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Abstrak
Upaya Mengurangi Waktu Kerja Quality Control Akibat Traceback Produk
Ampouledi PT. Schott Igar Glass dengan M etode Value Stream Mapping

Perkembangan industri saat ini memacu perusahaan untuk meningkatkan
tingkat produktivitasnya. Khususnya pada perusahaan manufaktur yang diminta
untuk terus menerus meningkatkan hasil produksinya. Lean manufacturing
menawarkan metode, aat dan program heuristik untuk meningkatkan
produktivitas di bidang manufaktur. PT . Schott Igar Glass mampu meningkatkan
kinerja perusahaannya melalui lean manufacturing. Penelitian ini  bertujuan
menganalisis waste dengan metode value stream mapping dan menyesuaikan
waktu kerja QC berdasarkan waktu kerja yang tersedia dan jumlah mesin yang
mampu dihandle QC Ampoule sehingga dapat menurunkan jumlah trace back.
Traceback merupakan pemeriksaan kembali dari produk yang telah direlease oleh
QC. Ketidakseimbangan jumlah mesin yang diperiksa oleh QC dengan waktu
kerja yang tersedia mengakibatkan adanya kelolosan produk cacat sehingga
jumlah trace back pun semakin besar. Untuk itu proses tersebut harus
diminamalisir supaya tercipta perusahaan yang lean.

Value stream mapping adalah tool grafik dalam lean manufacturing yang
membantu melihat flow material dan informas saat produk berjalan melaui
keseluruhan bisnis proses yang menciptakan value mulai dari raw material sampai
diantar ke customer. Value stream mapping mampu memvisualisasikan aliran
produk dan mengidentifikasi waste. Value stream mapping juga membantu untuk
memprioritaskan masalah yang akan diselesaikan. Dengan melakukan perincian
aktivitas dan mengelompokannya berdasarkan aktivitas yang bernilai tambah dan
yang tidak bernilai tambah dari current state map hingga future state map,
didapatkan hasil penurunan lead time dari 14,737.71 menit menjadi menjadi
3,955.85 menit atau turun sebesar 73.16%, penurunan jumlah mesin yang
dihandle QC dari 10 mesin menjadi 7 mesin, penurunan jumlah trace back dari 40
master box/bulan menjadi 10 master box/bulan atau turun sebesar 75% per bulan
dan penurunan biaya operasional manpower sebesar 3,179,600 per bulan.

Kata kunci : lean manufacturing, value stream mapping, pengukuran waktu kerja
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Abstract
Efforts to Reduce Quality Control Work Time due to Traceback Ampoule

Product at PT. Schott Igar Glass with Value Stream Mapping Method

Developments of the industry today have to companies to increase their
productivity levels. Especially in manufacturing companies that are required to
continuously improve their production. Lean manufacturing offers heuristic
methods, tools and programs to improve productivity in manufacturing. PT.
Schott Igar Glass is able to improve the company's performance through lean
manufacturing. This study aims to analyze the waste by value stream mapping
method and adjust the QC working time based on available working time and the
number of machines capable of handling QC Ampoule so as to reduce the number
of trace back. Traceback is a re-examination of products that have been released
by QC. The imbalance of the number of machines examined by QC with the
available work time resulted in the breakdown of defective products so that the
amount of trace back was even greater. For that process must be minimized in
order to create a lean company.

Value stream mapping is a chart tool in lean manufacturing that helps
view material flow and information as the product runs through the entire
business process that creates value from raw material to delivery to the customer.
Value stream mapping is able to visualize product flow and identify waste. Value
stream mapping also helps to prioritize issues to be solved. By doing the activity
detailed and categorized them based on the activity value-added and non-value
added of the current state map to the future state map, showed a decrease in lead
time of 14,737.71 minutes to be 3,955.85 minute or a decrease of 73.16%, a
decrease in the number of machines is handled QC of 10 machine to 7 machines,
a decrease in the number of the trace back of 40 master boxes / month to 10
master box / month or a decrease of 75% per month and a decrease of manpower
operating costs by Rp 3,179,600 per month.

Keywords: lean manufacturing, value stream mapping, work time measurement
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