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Abstrak— PT Hino Motors Manufacturing Indonesia terdapat aktivitas tidak bernilai tambah (NVA) atau pemborosan
(waste) akan mengakibatkan pemakaian sumber daya mulai energi, sumber daya manusia dan waktu yang semakin tinggi,
maka proses produksi tersebut tidak efisien. Salah satu metode untuk meminimalkan waste pada proses produksi adalah
Lean Manufacturing yang berfungsi sebagai usaha untuk meningkatkan efisiensi waktu proses produksi serta dilakukan
identifikasi pemborosan dengan Value Stream Mapping (VSM). Perhitungan biaya dengan pendekatan cost integrated value
stream Mapping pada proses produksi Propeller shafti di PT Hino Motor Manufacturing Indonesia menghasilkan beberapa
hasil sebagai berikut (per unit produk); Production Lead time berkurang dari 31,38 hari menjadi 22,6 hari atau turun
sebanyak 8,78 hari, Total cycle time berukurang dari 67,8 menit menjadi 64,35 menit atau turun sebanyak 3,45 menit, Total
value added cost atau production cost berkurang dari Rp.130.070,61 menjadi Rp.106.070,61 atau turun sebanyak Rp.
24.000,00, Total non value added cost berkurang dari Rp. 949.929,39 menjadi Rp. 925.929,39 atau turun sebanyak Rp.
24.000,00 dan Jarak tempuh berkurang dari 102 meter menjadi 90 meter atau turun sebanyak 12 meter.

Kata Kunci—Lean Manufacturing, Value Stream Mapping, Future Stream Mapping

Abstract — PT Hino Motors Manufacturing Indonesia there are activities that are not value added (NVA) or waste (waste)
which will result in the use of resources starting from energy, human resources and time which is getting higher, so the
production process is not efficient. One method to minimize waste in the production process is Lean Manufacturing which
functions as an effort to increase the time efficiency of the production process and identify waste using Value Stream
Mapping (VSM). The cost calculation using a cost integrated value stream Mapping approach in the Propeller shafti
production process at PT Hino Motor Manufacturing Indonesia produces the following results (per unit product);
Production Lead time decreased from 31.38 days to 22.6 days or decreased by 8.78 days, Total cycle time measured from
67.8 minutes to 64.35 minutes or decreased by 3.45 minutes, Total value added cost or production cost was reduced from
Rp. 130,070.61 to Rp. 106.070.61 or decreased by Rp. 24.000,00, Total non value added cost is reduced from Rp.
949,929.39 to Rp. 925,929.39 or a decrease of Rp. 24.000,00 and the distance traveled is reduced from 102 meters to 90
meters or decreased by 12 meters.
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waktu yang semakin tinggi, maka proses produksi tersebut
tidak efisien. Pada table diatas menunjukkan terdapat nya
waktu proses yang masih belum efektif dan efisien serta
mengalami kenaikan dan turun pada saat waktu proses
beroperasi berjalan. Table diatas juga masih terdapat
kecacatan pada produk yang dihasilkan sehingaga masih
banyak pemborosan yang terjadi pada departemen tersebut.
Pada departemen tersebut juga belum melakukan pemetaan
aliran proses produksi sehingga masih terdapatnya aktivitas
yang tidak perlu dilakukan.

Salah satu metode untuk meminimalkan waste
pada proses produksi adalah Lean Manufacturing yang
berfungsi sebagai usaha untuk meningkatkan efisiensi
waktu proses produksi serta dilakukan identifikasi
pemborosan dengan Value Stream Mapping (VSM).

Il. METODE DAN PROSEDUR

Dalam penelitian ini merupakan penelitian dengan
pendekatan kualitatif menggunakan analisis kuantitatif
untuk beberapa data yang berupa hasil observasi atau
record dari perusahaan. Peneliti berusaha memahami lebih
mendalam mengenai fenomena yang terjadi yang dirasakan
oleh para partisipan atau informan.

Peneliti melakukan observasi langsung dan penggalian
informasi terhadap lingkup penelitian dengan cara
interview dari sumber-sumber yang telah dipastikan
mengetahui informasi yang dibutuhkan oleh peneliti.
Informan yang terpilih yaitu bagian Dept. Machining
Propeller Shaft yang mengetahui proses produksi PT Hino
Motors Manufacturing Indonesia. Kondisi proses produksi
yang sudah ada akan dianalisis dan dibuat rekomendasi
perbaikan untuk meningkatkan produktivitas sistem
produksi dan mengurangi waste pada proses produksi.

1. HASIL

A. Current cost integrated value stream map
Berikut ini adalah analisis Lead time yang ada
pada current cost integrated value stream map untuk
produk propeller shaft PT. Hino Motor Manufacturing

Indonesia.

1. Total production Lead time sebesar 31,38 hari
dengan biaya inventory sebesar Rp. 109.100,00.
Hal ini dapat dilihat karena banyak terdapat
inventory sepanjang proses produksi baik yang
berupa bahan baku dari gudang bahan baku, WIP
diantara workstation dan finished good di gudang
barang jadi, hal tersebut juga menggambarkan
masih  banyaknya potensi untuk dilakukan
perbaikan.

2. Lead time terlama teradapat pada inventory yang
pertama yaitu 13,33 hari dan biaya inventory
sebesar Rp. 25.000. Inventory ini berupa bahan
baku yang berada dalam gudang bahan baku dari
pemasok yang dilakukan seminggu sekali yaitu
sebanyak 1000 unit.

3. Lead time kedua terdapat inventory kedua selama
6,66 hari dengan biaya inventory sebesar Rp.
15.000. Inventory ini berupa WIP yang terdapat
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diantara proses washing dan welding. Jumlah
WIP yang terdapat diantara proses washing dan
welding sebanyak 500 unit. Hal ini terjadi karena
pada saat proses pengelasan banyak bahan baku
yang tidak sempurna sehingga produk tidak
menyatu dengan baik dan harus melakukan
proses berulang-ulang.

4. Lead time ketiga vyaitu pada area antara
workstation welding dan fitting press selama 5,06
hari dengan biaya inventory sebanyak Rp.
58.900. Hal ini dikarenakan pada workstation
fitting press harus melakukan pemrosesan pada
produk yang sesudah pengelasan dan harus hati-
hati agar produk yang sudah dilas tidak rusak.

5. Lead time keempat yaitu balancing dan painting
selama 3,73 hari dengan biaya inventory
sebanyak Rp. 4.200. Hal ini dikarenakan pada
saat proses painting produk tidak langsung
diproses melainkan produk harus melawati tahap
pengamplasan agar pada saat produk di painting
merata dengan sempurna.

6. Lead time terakhir yaitu pada saat sub assy frame
dan final inspection sebesar 2,66 hari dengan
biaya inventory sebesar Rp. 6.000. Hal tersebut
dikarenakan terjadi banyak penumpukan barang
jadi atau finished good di area final inspection
yang menunggu untuk dilakukan pengecekan
ulang terhadap suatu produk dikarenakan minim
nya operator pada area final inspection.

B. Analisis Future cost integrated value stream map
1. Continuous flow

Berdasarkan konsep lean, disuahakan aliran nilai
mengalir dalam satu aliran yang continuous. Oleh
karena itu dalam future state map ini diusulkan
setiap workstation yang ada dijadikan dalam suatu
aliran. Namun yang dijadikan satu aliran pada
kegiatan  produksi di PT Hino  Motor
Manufacturing Indonesia adalah ketiga line dari
tiga workstation diketiga yaitu fitting press, sub
assy, balancing dan painting. Penerapan
Continuous flow ini pada ketiga workstation ini
adalah dengan menambahkan conveyor agar
material bisa berjalan.

Penerapan  Continuous  flow ini  dapat
menghilangkan ~ WIP  sebanyak 380 unit,
pengurangan cycle time sebesar 207,1 detik dari
891 detik menjadi 684,0 detik. Jarak transportasi
juga berkurang sebanyak 7m serta terjadinya
penurunan inventory cost sebannyak Rp. 58.900.
Selain itu penerapan dari Continuous flow ini juga
dapat menghemat Lead time selama 5,06 hari. Hal
tersebut dapat dicapai jika dengan penerapan
Continuous flow yang memerlukan line balancing
dan conveyor sebagai penghubung antar
workstation.

2. Pergantian jadwal pengiriman bahan baku
Untuk dapat menerapkan konsep lean maka
perlu kerjasama dengan pihak supplier agar
pengiriman bahan baku ke gudang bahan baku



tidak lagi dilakukan perminggu dengan Lead time 6
hari yang mengabikatkan terjadinya penumpukan
bahan baku didalam gudang bahan baku yang
merupakan pemborosan karena membutuhkan
pemeliharaan dan memakan tempat untuk
menyimpannya. Untuk itu, pengiriman bahan baku
dilakukan secara satu minggu dua kali. Dengan
penerapan ini maka terjadi pengurangan biaya
inventory sebesar Rp. 12.500,00
3. Penggabungan kerja

Penggabungan kerja antara line fitting pres, sub
assy, balancing dan painting. Hal ini dilakukan
untuk melakukan efisiensi terhadap jumlah
operator. Dan juga berkaitan dengan efisiensi kerja
yang dijadikan disatu tempat tidak terpisah degan
workstation lainnya. Workstation yang
digabungkan disini bertujuan untuk tidak adanya
proses produksi yang menumpuk sehingga pada
proses produksi yang dilakukan fitting press, sub
assy, balancing dan panting dijadikan satu
workstation. Ketika hal ini dilakukan maka hasil
yang dapat dicapai yakni operator berkurang dari 4
orang menjadi 2 orang. Proses handling material
yang dilakukan pada workstation balancing dan
painting dapat dihilangkan, sehingga terjadi
pengurangan inventory cost sebesar Rp. 4.200. Dan
jarak transportasi berkurang sebanyak 5m. Selain
itu penerapan dari Continuous flow ini juga dapat
menghemat Lead time 3,73 hari.

Gambar 1.3
Future cost integrated value stream map produk
ropeller shaft
Sumber: Pengolahan Data

Perbandingan current dan future cost integrated value
stream

Setelah membuat current cost integrated value stream
map dan Future cost integrated value stream map dapat
dilihat dan dianalisis perbedaan yang tampak dari kedua
peta tersebut. Perbedaan tersebut dijelaskan dalam Tabel
1.2.
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Tabel 1.2
Perbandingan current dan future cost integrated value
stream
Bendnetine Toeal Myels Trmy!
; rroochior | dollwde | _ o0 | o s | T
Pebedamn | . . = Tl VAC | TolNVAC |
Lead Time Time Distance

i

£
e o) 20

110%
JL)S &

Iy | 878k

(1]
[2
(31
(4]

(5]

(6]

[71
(8]

IV. KESIMPULAN

1. Setelah dilakukan pengamatan pada proses
produksi di PT. Hino Motor Manufacturing
Indonesia  secara  keseluruhan waste yang
diprioritaskan untuk mendapat perhatian pada
proses produksi yaitu waste defect (cacat produk),
waiting (waktu tunggu), dan kreativitas karyawan
yang tidak dapat dimanfaatkan (underutilizing
people).

2. Perhitungan biaya dengan pendekatan cost
integrated value stream Mapping pada proses
produksi Propeller shafti di PT. Hino Motor

Manufacturing Indonesia menghasilkan

beberapa hasil sebagai berikut (per unit produk):

a.Production Lead time berkurang dari 31,38 hari
menjadi 22,6 hari atau turun sebanyak 8,78
hari.

b.Total cycle time berukurang dari 67,8 menit
menjadi 64,35 menit atau turun sebanyak 3,45
menit.

c.Total value added cost atau production cost
berkurang dari Rp. 130.070,61 menjadi Rp.
106.070,61 atau turun sebanyak Rp. 24.000,00
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