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Lean service adalah sekumpulan metode dan peralatan yang digunakan untuk meminimasi
biaya, memperbaiki performance, mengurangi waktu tunggu, serta mengeliminasi waste agar
kualitas jasa yang dihasilkan dapat maksimal. Waste yang terjadi dalam proses pelayanan jasa
loading steel plate akan memberikan dampak keterlambatan pelayanan ataupun cacat dalam
prosedur pelayanan. Waste yang terjadi di dalam proses ini perlu dihilangkan atau

Keywords: diminimasikan untuk membuat proses pelayanan menjadi lebih baik dan tidak merugikan

Lean Service

pihak perusahaan. Tujuan penelitian ini adalah mengidentifikasi urutan waste tertinggi hingga

ECAiSAT terendah, mengidentifikasi faktor-faktor dominan pada pemborosan, memberikan usulan
WAM perbaikan dan mengetahui nilai process cycle efficiency (PCE). Penelitian ini menerapkan Waste
Waste Assessment Model (WAM) untuk mengidentifikasi waste dan Value Analysis Stream Tools

(VALSAT) untuk melakukan pemilihan detail mapping tools yang digunakan sebagai analisis
perbaikan. Hasil penelitian menunjukkan bahwa pemborosan dengan nilai tertinggi sampai
terendah adalah Waiting (26,97%), Defects (19,88%), Motion (14,83%), Inventory (12,88%),

Transportation (10,36%),

Processing  (9,91%), dan Overproduction (5,16%). Faktor yang

menyebabkan pemborosan dominan adalah kargo masih dalam proses pendinginan yang
menyebabkan proses loading steel plate terhambat. Nilai PCE saat ini sebesar 46,25% dan usulan

sebesar 67,30% perbaikan ini meningkatkan nilai PCE sebesar 21,05%.

Journal of System Engineering and Management (JOSEAM) is
licensed under a Creative Commons Attribution-ShareAlike 4.0

International License (CC BY-SA).

1. Pendahuluan

Industri jasa pelabuhan memegang peranan penting
dalam sistem perdagangan saat ini. Proses bongkar dan muat
barang dalam industri jasa pelabuhan sangatlah pesat, karena
merupakan alur perdagangan internasional yang tidak
pernah berhenti beroperasi [1]. Bongkar muat adalah suatu
kegiatan yang dilakukan dengan memindahkan barang dari
dan ke kapal yang bertempat di pelabuhan [1], [2]. Kegiatan
bongkar muat di pelabuhan memegang peranan penting
untuk mengontrol pergerakan barang dalam perdagangan.
Pada proses kegiatan bongkar muat di pelabuhan memakan
waktu yang cukup panjang dan tidak selamanya berjalan
lancar. Terdapat kendala yang terjadi pada proses bongkar
muat, kendala ini menimbulkan proses yang tidak efektif,
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kendala ini terjadi karena banyaknya pemborosan atau waste
[3], [4]. Pemborosan ini menimbulkan demurrage dan
mengurangi pendapatan yang akan merugikan pihak
perusahaan bongkar muat.

PT XYZ adalah perusahaan jasa yang bergerak di bidang
bongkar muat kargo curah kering. PT XYZ mempunyai
dermaga sebanyak 7, yaitu dermaga D1.1- D1.8, D2, D3, D4.1
- D4.6, D5.1, D6.1, D7.1- D7.3. Dermaga tersebut mempunyai
kedalaman yang berbeda-beda dari yang terdangkal hingga
terdalam. Dermaga tersebut diperuntukkan untuk kargo
curah kering dimana kargo ini salah satunya yaitu steel plate.
Kegiatan bongkar muat di dermaga juga tidak terlepas dari
beberapa permasalahan yang akan timbul seperti adanya
pemborosan. Pemborosan (waste) merupakan aktivitas yang
tidak memberikan nilai tambah (value added) dalam proses
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bongkar muat tersebut perlu penindakan lebih lanjut dengan
meminimalisir atau bahkan menghilangkan pemborosan
untuk meningkatkan efisiensi suatu proses agar dapat
mempengaruhi kinerja suatu industri lebih baik [5].
Permasalahan yang biasa terjadi dalam kegiatan bongkar
ataupun muat dalam kontrak kerja dengan aktual tidak dapat
memenuhi sesuai target. Hal ini biasa disebut sebagai
demurrage. Terjadinya demurrage ini mengakibatkan proses
yang berulang dimana harus menambah hari untuk
melakukan aktivitas kegiatan loading hal ini membuat
kegiatan tersebut termasuk kedalam pemborosan Processing.
Kargo steel plate yang dimiliki oleh konsumen PT XYZ yaitu
PT ABC dimana PT ABC mempercayakan proses tersebut
kepada PT XYZ. Proses loading steel plate adalah proses
melakukan kegiatan muat steel plate dari truck menuju ke
dalam palka kapal untuk melakukan pengiriman kargo keluar
dari pelabuhan. Pada proses setiap bulannya selalu gagal
memenubhi target yang telah di tentukan. Dalam kontraknya
kegiatan tersebut selalu menjadi prioritas untuk di dahulukan
akan tetapi selalu mengalami demurrage di setiap bulannya
sehingga kegagalan PT XYZ dalam hal memenuhi target
kegiatan mengakibatkan PT XYZ harus membayar denda
kepada perusahaan pelayaran kapal. Kegagalan ini
disebabkan karena adanya pemborosan dalam kegiatan
prosesnya diantaranya pada proses menunggu, distribusi
kargo dan metode proses kargo PT ABC. Oleh karena itu,
diperlukan identifikasi Pemborosan (waste) yang paling
sering terjadi dalam upaya untuk meningkatkan efisiensi
kegiatan. Serta memperbaiki siklus aliran proses agar
terciptanya efisiensi pada proses tersebut.

Lean adalah suatu upaya terus-menerus untuk
menghilangkan pemborosan guna meningkatkan nilai
tambah [6]. Lean selalu mengedepankan customer wvalue
melalui peningkatan terus-menerus antara nilai tambah dan
pengurangan waste sehingga produktivitas suatu proses
dapat menjadi lebih efektif dan efisien [6], [7]. Konsep lean
service  berarti ~menciptakan nilai pada aktivitas,
menghilangkan waste yang hadir dalam proses pelayanan dan
membuat aliran nilai tambah. Lean service merupakan
pendekatan sistematik yang akan digunakan untuk
mengeliminasi pemborosan serta mengubah proses [8].

Pemborosan di industri jasa seperti dermaga bongkar
muat dapat dihilangkan dengan menerapkan lean service. Hal
ini dilakukan dengan cara mengidentifikasi dan mengurangi
pemborosan dengan perbaikan yang berkelanjutan. Metode
yang digunakan dalam mengidentifikasi pemborosan adalah
Waste Assessment Model (WAM) [9]. WAM merupakan suatu
model yang dikembangkan untuk meyederhanakan
pencarian dari permasalahan waste untuk mengidentifikasi
dalam mengeliminasi waste [9]. Dalam melakukan proses
kegiatan identifikasi pemborosan dapat menggunakan dua
buah cara yaitu Waste Relationship Matrix (WRM) untuk
mengetahui keterkaitan antara pemborosan yang ada dan
menggunakan Waste Assessment Questionnaire (WAQ) untuk
melakukan penilaian jenis pemborosan apa saja yang terjadi
dan bersifat dominan sekaligus mengkonfirmasi hasil temuan
pada saat observasi [10]. Setelah mendapatkan hasil akhir
pembobotan langkah selanjutnya yang dilakukan adalah
pemilihan detail mapping tools yang tepat sesuai dengan jenis
waste yang terjadi di perusahaan menggunakan tools Value
Stream Analysis Tools (VALSAT) [11], [12], [13].

Penelitian ~yang  dilakukan untuk menemukan
pemborosan paling tinggi dalam proses bongkar kayu log.
Didapatkan bahwa dari tujuh jenis waste yang diidentifikasi,
jenis waste yang paling berpengaruh dan memiliki tingkat
urgensi paling tinggi selama aliran proses berjalan adalah
Waste of Waiting (pemborosan yang diakibatkan oleh proses
menunggu) dengan persentase tertinggi diantara 6 waste
lainnya yaitu sebesar 17,1% [2]. Dalam penelitian lain
berupaya untuk mengidentifikasi waste dengan pendekatan
lean service [2]. Dalam penelitiannya peneliti melakukan
peningkatan efektivitas dengan melakukan identifikasi waste
dalam perbaikan proses pembongkaran peti kemas di PT
PELINDOTI [1].

Berdasarkan permasalahan yang terjadi di dermaga, maka
dalam permasalahan tersebut digunakan pendekatan lean
service dalam meminimalisir pemborosan yang terjadi pada
loading steel plate PT XYZ dengan menggunakan metode
WAM) dan VALSAT. WAM digunakkan untuk memudahkan
dan menyederhanakan pencarian permasalahan waste dengan
melakukan proses identifikasi melalui dua cara yaitu Waste
Relationship Matrix (WRM) dan Waste Assessment Quistionnaire
(WAQ) [14]. Langkah selanjutnya menggunakan metode
VALSAT agar dapat melakukan pemilihan fools dengan
melihat bobot nilai yang paling besar pada tools tersebut [11],
[12].

Pada permasalahan penelitian ini lean service digunakan
untuk mengoptimalkan alur proses loading steel plate yang
terjadi dengan adanya pemborosan dengan mengidentifikasi
jenis pemborosan dan menentukan pemborosan yang paling
banyak di temukan, kemudian memprioritaskan pemborosan
tersebut untuk meminimalisir tercapainya siklus proses yang
baik dan efisien dalam proses bongkar loading steel plate.

2. Metode dan material

Pada penelitian ini ada beberapa tahapan yang dilakukan.
Tahap pertama adalah mengidentifikasi Waste Relationship
Matrix (WRM) yang kemudian hasil dari WRM digunakan
untuk menghitung jumlah pembobotan dari masing-masing
waste  relationship  untuk  mengkonversi skor agar
mendapatkan nilai WRM sesuai tabel konversi. Langkah
selanjutnya adalah mengisi Waste Matrix Value sesuai dengan
nilai WRM dalam bentuk huruf tersebut berdasarkan
konversi agar setiap huruf menjadi angka dengan ketentuan
nilai yang di tetapkan.

Tahap selanjutnya adalah menghitung Waste Assesment
Quistionnaire (WAQ), yang dilakukan dengan menghitung
rata-rata hasil jawaban kuesioner WAQ dan menghitung nilai
sj dan fj. Kemudian menghitung hasil akhir dan membuat
perangkingan berdasarkan persentase nilai hasil akhir dari
tiap pemborosan (waste). Selanjutnya adalah menentukan
Value Stream Analysis Tools (VALSAT). Pada tahap ini adalah
melakukan penilaian waste dengan hasil akhir dari nilai
WAQ tersebut digunakan untuk pembobotan VALSAT,
kemudian mencari nilai pembobotan terbesar yang akan
digunakan dalam menentukan fools untuk mengevaluasi dan
menganalisis waste yang terjadi untuk mempermudah usulan
perbaikan pada proses loading steel plate. Langkah selanjutnya
adalah membuat Value Stream Mapping—Current State. Pada
tahap ini adalah tahap memulai pembuatan value stream
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mapping—current state dimana hal ini menggambarkan secara
keseluruhan mengenai alur loading steel plate existing.
Selanjutnya dilakukan pembuatan Process Activity
Mapping—Future State. Pada tahap ini adalah tahap membuat
Process Activity Mapping—Future State usulan ini dibuat untuk
menghilangkan aktivitas-aktivitas yang tidak memiliki nilai
tambah dalam proses loading steel plate. Membuat Value Stream
Mapping — Future State. Kemudian dilakukan pembuatan Value
Stream Mapping—Future state berdasarkan setelah adanya
usulan perbaikan mengenai aliran proses loading steel plate.
Langkah terakhir adalah menghitung Nilai Process Cycle
Efficiency (PCE) usulan. Tahap ini adalah tahap melakukan
perhitungan Process Cycle Efficiency (PCE) usulan dengan
membandingkan antara value added (VA) dan total lead time.

3. Hasil dan pembahasan
3.1. Kapasitas kegiatan loading steel

Tabel 1 merupakan hasil dari rekapitulasi kapasitas
kegiatan loading steel plate. Hasil rekapitulasi kinerja kapal
dapat diketahui bahwa pada bulan Juli-Desember 2021
selama enam bulan terdapat kapal yang bersandar dengan
proses loading steel plate sebanyak 42 kapal dalam
perhitungan. Total kapal yang mengalami demurrage dari
bulan Juli hingga Desember 2021 adalah sebanyak 12 kapal.

3.2. Identifikasi waste menggunakan kuesioner Waste Assessment
Model

Rekapitulasi dari identifikasi dan pengolahan kuesioner
Waste Assessment Model yang terdiri dari Waste Relationship
Matrix dan Waste Assessment Questionnaire [12], [15].
Kuesioner model Waste Relationship Matrix menggunakan cara
sebaran kuesioner yang dibagikan kepada pihak-pihak terkait
dalam proses loading steel plate. Cara ini bertujuan untuk
mengetahui hubungan antara tiap jenis waste. Kemudian
dilanjutkan dengan membuat pembobotan WRM dan
membuat waste relationship value [15]. Yasil rekapitulasi
jawaban responden dari kuesioner Waste Relationship Matrix
tersaji pada Tabel 2.

Waste Matrix Value merupakan matriks yang berisikan
huruf dari konversi rata-rata pembobotan WRM. Waste
Relationship Matrix (WRM) tersaji pada Tabel 3. Pada Tabel 3
diketahui hubungan antara waste satu dengan waste lain.
Huruf di dalam kolom kedua baris ketiga merupakan
relationship waste from O (Overproduction) to I (Inventory) atau
bisa diartikan waste Overproduction mempengaruhi waste

Tabel 1.
Rekapitulasi kapasitas kegiatan loading steel plate tahun 2021

Inventory dengan hubungannya adalah U (Unimportant). Nilai
konversi skor dari simbol huruf waste relationship matrix
(WRM) ke dalam bentuk angka yang di sesuaikan dengan
masing-masing simbol huruf dari tiap hubungan pada waste
tersebut. Masing masing huruf tersebut yaitu Huruf A =10, E
=8,1=6,0=4, U=2dan X =0. Hasil konversi angka tersebut
kemudian akan digunakan untuk perhitungan pembobotan
waste. Tabel 4 menyajikan Waste Matrix Value. Waste
Assessmenet  Questionnaire merupakan kuesioner dengan
penilaian menggunakan identifikasi waste yang terjadi pada
proses loading steel plate. Waste Assessment Questionnaire
(WAQ) dibagi dalam dua jenis kelompok pertanyaan yaitu
From dan To [9]. Hasil dari rekapitulasi Waste Assessment
Questionnaire tersaji pada Tabel 5.

Pada tahap berikutnya yaitu melakukan perhitungan Yj
final yang akan digunakan wuntuk melihat urutan
perangkingan jenis waste yang memiliki nilai terbesar hingga
terkecil [9]. Berdasarkan Tabel 6 dan perhitungan bahwa
dapat diketahui waste yang mempunyai nilai terbesar yaitu
waste waiting sedangkan waste yang mempunyai nilai
terendah yaitu waste overproduction. Urutan waste dari yang
terbesar hingga terendah yaitu waste waiting (26,97 %); Defects
(19,88%); Motion (14,83%); inventories (12,88%); transportation
(10,36%), processing (9,91%) dan overproduction (5,16%).

3.3. Value Stream Analysis Tools (VALSAT)

Value Stream Analysis Tools (VALSAT) yaitu alat yang
digunakan untuk menganalisis dan mengidentifikasi
pemborosan (waste) dengan melihat bobot yang paling besar
[13]. Value Stream Analsysis Tool (VALSAT) tersaji pada Tabel
7.

3.4. Process Activity Mapping (PAM)

Process acitivity mapping dapat diketahui bahwa terdapat 5
aktivitas yakni Operation (O), Transportation (T), Inspection (I),
Storage (S) dan Delay (D). Pada proses loading steel plate
menggunakan 4 aktivitas yaitu Operation (O), Transportation
(T), Storage (S) dan Delay (D). Dalam setiap proses uraian
aktivitas tersebut terdiri dari proses yang mempunyai
kategori value added, non-value added dan necessary, but non-
value added. Dari kegiatan tersebut yang memiliki kategori
value added berjumlah 6, kegiatan yang memiliki kategori non-
value added berjumlah 7 dan kegiatan yang memiliki kategori
necessary but non- value added berjumlah 18. Total waktu alur
proses loading steel plate sebesar 2335 menit. Persentase
kategori dari setiap kegiatan yang dilakukan untuk current
state tersaji pada Tabel 8.

No Bulan Total kapal Demurrage
1 Juli 5 1
2 Agustus 11 5
3 September 2
4 Oktober 3 1
5 November 6 1
6 Desember 10 2
Total 42 12
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Tabel 2.
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Rekapitulasi Waste Relationship Matrix (WRM)

No Hubungan relasi Total Rata-rata Konversi
1 Ol 5 1 U
2 O_D 5 1 U
3 oM 5 1 U
4 o_T 5 1 U
5 O_W 5 1 U
6 1.0 5 1 U
7 I.D 42 8,4 (¢]
8 M 24 4,8 (¢]
9 LT 42 8,4 (¢]
10 D_O 5 1 U
11 D_I 42 8,4 (6]
12 D_M 24 4,8 (6]
13 D_T 33 6,6 (6]
14 D_W 100 20 A
15 M_I 42 8,4 (e}
16 M_D 33 6,6 (e]
17 M_P 31 6,2 (e}
18 M_W 100 20 A
19 T O 5 1 U
20 TI 33 6,6 (e]
21 T D 42 8,4 (e]
22 T_M 24 4,8 (e}
23 T W 100 20 A
24 PO 5 1 U
25 P_1 33 6,6 (e}
26 P_D 40 8 (e}
27 P_M 24 4,8 (e}
28 P_W 98 19,6 A
29 W_O 5 1 U
30 W_I 98 19,6 A
31 W_D 100 20 A
Tabel 3.
Waste Relationship Matrix (WRM)
From / To Overproduction  Inventories Defects Motion Transportation  Processing ~ Waiting
Owerproduction A U U U U X U
Inventories U A o X X
Defects 8] (@] A (@] o X A
Motion X (@] (@] A X (@] A
Transportation @) @) @) @) A X A
Processing (@] (@] (@] (@] X A A
Waiting U A A X X X A
Tabel 4.
Waste Matrix Value
F/T Overproduction Inventories Defects Motion Transportation Processing Waiting Skor %
Overproduction 10 2 2 2 2 0 2 20 9,35
Inventories 2 10 4 4 4 0 0 24 11,21
Defects 2 4 10 4 4 0 10 34 15,89
Motion 0 4 4 10 0 4 10 32 14,95
Transportation 4 4 4 4 10 0 10 36 16,82
Processing 4 4 4 4 0 10 10 36 16,82
Waiting 2 10 10 0 0 0 10 32 14,95
Skor 24 38 38 28 20 14 52 214 100,00
% 11,21 17,76 17,76 13,08 9,35 6,54 24,30 100
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Tabel 5.
Waste Asessment Questionnaire (WAQ)
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No Jenis Kategori Resp1l Resp2 Resp3 Resp4 Resp5 Rata-rata
1 To Motion B 1 1 1 1 1 1,00
2 From Motion B 1 1 1 1 1 1,00
3 From Defect B 1 1 1 1 1 1,00
4 From Motion B 1 1 1 1 1 1,00
5 From Motion B 1 1 1 1 1 1,00
6 From Defect B 1 1 1 1 1 1,00
7 From Process B 1 0,5 1 1 1 0,90
8 From Inventory A 0 0,5 1 1 0 0,50
9 From Waiting A 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,50
10 From Defect A 0 0 0 0,5 0,5 0,20
11 From Waiting B 0,5 0,5 0 0,5 0 0,30
12 From Overproduction A 0 0 0 0 0 0,00
13 From Process B 1 1 1 1 1 1,00
14 From Process B 1 1 1 1 1 1,00
15 From Transportation B 1 0 1 1 0 0,60
16 From Process A 1 1 1 1 1 1,00
17 From Waiting A 0,5 0,5 05 0,5 0,5 0,50
18 From Waiting B 1 1 0,5 1 0,5 0,80
19 To Defect A 0 0,5 0 0 0,5 0,20
20 From Waiting A 0,5 1 0 1 0,5 0,60
21 To Motion A 0 0 0,5 0 0,5 0,20
22 To Transportation B 1 0,5 0,5 0,5 1 0,70
23 To Waiting B 0,5 1 1 1 0,5 0,80
24 To Defect B 1 1 1 1 1 1,00
25 From Motion B 1 0,5 1 1 0,5 0,80
26 From Defect B 1 0,5 1 1 0,5 0,80
27 From Motion B 1 0,5 0 1 0,5 0,60
28 To Waiting B 1 1 1 1 1 1,00
29 To Motion B 1 1 1 1 1 1,00
30 From Motion B 1 1 1 1 1 1,00
31 From Process B 1 0,5 1 1 0,5 0,80
32 From Defect B 1 1 1 1 1 1,00
Tabel 6.
Hasil perhitungan WAQ
F/T Overproduction Inventories Defects Motion Transportation Processing Waiting
Score (Yj) 0,464 0,609 0,663 0,713 0,620 0,848 0,698
Pj Faktor 0,010 0,020 0,028 0,020 0,016 0,011 0,036
Hasil Akhir (Yj Final) 0,005 0,012 0,019 0,014 0,010 0,009 0,025
Hasil Akhir (%) 5,164 12,887 19,881 14,828 10,357 9,913 26,969
Ranking 7 4 2 3 5 6 1
3.5. Value Stream Mapping (VSM) dilakukannya perbaikan [17], [18]. Dalam setiap proses uraian
aktivitas tersebut terdiri dari proses yang mempunyai
Value  Stream  Mapping (VSM) yaitu alat yang kategori value added, non-value added dan necessary, but non-

menggambarkan visualisasi aliran material yang dapat
menggambarkan hubungan antara value added time sehingga
dapat mempermudah untuk mengidentifikasi pemborosan
yang terjadi pada proses loading steel plate. Pembuatan Value
Stream Mapping (PAM) berdasarkan pada aktivitas dan waktu
yang diperoleh pada Process Activity Mapping (PAM) [15], [16],
[11]. Value Stream Mapping—Current State tersaji pada Gambar
1.

3.6. Process Activity Mapping—Future State
Process Acitivity Mapping — Future State dapat diketahui

pada proses loading steel plate menggunakan 3 aktivitas yaitu
Operation (O), Transportation (T), dan Storage (S) setelah

value added. Dari kegiatan tersebut yang memiliki kategori
value added berjumlah 6 dan kegiatan yang memiliki kategori
necessary but non-value added berjumlah 18. Dari total
keseluruhan sebelum adanya perbaikan dari 31 kegiatan
menjadi 24 kegiatan setelah adanya perbaikan. Total waktu
alur proses loading steel plate sebesar 1605 menit dengan 24
kegiatan. Adapun persentase kategori dari setiap kegiatan
yang dilakukan tersaji pada Tabel 9.

3.7. Value Stream Mapping (VSM)-Future State

Value ~ Stream  Mapping (VSM) yaitu alat yang
menggambarkan visualisasi aliran material yang dapat

menggambarkan hubungan antara value added time sehingga
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dapat mempermudah untuk mengidentifikasi pemborosan
yang terjadi pada proses loading steel plate. Pembuatan Value
Stream Mapping (VSM) berdasarkan pada aktivitas dan waktu

Tabel 7.
Value Stream Analysis Tools (VALSAT)

Febianti et al. (2022), vol. 1, no.1, pp, 15-22

yang diperoleh pada Process Activity Mapping (PAM) setelah
adanya perbaikan. alue Stream Mapping—Future State tersaji
pada Gambar 2.

Processs

D d Decisi Physical
. .. Supply Production Quality Filter er'nfzn . ecz'smn hysica
Waste Weight Activity i . . Amplification Point Structure
. Chain Variety Funnel Mapping . . .
Mapping Response Mapping Analysis Mapping
Matrix
. M M
Owverproduction 5,164 L5,16 15,49 L5,16 L 15,49 15,49
Inventory 12,887 M H H
38,66
Defect 19,881 L
19,88
Motion 14,828 H
133,45
Transportation 10,357 H
93,22
Process 9,913 H
89,22
Waiting 26,969 H
242,72 80,91
Total 622,32 389,02 95,37 194,01 212,38 144,97 23,44
Persentase(%) 37,01 23,14 5,67 11,54 12,63 8,62 1,38
Tabel 8.
Persentase kategori kegiatan untuk PAM Current State
Kategori Kegiatan Waktu (menit) % Kegiatan % Waktu
VA 6 1080 19,36 46,25
NVA 7 555 22,58 23,77
NNVA 18 700 58,06 29,98
Total 31 2335 100 100
S - e F

180 180 180 180

180

180 105 60

i

60 240

120 60

L

60

U

Gambar 2. Value Stream Mapping—Current State
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Tabel 9.
Persentase kategori kegiatan untuk PAM Future State

Kategori Kegiatan Waktu (menit) % Kegiatan % Waktu
VA 6 1080 25 67,3
NNVA 18 525 75 32,71
Total 24 1605 100 100
FTERAKATAU
BANDAR |a i | FT. KRAKATAL, CUSTOMERS
SAMUDERA o P

VA = NNVA = 1603

60 3 Menit

0]

i

I

Gambar 2. Value Stream Mﬁpping — Future State

3.8. Process Cycle Efficiency (PCE)

Process Cycle Time (PCE) merupakan salah satu ukuran
yang menggambarkan seberapa efisien suatu proses dapat
berjalan.  Process cycle efficiency (PCE) merupakan
perbandingan antara Value Added (VA) dan Total Lead Time.
Hal ini berarti semakin besar nilai hasil perbandingan maka
dapat dikatakan bahwa proses akan berjalan dengan semakin
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