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LAMPIRAN - LAMPIRAN

KUESIONER IDENTIFIKASI SEVEN WASTE

Dalam rangka penelitian ‘Penerapan Metode Lean Manufacturing Dalam
Upaya Mengeliminasi Waste Pada Proses Produksi Susu x di PT. XYZ’ maka
saya mengharapkan kesediaan dan bantuan Bapak untuk mengisi kuesioner yang

berkaitan dengan waste yang terjadi pada PT. XY Z.
Prosedur Pengisian Kuesioner:

1. Isi nama dan jabatan bapak ditempat yang telah disediakan diatas sebelah
Kiri

2. Mengerti dan memahami konsep identifikasi seven waste yang mungkin
terjadi pada sistem produk beserta indikator penilaian masing-masing
waste.

3. Setelah memahami konsep seven waste, maka isikanlah kuesioner dibawah
ini sesuai dengan indikator Kkriteria penilaian masing-masing waste yang
telah ditampilkan sebelumnya, berikut ini keterangan penilaian secara

menyeluruh :

Keterangan penilaian adalah :
1. Tidak pernah terjadi.
2. Jarang terjadi.
3. Cukup sering terjadi
4. Sering terjadi.
5. Sangat sering terjadi.
Berikan tanda silang (x) pada form penilaian yang dipilih sesuai

dengan waste yang sudah ada dalam kotak dibawabh ini.



1. Over Production (Produksi Berlebih)

Jenis waste ini berlangsung ketika produksi melebihi jumlah order yang

dipesan pelanggan, produk susu x yang melebihi jumlah biasanya diletakkan

sebelah area warehouse finishgood dan terjadi penumpukan produk.

Kriteria Indikator

1 Tidak terjadi produksi berlebih.

2 Terjadi produksi berlebih yang cukup kecil.

3 Terjadi produksi berlebih yang sedang, tetapi masih dalam batas
toleransi.

4 Terjadi produksi berlebih yang tinggi, produk berlebih dapat
digunakan pada penjualan lain hari.

5 Terjadinya produksi berlebih sangat tinggi, produk berlebih tidak
dapat dijual kembali.

2. Defect (cacat produk)

Jenis pemborosan ini terjadi karena kecacatan atau kegagalan produk pada

proses filling, produk cacat bisa ditemui di area cut open seberapa banyak

produk cacat itu terjadi.

Kriteria Indikator

1 Kegagalan produk tidak pernah terjadi yang dapat merugikan
perusahaan.

2 Kegagalan produk kecil dan tidak berpengaruh terhadap
perusahaan.

3 Kegagalan produk sedang tetapi masi dalam batas toleransi.

4 Kegagalan produk tinggi yang dapat mempengaruhi penghasilan
perusahaan.

5 Kegagalan produksi sangat tinggi mengakibatkan gangguan mesin
hingga mesin berhenti dan kerugian perusahaan semakin
bertambah.




3.

Inventory (Penyimpanan Berlebih)

Jenis pemborosan terjadi karena persediaan berlebih, persediaan termasuk

waste dalam proses produksi yang berlebih karena produk yang tidak terjual

dibutuhkan area penyimpanan.

Kriteria Indikator

1 Sama sekali tidak terjadi waste inventory.

2 Terjadi waste inventory (produk berlebih) yang cukup kecil.

3 Terjadi waste inventory (produk berlebih) yang sedang, tetapi
masih dalam tahap wajar.

4 Terjadi waste inventory (produk berlebih) yang cukup tinggi
sehingga terjadi penumpukan produk.

5 Terjadinya waste inventory (produk berlebih) yang sangat tinggi

sehingga menyebabkan penumpukan produk dan produk sudah

mengalami masa expired.

4. Innaproprate Processing (Proses Berlebih)

Jenis pemborosan yang terjadi karena tidak tepatan dalam berproduksi yang

menyebabkan penambahan waktu yang tidak diperlukan seperti rework susu

UHT yang komposisinya tidak sesuai dengan spesifikasi yang telah

ditentukan perusahaan.

Kriteria Indikator

1 Sama sekali tidak terjadi proses tambahan atau rework.

2 Terjadi proses tambahan dengan jumlah yang cukup kecil.

3 Terjadi proses tambahan dengan jumlah sedang dan menimbulkan
gangguan minor saat proses produksi berlangsung.

4 Terjadi proses tambahan dengan jumlah tinggi dan menimbulkan
gangguan sedang dilini produksi.

5 Terjadi proses tambahan dengan jumlah sangat tinngi dan

menimbulkan tambahan waktu dalam proses produksi serta
melakukan adjustment material hingga spesifikasi susu sesuai

standard.




5. Transportation (Perpindahan)

Waste jenis ini meliputi pemindahan bahan baku produk jadi ataupun belum

jadi.
Kriteria Indikator
1 Tidak terjadi transportasi lebih.
2 Tidak terjadi transportasi berlebih yang cukup tinggi.
3 Terjadi transportasi berlebih yang sedang.
4 Terjadi transportasi berlebih yang cukup tinggi, sehingga
menimbulkan gangguan pada proses selanjutnya.
5 Terjadi transportasi berlebih yang sangat tinggi, sehingga
menimbulkan gangguan major pada lini produksi.

6. Waiting (Waktu Tunggu)

Jenis pemborosan yang terjadi karena proses yang terlalu lama sehingga

mengakibatkan operator menunggu aliran komponen produksi disetiap lini

produksi.
Kriteria Indikator
1 Tidak terjdi waktu tunggu.
2 Terjadi waktu tunggu cukup Kkecil, tetapi tidak menimbulkan
gangguan pada lini produksi.
3 Terjadi waktu tunggu yang sedang tetapi masih dalam batas
toleransi.
4 Terjadi waktu tunggu yang cukup tinggi, sehingga menimbulkan
gangguan pada proses berikutnya.
5 Terjadinya waktu tunggu yang sangat tinggi yang menyebabkan
proses produksi tidak berjalan dengan sempurna dan idle time
yang panjang.

7. Motion (Gerakan)

Jenis pemborosan yang terjadi kerena terjadinya pergerakan yang tidak

seharusnya terjadi sepanjang proses value stream.

Kriteria Indikator
1 Sama sekali tidak terjadi waste motion.
2 Terjadi waste motion dalam jumlah cukup kecil.




3 Terjadi waste motion yang sedang.

4 Terjadi waste motion yang cukup tinggi sehingga proses produksi
terhambat.
5 Terjadinya waste motion yang sangat tinggi seperti pengadukan

bahan baku yang membutuhkan waktu yang cukup lama dan dapat
mempengaruhi banyaknya waktu yang terbuang dalam proses

produksi.

Hasil Kuesioner pada tabel dibawah ini

Kriteria Frekuensi Bobot
No. Waste 1 2 3 | 4 5 | Skor | Average

1 | Overproduction 8 3 0 0 0 14 0.93
2 | Waiting 0 7 4 0 0 26 1.73
3 | Transportation 0 0 3 6 2 43 2.86
4 | Inappropriate Processing | 0 4 6 1 0 30 2

5 | Inventory 9 2 0 0 0 13 0.86
6 | Motion 0 0 1 3 7 50 3.33
7 | Defect 0 0 0 0 | 11 55 3.66




Tabel Process Activity Mapping (PAM)

No Proses Mesin/ | Jarak | Waktu | Jml Kategori
Produksi Alat (s) Opt VA/NVA/NNVA
1 | Pengambilan
BB Minor dan| handpallet |50 m| 900 1 NNVA
Mayor
2 | Penimbangan| Timbangan [30 m| 300 -
BB susu Truk VA
3 Mengaduk pengaduk | 5m | 120
BB susu NVA
Cek 1
4 komposisi Milco Scan - 1800 NNVA
BB susu
5 | Transfer BB Pompa 1m | 360
susu LO01 VA
Clarifier 10
6 | Pasteurisasi dan m | 21600 VA
Separator 2
Mengaduk Plat besi
7 cream yang sudah | 10 300 NVA
supaya tidak | dimodifikasi | m
menggumpal
Penuangan
8 BB mayor Scanima 5m | 1800 | 7 NNVA
minor
9 Mixing Mixerdan |8m | 2700 | 2
thermiser VA
10 Cek
komposisi Milcoscan | 5m | 1800 | 1 NNVA
After mixing
11 | Sterilisasi UHT 2m | 1350 | 1 VA
Strelisazion
12 Filling Filling 17 | 1800 | 1 VA
machine m
13 Packing Packing 3m | 1800 | 1 VA
machine
14 Cek
komposisi Milcoscan | 5m | 1800 | 1 NNVA




dan fisik
kemasan
15 | Pemberian Coding Im 30 NNVA
kode machine
16 | Pemindahan
Produk susu ASRS 29 | 180 \ NNVA
UHT ke M
warehouse
17 | Pemindahan
Produk
reject ASRS 42 | 240 NVA
ke area m
cut open
Tabel Perhitungan PAM
Kategori kegiatan Jumlah Aktivitas Waktu (s)
Operasi 7 29910
Transportasi 2 1140
Delay 4 2250
Inspeksi 3 5400
Storage 1 180
Total 17 38880
Kategori kegiatan Jumlah Aktivitas Waktu (s)
NNVA 7 8310
NVA 3 660
VA 7 29910
Total 17 38880
Presentase
Kategori kegiatan Jumlah Aktivitas Waktu (s)
VA 41.7 % 76.9 %
NNVA 41.7 % 21.3%
NVA 17.6 % 1.69 %
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