-4
=.
®
i
E.
=
2
D
Q
D
=.
)
o
=
3
“
-+
Y

—
o
5
-
o
=
(=]
3
]
=
Q
=
=
e}
wn
)
o
o9
Q
()
=
Q
~
'}
=
w
o
=
-
=
= 5
t
Q9
-
<
Qo
-~
£
=
3
-~
-}
-
e}
i
3
M
-
N
o
-
-~
c
3
3
Q9
=1
o
o9
=
3
(]
-
<
)
o
-
~
-~
Q9
-
w
=
3
o
m
-

4.1.5 Data Waktu Proses Produksi...........cccccereriniiiiiniieecse e 34
4.1.6 Jumlah Operator KEerja.........ccceiveieiieiiiie e 36
4.1.7 Available TIME ....cc.ooviiiicie 36

4.2 Pengolanan Data............oo.ee.watiieecossiiineeeeseeeneesoeathinnse s inceeeeeseesseeseeeneesseenns 37
4.2.1 Uji Keseragaman'Data ...............coooeieeieiieiiieieeieseeessatbine e e e 37
4.2.2 Uji KeCUKUPAN DAta........c..coviiveiieithe e e sl i 38
4.2.3 Process ACtivity MAPPING .:...........corueeeremhesiatieatheeeineeeeneeseeseeseeneenns 39
4.2/ Current State Value Stream Mapping......cce...civeerveoieeseesiasieesiatireseennens 43
4:2.5 1dentifikasi WESEE .......oieiiirieeeadbiienees b diee bttt 45
4.2.6 Pembobotan WaSEE...............o i ilenn e shanne b e s 46

4.3 Analisis dan HasHl.........ooooe ittt il e 47
4.3.1 Analisis Current State Value Stream Mappingeiee....... ciueeresruesecnenns 47
4.3.2 Analisis Pembobotan WAaSEE.............oooiiiiiiii e 49
4.3.3 Analisis Fishbone Diagram..........c..co. i i e e ieeine i csne e e 50
4.3.4 Analisis Process Activity Mapping (PAM)...cccciiiiieieneneinesesnenecnne 52
4.3.5 Analisis Usulan Perbaikan ............ ... i i e s ovenesnesnesessesnesnaseane oo 53
4.3.6 Hasil Usulan Perbaikan............ccouiiiiiiiiiieiaiie e snesnaseane oo 55
BAB Y PENUTUP fi...coo e 64
5.1 KeSTMPUIAN. ... s 64
5.2 SAIAN ...ttt 64
DAFTAR PUSTAKA ettt 66
LAMPIRAN .ttt ettt ee e 69

xiii



Xiv

POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

DAFTAR GAMBAR

ate Value Stream MappRing .......cvevvveeeeeeeeeeeeeeeeenns

Gambar 3. 1 Diagram Allir......
Gambar 4. 1 Alur Prose

Gambar 2. 1 Proses COAtING ..ot
Gambar 4. 2 Curre

= Gambar 2. 3 Kerangka Berpikir ..........

<)
c
S
el
=
L2
LL
IS
©
.
=)
8
[m)
o~
I3\
S
S
o
IS
S
O

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta



file:///C:/Users/Lenovo/Downloads/DRAFT%20SKRIPSI%20SATRIA%20GYMNASTIAR.docx%23_Toc203628515

eyieyer uabap Yiwyaiijod uizi edue)

undede ynjuaq wejep 1ui sijn} efie) yninjas neje ueibeqas yeAueqiadwaw uep uejwnwnbuaw buese|iqg 'z
ejieyer LabBa Yiuyalijod Jefem Buek uebunuada)) ueyibniaw yepn uednnbuad °q

A
o
3
(8]
o1
9% o
oy A
M mme
‘§§ T 2 Tabel 2.
m -_—
S . AN
53 o Tabel 2.
=3 o
52 = Tabeld.
iSO )
e = Tabel 4.
2o 3,
*Q A Tabel 4.
DY 2
<>
Y 8 Tabel 4.
"_'.g )
- =, Tabel 4.
e B
B § = Tabel 4.
2 o
S5 = Tabel 4.
53 Y
2w Tabel 4.
3E
§§ Tabel 4.
58 Tabel 4.
g'U
= Tabel 4.
£3
83 Tabel 4,
o
=3
C¥ Tabel 4.
s 3
58 Tabel 4.
Y
= 0
55 Tabel 4.
Ea
g3
25
L c
i:
S
5 ¢
$3
cUT
=M
o
-
z
%
o
g
s
)
Q
c
o
=
£
o
£
3
o
S
)
5

DAFTAR TABEL
1 SIMBDOI VSM.ciiii e e 13
2 Kajian JUrnal .........ccoveiiiiicc e 18
1 Data AKLIVItas PrOQUKSI ... et tiiimm o e ceneeneeeesiesieseeseesnenns 33
2 Data CYCle TIME ...ttt ot cee e ee e e abiie e i e ee e e 34
3 Data Waktu ProSes PrOAUKSI ..........ccooveiiiieiieiieiesie e et S e 35
4 Data Jumlal Operator ..........c.coovvmie Boueeseeieeeseseeee e i B 36
5 Data Available TimB .ot ootk et B 36
6'Data Keseragaman Data@.................iceerveieinieesiinmeesinshesenitie b e snneeens 37
7 Data KeCUKUPAN Data ........uovvvesidorin e ibaanseeeennen e snansceedaesseesnasheesneesens 38
8 Process Activity Mapping (PAM) ... ..ciei i eenee e eanee e snan e innnece s 40
9 Total Hasil Process Activity Mapping.........ccoevecieeireesdoveeeeeiensnee e 42
10 Data Rekapitulasi KUISIONET ..............c0euee e ibeneeee s dbasneees ihneanaennns 46
11 Perhitungan Skor Akhir dan Bobot ...t i 47
12 Data Usulan Perbaikan ...t oo sadhinssneasessesseseenns 54
13 Penerapan Usulan Perbaikan ...............o i e e aneane e 56
14 Future Process ACtiVity Mapping:. . i o e e dhneanasnassaeenne 59
15 Total Hasil Future Process Activity Mapping........ccccoocevevereeieenieencns 62

XV



69
70

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA

DAFTAR LAMPIRAN

’ Lampiran 2 Data Kuisioner Bobot Waste .............ccccoeevvcccccccccccccc,
Lampiran 3 Dokumentasi Penginstallan Rota

Lampiran 1 Data Observation Sheet ...........cccccovvveviiiiieece e

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta




eyieyer uabap Niuyaiijod wizi edue)

5
b
(1]
=}
Q
c
F=-7
T
Q
=
=
Q.
o
=
3
[}
-
<
=
=
Q
=
=
[}
T
[}
=
=
=}
Q
o
=
<
o
=}
Q
3
o
-
[
-
o
o
=
(1)
=
=
~
2
[}
Q
[}
=
—
o
=
o
-~
-
o

N
Qoo
o o]
- m
o =
= Q
e cs
35S
=5 =
=aT
3
3 <
c o
3 c
>3 2
Y c
E x
£ 7
3 5%
3 S
H =
35
338
T &5
= °
o
s 53
2 o
Seg
=
T< B
) 2
o
9 QP
Q S
o [}
3 =
9 o
8 ®>
< °
w m
) S
c £
< =
c 4
=5 3
2273
- -
< <
o Q
- =
€ o 3
= =
2825
3. o
o S
o £
m —
3 £
5 5
o
z °
o
~ S
5 T
S
° =3
c —
= @
o
3
=
]
=
x
Q
-*
Q
c
=
5
N—
Q
c
&
=
w
c
i)
~
c
3
')
w
o
()
7

I
Q
=
2]
T
-+
Q

S
m
o
0
©
-+
Y
g.
;
o
=k
:
®
L
2.
=
2
®
Q
D
:.
e
o
.
3
q
-+
Y

—
o
5
9
Q
=
(=]
3
()
=
Q
=
[=A
e}
w
(1)
o
o
Q
Q
=
Q
~,
Q
=
w
o
=
-
=
=
~
o
—
<
Qo
-~
£
=
3
-~
Q9
-
e}
Q
3
M
-
N
Q
-
Iad
e
3
3
9
b=
o
o
=
3
()
=
<
m
o
c
~
~
]
-
w
[ e
3
o
m
-

BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Industri manufaktur_.otomotif merupakan “sektor yang sangat
kompetitif. Seiring~“dengan perkembangan dunia industri saat ini,
kompetisi antar perusahaan manufaktur sangat ketat baik perusahaan
nasionals _maupun multinasional. " Memaksimalkan produktivitas
perusahaan agar tercapainya target perusahaan baik dari segi kualitas,
harga yang terjangkau dan ketepatan waktu yang sesuai dengan
permintaan pelanggan adalah hal yang mutlak [1]. Perusahaan memiliki
banyak cara yang bisa dilakukan dalam melakukan perbaikan dengan
peningkatan kualitas produk, peningkatan kemampuan sumber daya
manusia dan lain lain yang bisa. memberikan nilaitambah. Salah satu cara
untuk bisa memberikan nilai tambah-pada produk yaitu dengan cara
meminimalisasikan pemborosan (waste) pada proses produksi [2].

PT X adalah salah satu perusahaan yang bergerak dibidang otomotif
dengan produk utamanya yaitu frame=chassis (underbody). Proses
pembuatan Frame chassis. memiliki beberapa proses seperti proses
stamping, proses assembling, dan juga proses painting. Di PT X memiliki
beberapa line painting yaitu line painting 1, line painting 2, dan line
painting 3 (powder). Line painting adalah tempat dimana suatu proses
painting yang banyak melibatkan proses kimia serta bahan kimia. Dalam
proses painting frame chassis.di_line painting.1+[3]. Ada beberapa
tahapan proses dan salah satu diantaranya yaitu proses finishing atau
proses top coat.

Masalah yang terjadi pada PT X berdasarakan observasi dilapangan
dijumpai banyaknya pemborosan (waste) yang terjadi pada proses top
coat di line painting 1 yang mengakibatkan cycle time tidak sesuai dengan
standar yang ditetapkan oleh perusahaan. Pemborosan (waste) terjadi

disebabkan adanya aktivitas yang tidak efisien atau tidak memiliki nilai
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tambah (non value added). Aktivitas yang tidak mempunyai nilai tambah
dapat ditemukan di berbagai tahap proses, pemborosan yang dialami
seperti waktu tunggu (waiting time) yang mengakibatkan aliran proses
top coat terganggu akibat mesin.yang sangat terbatas sehingga
memperpanjang cycle time-proses, pemborosan.gerakan (motion waste)
seperti penyemprotan secara berulang yang mengakibatkan‘konsumsi cat
menjadi meningkat. Aktivitas yang tidak efisien seperti waktu tunggu
akibat keterbatasan alat, gerakan berulang pada saat proses spraying,
serta <hasil coating yang tidak maksimal tentunya menyebabkan
rendahnya produktivitas dan biaya operasional menjadi tinggi.

Masalah pemborosan (waste) yang terjadi pada proses top coat di
line painting 1 yang disebabkan oleh beberapa faktor tentunya dapat
menimbulkan Kkerugian.. bagi perusahaan.. Permasalahan ini dapat
menimbulkan dampak jangka.panjang seperti waktu pengiriman tidak
sesuai, meningkatkan penggunaan bahan baku (cat), hingga daya saing
perusahaan menjadi menurun, oleh karena itu diperlukan pendekatan
sistematis untuk mengidentifikasi dan  meminimalisir pemborosan
tersebut.

Lean Manufacturing. merupakan..pendekatan sistematik untuk
mengeliminasi pemborosan dan mengubah proses. Hal ini dilakukan
dengan cara mengidentifikasi- dan" mengurangi pemborosan dengan
perbaikan kontinu [4]. Lean Manufacturing juga berupaya untuk
menciptakan aliran produksi sepanjang value stream dengan
menghilangkan_segala bentuk..pemborosan..serta-meningkatkan..nilai
tambah produk kepada pelanggan [5]. Salah satu metode dalam lean
manufacturing yang dapat digunakan untuk mengidentifikasi
pemborosan adalah dengan metode value stream mapping (VSM). Lean
manufacuring dengan metode value stream mapping (VSM) dalam
menganalisis pemborosan (waste) tentunya dapat digunakan untuk

mengetahui suatu aliran proses karena metode VSM mampu memberikan
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gambaran terkait aliran produksi, baik yang bernilai tambah (Value
added) maupun tidak memiliki nilai tambah (Non value added) [6].

Berdasarkan permasalah tersebut, studi ini bertujuan untuk
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menganalisa dan meminimalisir pemberesan (waste) yang terjadi pada
proses top coat frame yang-berada di painting.1 dan juga memberikan
usulan terkait miminimalisir pemborosan menggunakan.penerapan lean
manufacturing” dengan metode value stream mapping (VSM). Hasil
penelitian ini diharapkan dapat meminimalisir pemborosan, mengurangi

cycle time dan mendukung target produksi perusahaan.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan uraian latar belakang, maka permasalahan yang akan
dirumuskan pada penelitian ini adalah identifikasi dan ‘meminimalkan
pemborosan pada proses top.coating.di line painting 1 sehingga dapat
meminimalisir serta mengurangi cost-yang disebabkan karena adanya
pemborosan pada proses top coat di line painting 1. Dengan menggunakan
pendekatan lean dengan metode value stream mapping usulan mengurangi

pemborosan (waste) dapat diimplementasikan pada penelitian ini.

1.3 Pertanyaan Penelitian

Berdasarkan perumusan masalah diatas, pertanyaan penelitian yang
dirumuskan adalah sebagai berikut :

1. Apasaja faktor yang mempengaruhi terjadinya waste pada proses top
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coat drline painting 12

2. Apa usulan perbaikan guna mengurangi waste pada proses top coat di
line painting 1?

3. Bagaimana hasil setelah dilakukan perbaikan waste pada proses top
coat di line painting 1?
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1.4 Tujuan Penelitian

Berdasarkan pertanyaan di atas, didapatkan tujuan dilakukannya

penelitian ini adalah :

1.

Menganalisis faktor penyebab terjadinya waste pada proses top coat
di line painting 1.

Memberikan usulan perbaikan untuk meminimalisir masalah yang
terjadi‘pada proses top coating di line painting 1.

Mengetahui hasil sebelum dan sesudah setelah menerapkan usulan

perbaikan pada proses top coat di line painting 1.

1.5 Manfaat Penelitian

Adapun manfaat dari penelitian int adalah :

1.

Mengimplementasikan pendekatan lean dengan metode VSM dalam
meminimalisir permasalahan yang ada.

Perusahaan mengetahui pemborosan wasteyang terjadi pada proses
top coat di line painting 1.

Perusahaan mendapatkan rekomendasi perbaikan .yang dapat
digunakan untuk meminimalisir waste yang terjadi pada proses top
coat di line painting 1.

1.6 Sistematika Penulisan

Penulisan hasil penelitian ini dibagi dalam beberapa bab yang

saling berhubungan. Adapun urutan dalam penulisan laporan ini terlihat

pada uraian-dibawah Ini:
BAB | PENDAHULUAN

Pada bab ini penulis akan menjelaskan tentang latar belakang penulisan,

rumusan masalah penulisan, tujuan penulisan, manfaat penulisan, batasan

masalah penulisan, luaran dan sistematika penulisan.
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BAB Il TINJAUAN PUSTAKA

Menjelaskan mengenai teori teori, metode, dan ilmu ilmu pengetahuan
yang digunakan sebagai dasar pada penelitian skripsi ini yaitu
menganalisis pemborosan (waste) guna-mengurangi cycle time.

BAB 11l METODOLOGI .PENELITIAN

Metodologi menjelaskan mengenai diagram alir, penjelasan langkah
kerja, dan metode dalam memecahkan masalah.

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN

Menguraikan data /data hasil penelitian dan analisa. hasil penelitian
tersebut dibandingkan dengan hasil studi literatur

BAB V PENUTUP

Kesimpulan

Kesimpulan harus menjawab permasalahan dan. tujuan yang telah
ditetapkan dalam perancangan.

Saran

Saran yang diberikan berupa usulan perbaikan suatu kondisi berdasarkan

hasil analisis yang dilakukan.
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BAB V
PENUTUP

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil analisis~penelitian._dalam mengidentifikasi

waste pada proses top.coat.di line painting 1 dengan menggunakan

metode value stream mapping dan penerapan lean manufacturing,

maka dapat disimpulkan sebagai berikut :

1.

5.2 Saran

Jenis waste yangspaling dominan pada saat proses top coat adalah
waste overpracessing dengan bobot sebesar 0,28 dan waste defect
dengan bobot sebesar 0,26, nilali bobot tersebut dapat dilihat dari
nilai skoring menggunakan borda.

Usulan perbaikan.yang. diterapkan pada proses top coat di line
painting 1 ada dengan penginstallan mesin rotary table hydraulic,
penginstallan electrostatic gun, dan juga penambahan 1 man
power pada saat proses spraying.

Cycle time sebelum perbaikan sebesar 1757 detik lalu setelah
dilakukannya perbaikan cycle time mengalami penurunan menjadi

1275 detik dengan presentase menurun.sebesar. 27,61%.

Berdasarkan hasil® dari penelitian Ini* adapun saran yang

diberikan penulis untuk penelitian selanjutnya adalah sebagai berikut:

1.

Saran bagi perusahaan untuk selalu melakukan pengawasan dan
juga ‘memberikan pencerdasan. kepada.seluruh-man power_pada
proses top coat dengan standar perusahaan agar hasil dari coating

menjadi maksimal.
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POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

2. Saran untuk penelitian selanjutnya untuk selalu mengembangkan
dan menerapkan usulan perbaikan yang belum dilakukan pada
penelitian ini.

Hak Cipta:
1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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Lampiran 2 Data Kuisioner Bobot Waste

Data Responden
Nama : &"\9(\})
TUgus : P\(A AN \");’)(' (

Umur: 2 M

Berikut ini merupakan petunjuk pengisian kuisioner:

Jawablah pertanyaan berikut ini sesuai dengan aktual pada proses top coating di line painting 1.

KUESIONER IDENTIFIKASI TINGKAT KESERINGAN WASTE

Pada kolom tingkat keseringan waste pada atribut berikut, berilah penilaian pada kolom yang
tersedia, untuk pernyataan berikut ini menunjukkan angka :

1 = Sangat sering terjadi 5 = Jarang

2 = Sering Terjadi

6 = Sangat Jarang Terjadi

3 = Cukup Sering 7= Tidak Pernah Terjadi
4 = Kadang — kadang
: 3 Skor/Tingkat
No Jenis Waste Keseringan
Overproduction
1 | Memproduksi lebih dari permintaan customer atau 1:2:34°% @ s
memproduksi lebih dari waktu permintaan customer.
Delay
2 | Keterlambatan menunggu waktu pada saat proses mesin, 2 3 4 @6 7
bahan baku, perawatan mesin, peralatan, dll.
Transportation
3 | Perpindahan material yang terlalu jauh dan memakan waktu 9 i3 “A+576 @
yang lama
Overprocessing
4 | Proses aktivitas yang tidak bernilai tamba atau tidak efisien 1 @ 345 e Ty
dan memakan tambahan waktu
Inventories
5 | Banyaknya persediaan yang disimpan dalam waktu yang 9.3 4.5 @ 7
lama sehingga biaya cost meningkat
Motion
6 | Gerakan pada saat kerja maupun mesin yang tidak 1@ 3 4567
diperlukan sehingga terganggunya lead time produksi
Defect
7 | Kesalahan pada saat proses kerja sehingga kualitas dari @ 234567
produk mengalami cacat dan diperlukan adanya perbaikan
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KUESIONER IDENTIFIKASI TINGKAT KESERINGAN WASTE
Data Responden
Nama : Yy
Tugas : Man Powr e
Umur: 22

Berikut ini merupakan petunjuk pengisian kuisioner:

Jawablah pertanyaan berikut ini sesuai dengan aktual pada proses top coating di line painting 1.
Pada kolom tingkat keseringan waste pada atribut berikut, berilah penilaian pada kolom yang
tersedia, untuk pernyataan berikut ini menunjukkan angka :

eyieyer uabap Niwyaijod uizi eduey

1 = Sangat sering terjadi 5 = Jarang
2 = Sering Terjadi 6 = Sangat Jarang Terjadi
3 = Cukup Sering 7 = Tidak Pernah Terjadi
4 = Kadang — kadang
@ Skor/Tingkat
No Jenis Waste Keseringan

Overproduction
] | Memproduksi lebih dari permintaan customer atau 123 458 @ 7

memproduksi lebih dari waktu permintaan customer.

Delay
2 | Keterlambatan menunggu waktu pada saat proses mesin, {9 g @ 560G
bahan baku, perawatan mesin, peralatan, dil.

Transportation
3 | Perpindahan material yang terlalu jauh dan memakan waktu 15595 RS @ 7

yang lama

Overprocessing
4 | Proses aktivitas yang tidak bernilai tamba atau tidak efisien ® 9.3 45 67

dan memakan tambahan waktu

o
v
1]
=
Q
o
=
T
o
=
e
Q.
o
~
3
[}
-
[
)
~
o
=
=
[}
T
[}
=
=
=}
Q
o
S
<
o
=
Q
s
S
[
-
v
o
=
(1)
~
5,
~
2
(1]
Q
[}
—
—
o
~
o
-
-
o

o
o
o
3
Q
=
=
o
Y
S
=
o
2
o
=
=
-+
=
=
3
(12}
o
[}
3
£
3
Q
O
£
°
o
3
S
=
Fo
o
3
o
o
>
e
=
o
]
o
o
S
=
=
o
E]
5
<
o
3
o
2
°
o
3
=
=
o
S
o
o
o
=
o
3
°
o
S
=
=
o
S
=
g
=
=
1o
-
o
c
=3
=
[
=
o
S
w
c
o
-
<
=
o
w
o
o
=

Inventories
5 | Banyaknya persediaan yang disimpan dalam waktu yang 119. 3.4 8 6 @
lama sehingga biaya cost meningkat

Motion
¢ | Gerakan pada saat kerja maupun mesin yang tidak 1°0)3 3 569
diperlukan sehingga terganggunya lead time produksi

Defect
7 | Kesalahan pada saat proses kerja sehingga kualitas dari 1 @ 148 69
produk mengalami cacat dan diperlukan adanya perbaikan _
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Data Responden

Nama : ﬂc"y“
Tugas: Mow e
Umur: 25

Berikut ini merupakan petunjuk pengisian kuisioner:
Jawablah pertanyaan berikut ini sesuai dengan aktual pada proses top coating di line painting 1.
Pada kolom tingkat keseringan waste pada atribut berikut, berilah penilaian pada kolom yang

tersedia, untuk pernyataan berikut ini menunjukkan angka :

1 = Sangat sering terjadi 5 = Jarang
2 = Sering Terjadi
3 = Cukup Sering
4 = Kadang — kadang

6 = Sangat Jarang Terjadi
7 = Tidak Pernah Terjadi

KUESIONER IDENTIFIKASI TINGKAT KESERINGAN WASTE

No

Jenis Waste

Skor/Tingkat
Keseringan

Overproduction
Memproduksi lebih dari permintaan customer atau

memproduksi lebih dari waktu permintaan customer.

N

3 45(67

Delay
Keterlambatan menunggu waktu pada saat proses mesin,

bahan baku, perawatan mesin, peralatan, dll.

Transportation
Perpindahan material yang terlalu jauh dan memakan waktu

yang lama

Overprocessing
Proses aktivitas yang tidak bernilai tamba atau tidak efisien

dan memakan tambahan waktu

Inventories 5
Banyaknya persediaan yang disimpan dalam waktu yang
lama sehingga biaya cost meningkat

Motion
Gerakan pada saat kerja maupun mesin yang tidak
diperlukan sehingga terganggunya lead time produksi
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Defect
Kesalahan pada saat proses kerja sehingga kualitas dari
produk mengalami cacat dan diperlukan adanya perbaikan
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Data Responden
Nama :Sunarto

Tugas : OPergjtor
Umur: 2.9

Berikut ini merupakan petunjuk pengisian kuisioner:
Jawablah pertanyaan berikut ini sesuai dengan aktual pada proses top coating di line painting 1.
Pada kolom tingkat keseringan waste pada atribut berikut, berilah penilaian pada kolom yang

tersedia, untuk pernyataan berikut ini menunjukkan angka :

1 = Sangat sering terjadi 5 = Jarang

2 = Sering Terjadi
3 = Cukup Sering

4 = Kadang — kadang

6 = Sangat Jarang Terjadi
7 = Tidak Pernah Terjadi

KUESIONER IDENTIFIKASI TINGKAT KESERINGAN WASTE

No

Jenis Waste

Skor/Tingkat
Keseringan

Overproduction
Memproduksi lebih dari permintaan customer atau

memproduksi lebih dari waktu permintaan customer.

1234567

produk mengalami cacat dan diperlukan adanya perbaikan

Delay

2 | Keterlambatan menunggu waktu pada saat proses mesin, 1234667
bahan baku, perawatan mesin, peralatan, dll.
Transportation

3 | Perpindahan material yang terlalu jauh dan memakan waktu 1234568
yang lama
Overprocessing

4 | Proses aktivitas yang tidak bernilai tamba atau tidak efisien | () 2 3 4 5 6 7
dan memakan tambahan waktu
Inventories 3

5 | Banyaknya persediaan yang disimpan dalam waktu yang 1234560
lama sehingga biaya cost meningkat
Motion

6 | Gerakan pada saat kerja maupun mesin yang tidak 1204567
diperlukan sehingga terganggunya lead time produksi
Defect 2

7 | Kesalahan pada saat proses kerja sehingga kualitas dari 1D 34867
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Lampiran 3 Dokumentasi Penginstallan Rotary Table

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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Lampiran 4 Dokomentasi Bentuk Defect

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta




