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RINGKASAN

Lean service merupakan rangkaian metode dan sarana yang dimanfaatkan untuk
mengurangi biaya, meningkatkan Kkinerja, mengurangi waktu tunggu, dan
menghilangkan waste untuk mencapai-kualitasjasa“yang optimal. Penyebab
terjadinya waste dalam proses~pelayanan bongkar muat peti~kemas memiliki
dampak negatif pada produktivitas. Oleh karena itu, diperlukan.upaya untuk
mengurangi atau menghilangkan pemborosan tersebut guna meningkatkan kualitas
layanan tanpa . merugikans perusahaan. Penelitian -ini bertujuan untuk
mengidentifikasi faktor-faktor penyebab waste dari yang paling tinggi hingga
terendah, serta memberikan usulan perbaikan. Penelitian ini menerapkan waste
assesment model (WAM) untuk mengidentifikasi waste dan melakukan analisis
perbaikan dengan value analysis stream tools. Hasil penelitian menunjukkan bahwa
urutan waste tertinggi sampai terendah adalah waiting (19,01%), defect (18,83%),
overproduction (17,99%), inventory (16,36%), motion (14,28%), process (8,18%),
transportation (5,35%). Setelah dilakukan. analisis..dengan Process Activity
Mapping (PAM) didapat peningkatan service efficiency.-manjadi 61% dari yang
sebelumnya 60%.

Kata kunci: Peti kemas, Lean Service, Waste, Value Stream Mapping
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SUMMARY

Lean service is a series of methods and tools used to reduce costs, improve
performance, minimize waiting time, and eliminate waste to achieve optimal service
quality. The occurrence of waste in the.container.loading and unloading service
process has a negative impact.on_productivity. Therefore, efforts are needed to
reduce or eliminate these wastes in order to improve service quality without
causing losses to the company. This research aims to identify the factors eausing
waste from the‘highest to the lowest and provide improvement proposals. The study
applies the Waste Assessment Model (WAM) to identify waste ‘and conduct
improvement analysis using value stream_ analysis tools. The research results
indicate that the highest to lowest sequence of wastes is waiting (19.01%), defect
(18.83%), overproduction (17.99%), inventory (16.:36%), motion (14.28%),
process (8.18%), and transportation (5.35%). After conducting an analysis using
Process Activity Mapping (PAM), an increase in service efficiency was achieved,

reaching 61% from the previous 60%.

Keyword: Container, Lean Service, Waste, Value:Stream Mapping
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BAB |

PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

Kebutuhan manusia akan sandang,pangan dan.papan.terus meningkat seiring
dengan peningkatan volume penduduk dan juga gaya hidup. “Berbagai upaya
dilakukan untuk memenuhi hal tersebut, termasuk pembelian kebutuhan dari daerah
yang jauh atau import: Untuk itu diperlukan metode distribusi barang yang. dapat
meminimalisir™ kerusakan sbarang. serta = meningkatkan efisiensi waktu
pendistribusian.

Distribusi merupakan kegiatan yang bertujuan untuk memperlancar dan
mempermudah proses penyampaian barang atau jasa dari. produsen kepada
konsumen. Pendistribusian juga merupakan faktor yang sangat penting dari akhir
proses produksi (Suradi et al., 2019). Untuk menjaga produk sampai dengan baik
ke tangan konsumen, banyak metode dan media distribusi yang dapat dipilih untuk
tiap produk yang akan disalurkan.

Proses pendistribusian erat kaitannya dengan-moda transportasi yang
digunakan. Terdapat banyak™ pilihan alternatif ‘moda: transportasi yang dapat
digunakan ‘sesuai dengan jenis barang, ukuran, dan juga jarak tempuh yang
diperlukan. Moda transportasi dibedakan berdasarkan jenis permukaan tempat
moda tersebut bergerak yaitu seperti darat (mobil; motor, dan kereta api), laut (kapal
kontainer dan kapal tanker), sedangkan udara hanya dengan pesawat. Menurut Filla
(2022) pemanfaatan setiap moda transportasi dipengaruhi oleh jarak tempuh,
infrastruktur dan kondisi-alam.

Penggunaan kapal laut“menjadi. pilihan _untuk mendistribusikan barang-
barang berat dengan berbagai ukuran, meskipun waktu pengantaran yang cukup
lambat. Namun yang menjadi alasan lainnya adalah kapal laut dapat mengangkut
berbagai jenis barang baik benda berbentuk padat maupun cair dengan skala besar.

Peti kemas menjadi salah satu pilihan untuk mendistribusikan barang dengan
moda transportasi kapal laut. Penggunaan peti kemas dirasa cukup menguntungkan

baik dilihat dari sisi operasional penanganan barang atau produk di Pelabuhan
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maupun dilihat dari sisi pendistribusian barang ke tempat tujuan (Palguno &
Supangat, 2016), apabila dibandingkan dengan penanganan konvensional tanpa peti
kemas dimana waktu proses bongkar muat yang lebih lama dan juga barang atau
produk menjadi mudah rusak selama proses penanganan.

Pelabuhan A merupakan salah” satu Pelabuhan.dibawah PT XYZ yang
melayani pelayaran domestik” maupun internasional. Pelabuhan. Axmenyediakan
berbagai pelayanan dermaga salah satunya-pelayanan bongkar muat petitkemas.
Berdasarkan Laporan Tahunan PT XYZ Tahun 2022, realisasi arus peti kemas
dalam lingkup nasional, pelayanan luar negeri dalam satuan hox tahun 2022 sebesar
5.250.679 box, meningkat 0,44% dibandingkan tahun 2021 yaitu sebesar 5.230.284
box. Hal ini menunjukkan_tingginya arus impor dan ekspor_terutama_melalui
distribusi kapal laut. Dan tidak menutup kemungkinan akan terus terjadi
peningkatan setiap tahunnya.

Maka dalam upaya menciptakan produktivitas pelabuhan yang lebih optimal
dibutuhkan adanya peningkatan pelayanan guna menunjang kelancaran proses
pelayanan barang. Namun tidak dapat dipungkiri bahwa akan ditemukan beberapa
hambatan yang terjadi hampir di seluruh Pelabuhan di Indonesia, tidak terkecuali
di Terminal Peti Kemas A (TPK'A). Hambatan-hambatan yang umum terjadi di
pelabuhan antara lain proses aliran. bisnis, waktu tunggu sandar kapal, fasilitas
terminal, tenaga kerja yang kurang memadai serta hambatan-hambatan lainnya
yang terntu saja dapat menghambat kegiatan pendistribusian barang di Pelabuhan
(Firmansyah etal., 2016).

Dalam pelaksanaannya masih terdapat beberapa aktivitas tidak bernilai
tambah (Non Value Added Activity) yang. menjadi masalah bagi-perusahaan karena
hal ini dapat menyebabkan pemborosan™(waste) sehingga waktu pengerjaan
menjadi lebih lama dan mempengaruhi produktivitas perusahan (Daulay et al.,
2021).

Berdasarkan observasi dan diskusi yang dilakukan oleh peneliti, meskipun
dalam pelaksananya saat ini terbilang cukup baik, namun TPK A perlu mengetahui
hal-hal bersifat tidak efisien yang berkaitan dengan proses pelayanan sehingga

dapat direduksi semaksimal mungkin atau dihilangkan sehingga dapat
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meningkatkan produktivitas. TPK A sendiri menetapkan standar dalam proses
pembongkaran peti kemas berdasarkan Peraturan Dirjen Perhubungan Laut Tahun
2016 vyaitu 27 B/C/H. Tingginya waktu proses pembongkaran peti kemas
disebabkan oleh beberapa faktor antara lain faktor.manusia, lingkungan, metode,
material dan mesin.

Kajian penelitian terkait minimalisasi waste sudah banyak dilakukan oleh
peneliti sebelumnya. Pada beberapa penelitian dibuktikan bahwa penggunaan lean
service dapat mengurangi 16,25% aktivitas non.value added dari sebelumnya
(Kusrini et al.,72019). Penerapan lean service dan value stream mapping juga
digunakan <pada penelitian “yang dilakukan oleh Sarasi dan menunjukkan
pemborosan terbesar ada pada waktu antrian keberangkatan penumpang. sebesar
22,11%. Kemudian setelah perbaikan terjadi efisiensi waktu sebesar 5 menit 24
detik (Sarasi et al., 2022).

Pada penelitian ini metode yang digunakan merupakan tools dari lean service
yaitu value steram mapping untuk identifikasi waste. .Penggunaan metode
pendekatan lean service merupakan metode yang digunakan untuk menyelesaikan
permasalahan yang memiliki hubungan dengan pemborosan (waste) (Cahyadi et al.,
2020). Alur dalam pendekatan ‘lean ‘yaitu mengidentifikasi, menghitung dan
menganalisis. pemborosan yang terjadi. pada bidang jasa ataupun manufaktur
sebagai upaya perbaikan. Langkah selanjutnya adalah pembobotan waste dengan
penerapan konsep 7 waste dan Process Activity Mapping, kemudian mencari akar
penyebab terjadinya waste paling dominan dengan menggunakan diagram fishbone
serta memberikan rekomendasi usulan perbaikan.

Berdasarkan penjelasan‘latar-belakang di atas, maka. diperlukan penelitian
untuk mengidentfikasi dan meminimalisir waste untuk meningkatkan pelayanan

bongkar muat peti kemas.
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1.2 Perumusan Masalah
Berdasarkan permasalahan yang telah diuraikan di atas, maka rumusan
masalah pada penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Apa saja pemborosan (waste) yang ditemukan.pada proses pelayanan barang
di TPK A?

Bagaimana cara mengidentifikasi sumber masalah terjadinya. waste yang

N

terdapat pada proses pembongkaran peti. kemas?

3.

Bagaimana cara merumuskan usulan perbaikan untuk mengurangi waste dan

meningkatkan kualitas pelayanan bongkar muat peti kemas?

=
w

Tujuan Penelitian
Tujuan dari penelitian ini berdasarkan rumusan masalah di atas sebagai
berikut:
1." Mengidentifikasi pemborosan (waste) apa saja yang ditemukan pada proses
bongkar muat di TPK A.
2. 'Menentukan sumber masalah terjadinya waste yang terdapat pada proses
pembongkaran peti kemas;
3. Memberikan usulan perbaikan untuk mengurangi waste dan meningkatkan

kualitas pelayanan.

1.4 Batasan Masalah
Batasan masalah berfungsi agar pembahasan tidak meluas dan berfokus pada
tujuan serta pemecahan masalah yang telah dirumuskan. Batasan masalah
ditentukan sebagai berikut:
1. Penelitian skripsi dilakukan di PT XYZ, tepatnya Terminal Peti kemas A,
2. Datayang digunakan adalah data yang diperoleh sejak bulan April-Juni 2023;
3. Penelitian skripsi dilakukan hingga tahapan usulan perbaikan, tidak sampai

kepada implementasi perbaikan perusahaan.
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1.5 Sistematika Penelitian

Sistematika penelitian dibuat untuk membantu memberikan gambaran secara
umum tentang penelitian yang akan dilakukan. Secara garis besar sistematika
penulisan sebagai berikut:
BAB | PENDAHULUAN

Bab ini akan menjelaskan secara singkat mengenai latar belakang, rumusan
masalah, batasan masalah; tujuan dan sistematika penelitian.
BAB Il TINJAUANPUSTAKA

Bab ILberisikan literatur-literatur yang mendukung dan sebagai acuan dalam
memecahkan masalah pada penelitian. Teori-teori yang disajikan bersumber dari
bukudan artikel penelitian terdahulu.
BAB Il METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini memuat obyek penelitian, data-yang digunakan serta tahapan yang
telah dilakukan dalam penelitian secara ringkas.dan jelas. Metode ini dapat meliputi
metode pengumpulan data, alat bantu analisis; data yang akan dipakai dan sesuai
dengan bagan alir yang telah dibuat. Urutan langkah yang telah ditetapkan tersebut
merupakan suatu kerangka yang dijadikan pedoman dalam pelaksanaan penelitian.
BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN

Bab ini menyajikan proses pengolahan.data disertai pembahasan. Data yang
dihasilkan disajikan dalam bentuk perhitungan, tabel dan gambar.
BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini berisi tentang kesimpulan yang diperoleh melalui pembahasan
penelitian. Kemudian saran dibuat berdasarkan pengalaman dan pertimbangan
penulis yang ditujukan kepadapara. peneliti dalam.. bidang sejenis_yang

dimungkinkan hasil penelitian tersebut dapat dilanjutkan.
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BAB V
PENUTUP

5.1 Simpulan

Berikut ini merupakan kesimpulanyang didapatkan dari hasil penelitian yang
telah dilakukan dalam menjawab rumusan masalah.
1. Hasil assessment pada metode waste assessment model, presentase waste
atau pemborosan.yang terjadispada proses bongkar muat peti kemas di TPK A
adalah waiting sebesar 19,01% dan defect sebesar 18,03%. sehingga berdasarkan
hasil tersebut diketahui bahwa waste dominan yang perlu segera diperbaiki adalah
waiting atau waktu tunggu dan juga defect atau kesalahan dokumen.
2. Usulan perbaikan diperoleh.setelah melakukan analisis faktor penyebab
terjadinya waste melalui diskusi bersama key expert dengan analisis 5W + 1H dan
juga diagram fishbone. Dimana hasil yang diperoleh adalah kedua waste tersebut
disebabkan oleh faktor man, material, method, dan environment.
3. Usulan perbaikan yang didapatkan yaitu perlu dibuatnya standarisasi yang
lebih jelas dan tegas dalam proses. layanan bongkar muat peti kemas serta perlu
dilakukan digitalisasi baik untuk administrasi dokumen maupun tahapan prosesnya.
Berdasarkan analisis PAM juga diketahui-bahwa terdapat dua aktivitas NVA yang
dapat dihilangkan atau prosesnya dilakukan bersamaan dengan aktivitas
sebelumnya, sehingga didapatkan.peningkatan sevice efficiency sebesar 1%.

5.2 Saran

Pada penelitian“ini=masih_terdapat kekurangan batk dalam_pemilihan tools
maupun tahap pelaksanaanya. Diharapkan pada penelitian selanjutnya dapat
menggabungkan beberapa tools yang ada pada metode Lean sehingga dapat
meningkatkan produktivitas secara lebih signifikan.

Penelitian ini juga hanya dilakukan sampai kepada usulan perbaikan,
harapannya pada penelitian selanjutnya usulan perbaikan yang diberikan dapat
memberi dampak yang lebih signifikan dengan melakukan penelitian hingga tahap

implementasi dan evaluasi.
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LAMPIRAN

Lampiran 1 Kuesioner WAM

Kuesioner Hubungan Over Production dan Transportasi (O_T)

A,
Overproduction

Kuesioner Hubungan Over Preduction dan fsmventory (0_I)

Pertanvaan

Apakah over praducrion mengakibatkan atan menghasilkan
inventory”?

Bagaimana jenishubungan antara over gradu citon dan invenior?

Dampak terhadap imventory karena ever produciion

Menghilangkan dampak everproduction tethadap fverrory dapat
dicapai dengan cara...

Dampak ever praduciion tethadap inventar: berpenganih kepada

Sebesar apa dampak aver producrion tethadapiienrory akan
meningkatkan fead rine?

Kuesioner Hubungan Over Production dan Defect (O D)

No

Pertanyaan

1

Apakah ever producrionn engakibatkan atau menghasilken defecr

Bagaimana jenis hubungaw antara.over praduction danl defect?

Dampak tethadap defecr katena over production

Menghilangkan dampak ever productionteiliadap defecr dapat dicapai
dengan cara

Dampak over production terhadap defect berpengaruli kepada

Sebesar apa danpak over production tethadap defect akan
meningkatkan lead time?

Kuesioner Hubungan Over. Production dan Motion (O M)

No

Pertanyaan

1

Apakah over production mengakibatkan atau menghasilkan motion

Bagaimana jenis hubungan antara over production dan motion?

Dampak terhadap motion karena over production

Menghilangkan dampak over production tethadap motion dapat
dicapai dengan cara...

Dampak over production terhadap motion berpengarih kepada

Sebesar apa dampak over production tethadap motion akan
meningkatkan lead tine?
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Kuesioner Hubungan Over Production dan Transportasi (O_T)

No Pertanyaan

1 Apakah over production mengakibatkan atau menghasilkan
transportastion

2 Bagaimana jenis hubungan antara over production dan
transportation

3 Dampak terhadap transportation karena over production

4 Menghilangkan dampak over production terhadap transportation
dapat dicapai dengan cara...

5 Dampak over production terhadap transportation berpengaruh
kepada

6 Sebesar apadampak over production terhadap transportation

akan meningkatkan lead time?

Kuesioner Hubungan Over Production dan Waiting (O_W)

No Pertanyaan

1 Apakah.over production mengakibatkan atau menghasilkan
waiting

2 Bagaimana jenis hubungan antara over production dan waiting

3 Dampak terhadap waiting karena over production

4 Menghilangkan dampak over production terhadap waiting dapat
dicapai dengan cara...

5 Dampak over production terhadap waiting berpengaruh kepada

6 Sebesar apa dampak over production terhadap waiting akan

meningkatkan lead time?

B.
Inventory
Kuesioner Hubungan Inventory dan Over Production (I_O)
No Pertanyaan
1 Apakah inventory mengakibatkan atau menghasilkan over
production
2 Bagaimana jenis hubungan antara inventory dan over production
3 Dampak. terhadap over production karena inventory
4 Menghilangkan dampak inventory terhadap over production
dapat dicapai dengan cara...
5 Dampak inventory terhadap over production berpengaruh kepada
6 Sebesar apa dampak inventory terhadap over production akan

meningkatkan lead time?

Kuesioner Hubungan |

nventory dan Defect (1_D)

No

Pertanyaan

54



eyieyer L1aBaN Yiuya3jod uizi edue)

undede ynjuaq wejep 1ui sijn} efie) yninjas neje ueibeqas yeAueqiadwaw uep uejwnwnbuaw buese|iqg 'z
ejieyjer 363 Yiuya3ijod Jefem Buek uebunuada)) ueyibniaw yepn uednnbuad 'q

‘yejesew njens uenefui} neje ynuy uesijnuad ‘uelode] uesijnuad ‘Yyerw| eAsey uesijnuad ‘ uenijpuad ‘ueyipipuad uebunuaday ynjun eAuey uediynbuad e

I
o
=
2]
T
-+
Q

ac
m
.
0
©
-+
9
3.
*‘
o
-4
;.
®
o
E.
x
2
®
Q
o
:.
o
o
x
)
q
-+
Y

—
=)
5
9
o
=
(=]
3
(]
=
Q
=
[=A
e}
wn
)
o
o9
Q
()
-
Q
~
'
=
w
o
=
-
=
=
t
Q9
-
<
o
-~
£
=
5
-~
-}
-
T
o
3
M
-
n
Qo
-
-~
(=
3
~
Q9
=
o
[}
-
3
(]
-
<
m
o
[ =
~~
-~
9
-
w
=
3
o
m
-

Apakah inventory mengakibatkan atau menghasilkan defect

Bagaimana jenis hubungan antara inventory dan defect?

Dampak terhadap defect karena inventory

Al W[ N

Menghilangkan dampak inventory terhadap defect dapat dicapai
dengan cara...

(6]

Dampak inventory-terhadap defect berpengaruh kepada

Sebesar apa dampak inventory terhadap defect akan
meningkatkan lead time?

Kuesioner Hubungan

nventory dan Motion (I_M)

No Pertanyaan

1 Apakah inventory mengakibatkan atau menghasilkan mation
2 Bagaimana jenis hubungan antara inventory dan motion?
3 Dampak terhadap motion Karena inventory
4 Menghilangkan dampak inventory terhadap motion dapat dicapai

dengan cara...

5 Dampak inventory terhadap motion berpengaruh kepada
6 Sebesar apa dampak inventory terhadap motion.akan

meningkatkan lead time?

Kuesioner Hubungan |

nventory dan Transportation (I_T)

No Pertanyaan

1 Apakah inventory mengakibatkan atau menghasilkan
transportation

2 Bagaimana jenis hubungan antara inventory dan transportation?

3 Dampak terhadap transportation karena inventory

4 Menghilangkan dampak-inventory terhadap transportation dapat
dicapai dengan cara...

5 Dampak inventory terhadap transportation berpengaruh kepada

6 Sebesar apa dampak inventory terhadap transportation akan

meningkatkan lead time?

C. Defect

Kuesioner Hubungan Defect dan Over Production (D_O)

No Pertanyaan

1 Apakah defect mengakibatkan atau menghasilkan over
production

2 Bagaimana jenis hubungan antara defect dan over production?

3 Dampak terhadap over production karena defect
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4 Menghilangkan dampak defect terhadap over production dapat
dicapai dengan cara...

5 Dampak defect terhadap over production berpengaruh kepada

6 Sebesar apa dampak defect terhadap over production akan

meningkatkan lead time?

Kuesioner Hubungan Defect dan Inventory.(D_I)

No Pertanyaan

1 Apakah defect mengakibatkan atau menghasilkan inventory
2 Bagaimana jenis hubungan antara defect dan inventory?
3 Dampak terhadap,inventory karena defect
4 Menghilangkan dampak defect terhadap inventory dapat dicapai

dengan cara...

5 Dampak defect terhadap.nventory berpengaruh kepada
6 Sebesar apa dampak defect terhadap inventory akan

meningkatkan lead time?

Kuesioner Hubungan Defect dan Motion (D_M)

No Pertanyaan

1 Apakah defect mengakibatkan atau menghasilkan motion

2 Bagaimana jenis hubungan antara defect dan motion?

3 Dampak-terhadap motion karena-defect

4 Menghilangkan dampak defect terhadap motion dapat dicapai
dengan cara...

5 Dampak defectterhadap motion berpengaruh kepada

6 Sebesar apa dampak defect terhadap motion akan meningkatkan

lead time?

Kuesioner Hubungan Defect dan Transportation (D_T)

No Pertanyaan

1 Apakah.defect mengakibatkan atau menghasilkan transportation

2 Bagaimana jenis hubungan antara defect dan transportation?

3 Dampak terhadap transportation karena defect

4 Menghilangkan dampak defect terhadap transportation dapat
dicapai dengan cara...

5 Dampak defect terhadap transportation berpengaruh kepada

6 Sebesar apa dampak defect terhadap transportation akan

meningkatkan lead time?
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Kuesioner Hubungan Defect dan Waiting (D_W)

No Pertanyaan

1 Apakah defect mengakibatkan atau menghasilkan waiting

2 Bagaimana jenis hubungan antara defect dan waiting?

3 Dampak terhadap waiting karena defect

4 Menghilangkan.dampak defect terhadap waiting dapat dicapai
dengan‘cara...

5 Dampak defect terhadap waiting berpengaruh kepada

6 Sebesar apa dampak defect terhadap waiting akan meningkatkan

lead time?

D. Motion

Kuesioner Hubungan Motion dan Inventory (M._I)

No Pertanyaan

1 Apakah motion- mengakibatkanatau menghasilkan inventory
2 Bagaimana jenis hubungan antara.motion dan inventory?
3 Dampak terhadap inventory karena motion
4 Menghilangkan dampak motion terhadap inventory dapat dicapai

dengan cara...

5 Dampak motion terhadap inventory berpengaruh kepada
6 Sebesar apa dampakmotion terhadap inventory akan

meningkatkan lead time?

Kuesioner Hubungan Motion dan Defect (M_D)

No Pertanyaan

1 Apakah motion mengakibatkan atau menghasilkan defect
2 Bagaimana jenis hubungan antara motion dan defect?
3 Dampak terhadap defect karena motion
4 Menghilangkan dampak.motion.terhadap.defect dapat dicapali

dengan cara::

5 Dampak motion terhadap defect berpengaruh kepada
6 Sebesar apa dampak motion terhadap defect akan meningkatkan

lead time?

Kuesioner Hubungan Motion dan Process (M_P)

No Pertanyaan
1 Apakah motion mengakibatkan atau menghasilkan process
2 Bagaimana jenis hubungan antara motion dan process?
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3 Dampak terhadap process karena motion

4 Menghilangkan dampak motion terhadap process dapat dicapai
dengan cara...

5 Dampak motion terhadap process berpengaruh kepada

6 Sebesar apa dampak motion terhadap process akan

meningkatkan lead time?

Kuesioner Hubungan Motion dan Waiting (M_W)

No Pertanyaan

1 Apakah motion mengakibatkan atau menghasilkan waiting

2 Bagaimana jenis hubungan antara motion dan waiting?

3 Dampak terhadap waiting karena motion

4 Menghilangkan dampak motion terhadap waiting dapat dicapai

dengan cara...
5 Dampak motion terhadap waiting berpengaruh kepada
6 Sebesar apa dampak motion terhadap waiting akan

meningkatkan lead time?

E.
Transportasi
Kuesioner Hubungan Transportation dan Over Production (T _O)
No Pertanyaan
1 Apakah transportation mengakibatkan atau menghasilkan over
production
2 Bagaimana jenis hubungan antara transportation dan over
production?
3 Dampak terhadap over production karena transportation
4 Menghilangkan dampak transportation terhadap over production
dapat dicapai dengan cara...
5 Dampak transportation terhadap over production berpengaruh
kepada
6 Sebesar apa dampak transportation terhadap over production

akan meningkatkan lead time?

Kuesioner Hubungan Transportation dan Inventory (T_I)

No Pertanyaan

1 Apakah transportation mengakibatkan atau menghasilkan
inventory

2 Bagaimana jenis hubungan antara transportation dan inventory?

3 Dampak terhadap inventory karena transportation

4 Menghilangkan dampak transportation terhadap inventory dapat

dicapai dengan cara...
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Dampak transportation terhadap inventory berpengaruh kepada

Sebesar apa dampak transportation terhadap inventory akan
meningkatkan lead time?

Kuesioner Hubungan Transportation dan Defect (T..D)

No Pertanyaan

1 Apakah transportation mengakibatkan atau menghasilkan defect

2 Bagaimana jenis hubungan antara transportation dan defect?

3 Dampak terhadap defect karenaitransportation

4 Menghilangkan dampak transportation terhadap defect dapat
dicapai dengan cara...

5 Dampak transportation terhadap defect berpengaruh kepada

6 Sebesar apa dampak transportation terhadap defect akan

meningkatkan lead time?

Kuesioner Hubungan Transportation dan Motion (T M)

No Pertanyaan

1 Apakah transportation mengakibatkan atau menghasilkan motion

2 Bagaimana jenis hubungan antara transpartation dan-motion?

3 Dampak terhadap motion karena transportation

4 Menghilangkan dampak transportation terhadap motion dapat
dicapai dengan cara...

5 Dampak transportation terhadap motion berpengaruh kepada

6 Sebesar apa dampak transportation terhadap motion akan

meningkatkan lead time?

Kuesioner Hubungan Transportation dan Waiting (T_\W)

No Pertanyaan

1 Apakah transportation mengakibatkan atau menghasilkan
waiting

2 Bagaimana.jenis hubungan antara transportation dan.waiting?

3 Dampak terhadap waiting karena transportation

4 Menghilangkan dampak transportation terhadap waiting dapat
dicapai dengan cara...

5 Dampak transportation terhadap waiting berpengaruh kepada

6 Sebesar apa dampak transportation terhadap waiting akan

meningkatkan lead time?

F. Process
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Kuesioner Hubungan Process dan Over Production

No Pertanyaan

1 Apakah process mengakibatkan atau menghasilkan over
production

2 Bagaimana jenis hubungan antara process dan over production?

3 Dampak terhadap.over production karena process

4 Menghilangkan dampak process terhadap over production dapat
dicapai dengan cara...

5 Dampak process terhadap over production berpengaruh kepada

6 Sebesar apa dampak process terhadap. over production akan

meningkatkan lead time?

Kuesioner Hubungan Process dan Inventory (P_I)

No Pertanyaan

1 Apakah process mengakibatkan atau menghasilkan inventory
2 Bagaimana jenis hubungan antara process dan inventory?
3 Dampak terhadap inventory karena process
4 Menghilangkan dampak process terhadap inventory dapat

dicapai dengan cara...

5 Dampak process terhadap inventory berpengaruh kepada
6 Sebesar apa dampak process terhadap inventory akan

meningkatkan lead time?

Kuesioner Hubungan Process dan Defect (P_D)

No Pertanyaan

1 Apakah process mengakibatkan atau menghasilkan defect
2 Bagaimana jenis hubungan antara process dan defect?
3 Dampak terhadap defect karena process
4 Menghilangkan dampak process terhadap defect dapat dicapai

dengan cara...

5 Dampak-process terhadap defect berpengaruh kepada
6 Sebesar apa dampak process terhadap defect akan meningkatkan

lead time?

Kuesioner Huubungan

Process dan Motion (P_M)

No Pertanyaan
1 Apakah process mengakibatkan atau menghasilkan motion
2 Bagaimana jenis hubungan antara process dan motion?
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3 Dampak terhadap motion karena process

4 Menghilangkan dampak process terhadap motion dapat dicapai
dengan cara...

5 Dampak process terhadap motion berpengaruh kepada

6 Sebesar apa dampak process terhadap motion akan

meningkatkan lead time?

Kuesioner Hubungan Process dan Waiting (P_W)

No Pertanyaan

1 Apakah process mengakibatkan atau menghasilkan waiting
2 Bagaimana jenis hubungan antara process dan waiting?
3 Dampak terhadap waiting karena process
4 Menghilangkan dampak process terhadap waiting dapat dicapai

dengan cara...

5 Dampak process terhadap waiting berpengaruh kepada
6 Sebesar apa dampak process terhadap waiting akan

meningkatkan lead time?

G. Waiting

Kuesioner Hubungan Waiting dan Over Production (W.0O)

No Pertanyaan

1 Apakah waiting mengakibatkan atau menghasilkan over
production

2 Bagaimana jenis hubungan antara waiting dan over production?

3 Dampak terhadap over production‘karena waiting

4 Menghilangkan dampak waiting terhadap over production dapat
dicapai dengan cara...

5 Dampak waiting terhadap over production berpengaruh kepada

6 Sebesar apa dampak waiting terhadap over production akan

meningkatkan lead time?

Kuesioner Hubungan Waiting dan‘Inventory.(W._1)

No

Pertanyaan

Apakah waiting mengakibatkan atau menghasilkan inventory

Bagaimana jenis hubungan antara waiting dan inventory?

Dampak terhadap inventory karena waiting

Bl W N

Menghilangkan dampak waiting terhadap inventory dapat
dicapai dengan cara...

Dampak waiting terhadap inventory berpengaruh kepada
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Kuesioner Hubungan Waiting dan Defect (W_D)

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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Pertanyaan Tipe Kategori | Jawaban
Pertanyaan

Kategori: Man

1 | Apakah pihak manajemen sering melakukan To Metion B
pemindahan operator untuk semua pekerjaan
(mesin) sehingga satu jenis pekerjaan-dapat
dilakukan oleh berbaagai operator?

2 | Apakah supervisor menetapkan standar untuk From Motion B
jumlah waktu dan kualitas pelayanan?

3 | Apakah pengawasan untuk pekerjaan shift From Defect B
malam sudah cukup?

4 | Apakah adalangkah positifiuntuk meningkatkan | From Motion B
semangat kerja?

5 | Apakah ada pelatihan untuk operator baru? From Mation B

6 | Apakah operator memiliki rasa tanggung jawab From Defect B
terhadap pekerjaannya?

7 | Apakah perlindungan keselamatan kerja From Process B
(penggunaan APD) sudah dimanfaatkan.di area
kerja?

Kategori: Machine

8 | Apakah pengujian terhadap efisiensi-mesin dan From Process B
pengujian standar spesifikasi sudah dilakukan
secara berkala?

9 | Apakah beban kerja untuk setiap mesin dapat To Waiting B
diprediksi dengan jelas?

10 | Ketika dalam sekali sekali suatu mesin telah From Process B
dipasang, apakah ada tindak lanjut untuk
melihat apabila mesin bekerja berdasarkan
spesifikasinya?

11 | Apakah kapasitas peralatan cukup untuk From B
mengangkat pekerjaan yang paling:berat? Transportation

12 | Apakah kebijakan menekan operator untuk From A
mengerjakan lebih banyak dalam rangka overproduction
mencapai pemanfaatan mesin terbaik?

13 | Apakah mesin sering berhenti karena gangguan From Waiting A
mekanis?

14 | Apakah peralatan yang diperlukan sudah From Waiting B
tersedia dan cukup untuk tiap proses?

15 | Apakah pada saat proses berlangsung waktu To Defect A
setup lama dan menyebabkan penundaan
terhadap aliran proses?

16 | Apakah terdapat perkakas yang tidak To Defect A
terpakai/rusak di tempat kerja?

17 | Apakah dilakukan pertimbangan untuk From Process B
mengurangi frekuensi dan setup dengan
penyesuaian penjadwalan dan desain?

Kategori: Method

18 | Apakah tersedia area untuk menghindari To B
kemacetan lalu lintas process? Transportation

19 | Apakah ada sistem penomoran pada proses From Motion B

berlangsung?
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20 | Apakah ruang penyimpanan digunakan secara From Waiting
efektif?

21 | Apakah jadwal pelayanan dikomunikasikan To Defect
kepada setiap pekerja, sehingga jadwal
dipahami secara luas?

22 | Apakah terdapat SOP dalam pengoperasian From Motion
setiap mesin?

23 | Apakah terdapat waktu standar yang diterapkan From Motion
untuk setiap kegiatan?

24 | Apabila suatu penundaan (delay) ditentukan, To waiting
apakah penundaan tersebut.dikomunikasikan ke
seluruh bagian yang ada?

25 | Apakah ada prosedur untuk inspeksi proses? To defect

26 | Apakah standarkerja mempunyaio:tujuan yang From Motion
jelas dansspesifik?

27 | Apakah ketidakseimbangan kerja dapat From Over
diprediksi? production

28 | Apakah prpsedur kerja yang sudah ada mampu From Process
menghilangkan pekerjaan yang tidak perlu-atau
berlebihan?

29
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