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ABSTRAK

PT. ABC merupakan perusahaan yang bergerak di bidang jasa pengangkutan barang, baik barang
curah kering maupun barang curah cair sehingga tidak terlepas dari kegiatan logistik. Penelitian
ini difokuskan pada jenis barang curah yaitu pupuk. Permasalahan yang dihadapi perusahaan saat
ini adalah terjadinya inefesiensi di aliran Supply Chain pada proses Load dan Unload pupuk yang
disebabkan adanya waste(pemborosan) dan Non Value Added (NVA) yang dapat merugikan
perusahaan. Tujuan penelitian ini yang adalah mengetahui jenis waste apa saja yang ada pada
aliran Supply Chain pada produk pupuk dan bagaimana rekomendasi perbaikan yang dilakukan
untuk mengurangi waste tersebut. Dengan menggunakan pendekatan Plan Do Check Action
(PDCA) dan metode Value Stream Analysis Tools (VALSAT) diharapkan dapat mengurangi waste
dan membuat perusahaan lebih produktif lagi. Usulan perbaikan pada penelitian ini adalah dengan
menggunakan conveyor untuk proses pembongkaran dari dermaga ke gudang packaging,
mendekatkan timbangan dengan gudang penyimpanan, penyuluhan tentang pentingnya K3 secara
kontinyu setiap dua bulan kepada operator dan karyawan lainya sehingga bisa menghindari
kecelakaan di tempat kerja, mendesign grab dengan ukuran yang lebih besar yaitu 13,37 m?,
menambah jumlah truck, pelatihan pada operator dan supir. pengaturan truk yang lalu lalang di
dermaga dan penempatan parkir lebih teratur dan rapih. Dengan usulan perbaikan yang tersebut
untuk nilai NVA yang semula 405,78 menit atau 39,88% turun sebesar 7,40% menjadi 294,42 menit
atau 32,48% , waktu siklus menjadi berkurang yang semula sebesar 1017,46 menit turun sebesar
110,94 menit menjadi 906,52 menit dan untuk Process Cycle Efficiency (PCE) yang semula 39,03%

naik sebesar 4,77% menjadi 43,80%. .

Kata kunci: Waste , Lean, Supply Chain, VALSAT, Process Cycle Efficiency.

PENDAHULUAN

PT. ABC atau yang biasa disebut dengan
pelabuhan cigading, merupakan pelabuhan terdalam
dan terbesar di Indonesia yang terletak di wilayah
Cilegon-Banten. PT. ABC merupakan perusahaan yang
bergerak di bidang jasa pengangkutan barang, baik
barang curah kering maupun barang curah cair sehingga
tidak terlepas dari kegiatan logistik. Adapun kegiatan
logistik mencakup seluruh kegiatan aliran bahan dan
juga informasi, seperti jumlah barang yang akan
dibongkar atau dimuat pada kapal, kendaraan
operasioanal, operator, dan mesin yang dibutuhkan,
proses packaging barang hingga pengiriman barang ke
gudang tujuan. Saat ini PT. ABC sudah melakukan
pembongkaran sebanyak 8,5 juta ton barang curah per
tahun yang jenis barang curah terbesarnya yaitu pupuk,
Selain itu barang-barang yang dikerjakan meliputi iron
ore pellet, batubara, gypsum, besi scrap, jagung,
kedelai, garam pakan ternak dan lain-lain. PT. XYZ
merupakan salah satu perusahaan pupuk yang menjadi
salah satu konsumen yang paling banyak menggunakan
jasa pelabuhan PT. ABC. Jenis pupuk yang ditangani
PT. ABC adalah Urea, SP36, ZA, NPK, dan Phonska.

Sejalan dengan keinginan PT. ABC menjadi
pelabuhan curah kelas dunia, maka perlu dilakukan
pengembangan secara bertahap dan terus menerus
dalam rangka mencapai tujuan yang akan dicapai.
Sehingga perusahaan tersebut dapat bersaing di dalam
dan luar negeri. Oleh karena itu dibutuhkan penelitian
yang dapat meningkatkan nilai tambah (value added)
produk (barang dan jasa), menghilangkan pemborosan
(waste) dan memperpendek lead time, sehingga
berdampak pada peningkatan produktivitas perusahaan.
Pada penelitian ini bertujuan untuk merancang lean
Supply Chain pada perusahaan jasa dengan
menggunakan Value Stream Analysis Tools (VALSAT),
Sehingga mengetahui jenis pemborosan yang ada dan
rekomendasi perbaikannya.

METODE PENELITIAN

Pada penelitian ini memfokuskan pada aliran
Supply Chain yang dibuat dari kapal yang telah
berlabuh sampai proses pengiriman ke gudang tujuan
dengan mengidentifikasi jenis pemborosan yang ada
pada aktivitas tersebut untuk produk pupuk. Walaupun
PT. ABC bergerak di perusahaan jasa proses
aktivitasnya sama dengan manufaktur sehingga peneliti
menggunakan tools seperti Value Stream Analysis Tools
(VALSAT). Pengolahan data pada penelitian ini
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menggunakan pendekatan Plan Do Check Action
(PDCA) akan tetapi pada peneilitian ini hanya sampai
tahap Check. Pada proses plan Hal pertama yang
dilakukan ialah pengambaran sistem Supply Chain di
PT. ABC yang dimulai dari proses negosiasi antara
pembeli dan penjual dengan menggunakan media jasa
pemasaran dan logistik melalui PT. ABC, lalu di
serahkan kepada agen pelayaran dan perusahaan
bongkar/muat  untuk  mengatur  barang  dan
menggambarkan proses aliran Supply Chain untuk
produk pupuk dari proses bongkar muat di dermaga
hingga pengiriman produk ke gudang tujuan. Setelah itu
pemilihan VALSAT, Terdapat 7 tools yang dapat
digunakan,yaitu Process Activity mapping, Supply
Chain Response Matrix, Production Variety Funnel,
Quality Filter Mapping, Demand Amplification
Mapping, Decision Point Analysis dan Phsical
Structure. Untuk memilih jenis Valsat dilakukan dengan
penyebaran Kkuesioner sehingga mendapatkan bobot
untuk jenis valsat apa yang dipilih berdasarkan
peringkat tertinggi.Ketiga adalah mengidentifikasi
kegiatan yang termasuk Value Added (VA), Non Value
Added (NVA) dan Necessary But Non Value Added
(NNVA). (VA) merupakan kegiatan dalam proses
produksi yang memberikan nilai tambah pada produk
menurut sudut pandang konsumen. NVA Kkegiatan
dalam proses produksi yang tidak memiliki nilai tambah
pada produk sedangkan NNVA adalah kegiatan dalam
proses produksi yang tidak memberikan nilai tambah
pada produk menurut sudut pandang konsumen, tetapi
kegiatan ini harus tetap dilakukan sesuai dengan
peraturan perusahaan yang berlaku. Keempat adalah
pembuatan Current State mapping (CSM), yang dapat
melihat aliran material dan informasi dari data aktivitas
yang dilakukan oleh perusahaan baik dalam waktu jenis
aktivitas, jarak dan orang.

Tahap kelima adalah perhitungan Kkinerja
perusahaan dapat dilakukan dengan beberapa tools.
Salah satunya adalah dengan menggunakan Proses
Cycle Efficiency (PCE), Tahap terakhir pada plan ini
adalah identifikasi pemborosan dengan
mengidentifikasi sembilan pemborosan yang berbentuk
EDOWNTIME yang ada pada proses sepanjang value
stream tersebut. Tahap kedua ialah Do yaitu yang terdiri
dari tiga tahap yaitu tahap pertama
mengimplementasikan beberapa usulan yang untuk
mengurangi pemborosan yang ada pada proses
sepanjang value stream tersebut, tahap kedua yaitu
identifikasi VA, NVA dan NNVA setelah perbaikan
yang dilakukan wawancara terhadap pihak yang terkait
terutama pada bagian logistic dan service untuk pada
produk pupuk yang ada pada aliran proses bongkar
muat hingga ke gudang tujuan setelah perbaikan yang
akan dibahas dibawah ini. Tahap ketiga adalah
pembentukan Future State Map (FSM). Selanjutnya
adalah tahap Check, pada tahap ini membandingkan
Kinerja perusahaan dengan menggunakan Efisiensi
Siklus Proses (Process Cycle Efficiency),VA, NVA,
NNVA dan waktu siklus pada eksisting dan usulan.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Plan

Gambaran Umum Aliran Supply Chain

Aliran supply chain dimulai dari proses negosiasi
antara pembeli dan penjual dengan menggunakan media
jasa pemasaran dan logistik melalui PT. ABC, lalu di
serahkan kepada agen pelayaran dan perusahaan
bongkar/muat untuk mengatur barang. Gambar berikut
ini merupakan proses negosiasi antara penjual dan
pembeli hingga barang ke gudang tujuan
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Gambar 1. Proses Negosiasi Antara Pembeli dan Penjual

Pada gambar diatas telah dibahas mengenai aliran
supply chain yang dimulai dari proses negosiasi antara
penjual dan pembeli yang menggunakan jasa PT. ABC.
Proses barang yaitu pupuk berasal dari negeri Cina yang
pembelinya ialah PT. XYZ. PT. ABC sendiri bukan
hanya melakukan jasa bongkar muat barang saja tetapi
melayani proses pengepakan atau packaging dan
transportasi produk pupuk itu sendiri sampai diantar ke
gudang tujuan.
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Gambar 2. Rich Picture Aliran Supply Chain Produk Pupuk

Value Stream Analysis Tools

Pada Value Stream Analysis Tools (VALSAT)
Terdapat 7 tools yang dapat digunakan,yaitu Process
Activity mapping, Supply Chain Response Matrix,
Production Variety Funnel, Quality Filter Mapping,
Demand Amplification Mapping, Decision Point
Analysis dan Phsical Structure. Berikut ini merupakan
tabel pemilihan VALSAT.
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Tabel 1. Pemilihan Tools VALSAT

Process

fetfit Supy Chain Pma;us;iinn Qua.h'z;r Dema_)!a’ _ Dec[sifm Physical
Waste/Structure ¥y Respone Iane;} MW. Anplfcat Pmm. Struct
Mappi Matrix Appin: - Mappi o A"f”} ure
i g g Mapping sis
Overproduction L M L M M
Waiting H H L M M
Tranportasi H L
Inappropiate process H M L L
Unnecesaary inventori M H M H M L
Unnecesarry motion H L
Defect L H
Overall structure L L M L H M H
Keterangan:

H (High Correlation and Usefulness),

Faktor pengali = 9

M (Medium Correlation and Usefulness),

Faktor pengali = 3

L (Low correlation and usefulness),

Faktor pengali=1

Setelah itu melakukan penyebaran kuesioner

kepada orang-orang tersebut mengetahui dengan pasti
waste yang paling berpengaruh dan waste yang sering
muncul. Maka didapat hasil pembobotannya yang
ditampilkan pada tabel 2 dibawabh ini.

Tabel 2. Hasil Pembobotan Tools VALSAT

Skor  Proess  Supply  Production Quality Decision

Fade/Suve  Ruw Ay Clin Vadey  Hlr Amz;f?i’c:im vt é):;:‘;ile
ratt Mapping  Matrix  Mapping  Mapping Analysis
Overproduction 03 L3 M%) L) ME) MB)
Waiting g0 B0 H(D) L) M@ MY
Transportation 033 HELSD) L33
Iappropriateprocessing 547 H(3103) M{1701)  L(367) L(347)
Unneessary Iventory 1 MES)  H@QAT) M) HQ09T)  ME99) L33
Lnnecessary motion go0  H@Y L(6)
Defact 13 LG3Y) H(2997)
Junlsh B0 VLGS 996 %00 66 49T M6 1166
Peringlat 1 1 1 § i ! 1

Berdasarkan perhitungan matriks VALSAT
dengan mengambil nilai rata-rata dari masing-masing
jenis waste sesuai pengisian oleh responden, masing-
masing bobot tersebut dikalikan dengan faktor
pengalinnya,dimana  terdapat beberapa ketentuan
dengan nilai korelasi yang digunakan, maka tools yang
paling tepat untuk penelitian ini adalah tools process
activity mapping dengan nilai terbesar.

Identifikasi VA, NVA dan NNVA

Pada tahap identifikasi dilakukan wawancara
terhadap pihak yang terkait terutama pada bagian
logistic dan service dan kegiatan Value Added (VA),
Necessary But Non Value Added (NNVA) dan Non
Value Added (NVA) untuk pada produk pupuk yang ada
pada aliran proses bongkar muat hingga ke gudang
tujuan. Dan didapat VA sebesar 397,1 menit, NNVA
sebesar 214,58 menit dan NV A sebesar 405,78 menit.

Process Activity Mapping Current State

Process activity mapping current state akan
memberikan gambaran aliran fisik dan informasi, waktu
yang diperlukan untuk setiap aktivitas, jarak yang
ditempuh dalam setiap tahap produksi pada keadaan
sekarang yang digambarkan pada tabel dibawah ini
yaitu:

Tabel 3. Process Activity Mapping Current State

Jenis
: Akfivitas | Jarak Waktu VANV
No. AKTIVITAS STIsD "I""'; D (o) (menit Orame  \xva
Dermass
1 Msmbukapslks X - 3 NVA
2 Mempersiapan ship Unloadsr X - 5 NVA
Proses unload pupuk k= Hooper denean Ship - .

3 Unloader X . 1l 1 Va

4 Position Truk di bavahHoopar X - L3 1 NVA

5 ;\oisnunggu pemmatm pupukke Tk sgjumlsh 25 X ; 3 1 NVA

6  Menutup terpal Trak X - 3 1 NVA

7 Parjalanan memiju timbansan X 1500 4 1 NVA

Timbangan
Timbang Kosong

8  Supirturundari Truk X 3 0.25 1 NVA

9 Meminta Bon must X - 025 2 NNVA

10 Supirnsikke Truk X 3 0.21 1 NVA

11 Pozition Trukke timbangan X 5 0.12 1 NVA

12 Supirturndari Trok X 3 0.25 1 NVA

13 Proses Panimbanean X - 0,33 NNVA

14  Supirmenunesn stk timbangsn X - 0,28 2 NVA

15 Supirnaikks Trok X 3 0.21 1 NVA

16 Trukksdermaga X 1300 ] 1 NVA

Timbang Isi -

17 Supirturundari Truk X 3 0.25 1 NVA
18 Prosss Penimbanzan X 025 NNVA
19 Supir Menunggu stk musten / surst jalan X - 0.3 2 NVA
20 Supirnaikk=Truk X 3 021 1 NVA
21 TrukKs mdang X 300 4 1 NVA

(Gudang Sementara (KBS)
B P?numgau_Pupuk Cursh dari Dump Truk { Proses X 15 1 NNVA
Unloading)
Prosas Pengantongan
23 M ikanmasinloader sispdigundian({2ton) X 1 1 NVA
24 Memastikan mesin pengantonzan sigp digmal X 1 1 NVA
55 Menyiapkan alet dan bahan kaga ( Timbangan, 5 1 NVA
"7 Karung, Benangjshit dll) N o
% }.1angan.l-iutp11pukmzngguuakmmasin\¥hazl X 10 223 1 NNVA
Loader ke mesin pensantenzan | Hooper
4 Mzmasang kamine pada mesinpang: Eanyans . - .
<" akan diisipupuk X i & - va
5 lemindahlan kamnepads mesin = 45 . .
B ke masinjehit x 0l = - HNVA
29 Melipet dan marapillean beeian ujmg kanne X - il 2 VA
30 Menjshitksnme X - 3] 2 VA
31 Melskukeninspaksi berst danjahitan kamng X - 80 2 NNVA
31 Memindahkan kamung pupuk kacomeyar X 0.3 4 2 NVA
37 Memindablm kamnepupuk ke i X 0.3 4 2 NVA
Loading pupuk ke Truk ke endang Tujuan
33 Mempersiapkan Trukpenganskut X 15 1 NVA
34 Membukatarpsl Truk X 3 1 NVA
15 Memyumnpupuk dericomgorkeddamTnk X 43 4 NNVA
36 Mamutup Trukdensan terpal X - 5 1 NVA
37 Pengangkutan pupuk ke sudane tujuen| Balarga) X 40000 240 1 VA
3% Memunzeo untukproses pambengkaran di pudang I - 60 1 NVA
19 Dipindshkandi sudang tujusn X - 60 4 NNVA
40 TrukKsmbali ke Dermsga X 40000 240 1 NVA

Berdasarkan Process Activity Mapping terdapat 40
aktivitas yang terdiri dari 19 aktivitas operasi, 17
aktivitas transportasi, 1 aktivitas inspeksi dan 3 aktivitas
delay.
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Pembentukan Current State Map
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Gambar 3. Current State Mapping

Perhitungan Process Cycle Efficiency

Dalam melakukan perhitungan nilai process cycle
efficiency, yang harus dilakukan terlebih dahulu adalah
pemisahan antara kegiatan atau proses Kkerja yang
bernilai tambah berdasarkan sudut pandang konsumen
dengan kegiatan dan proses kerja yang bernilai tambah
secara bisnis atau tidak bernilai tambah sama sekali.
Berdasarkan data diatas Perhitungan PCE adalah
sebagai berikut :

.. Value Added Ti
Process Cycle Efficiency = 200 " me

Total Lead Time

397,1
1017,46

Process Cycle Efficiency = x 100%

=39,03 %

Identifikasi Pemborosan

Terdapat sembilan pemborosan yang selalu ada
dalam bidang industri yang berbentuk EDOWNTIME,
dengan memetakan proses sepanjang value stream
tersebut kita dapat mengidentifikasi sembilan jenis
pemborosan, (Gasperzs,2007). Berdasarkan identifikasi
pemborosan sepanjang value stream tersebut terdapat
empat jenis aktivitas pemborosan yaitu Waiting sebesar
16,06%, Transportation sebesar 52,05%, Motion
sebesar 0,31% dan Environmental, Health and Safety
(EHS) sebesar 31,59%. Identifikasi sembilan jenis
pemborosan dari kegiatan tersebut dapat dilihat pada
tabel dibawah ini

Tabel 4. Identifikasi Pemborosan

Waktufmen) E D O W N T I M E

v

No Kegiatan
Memmgg pemuatan
1 pupuk 23 ton 3
Pefjalanan metuju
1 timbangan 4
3 Supirtunm den truk 023 v
4 Supirnak ke trk 021 v
3 Supirtunm den truk 023 v
Supir memmggu struk
6 tmbmgm 028
7 Supirnaik ke tik 021 v
§  Trukke demags ] v
9 Supirtunm den truk 023 v
Supir Menmmggu struk
10 mugtn / surat jelm 03
11 Supirnaik ke trik 021 ¥
12 TrukEe pudang 4 ¥
Mempersizpkan
13 truk penganglut 13
Memmggnumtuk proses
14 pembongkaran di gudang 80

TrukKembali ke v
15 Demaga 240
Position truk .
16 dibawsh hoper 13 !
Proses penganmgan v
17 pupuk 155
Total 490,66 155 0 0 7B’ 0 538 0 13 0
Presentase 100 359% 0% 0% 1606% 0% 5205% 0% 031% 0%

Do
Usulan Perbaikan

Rekomendasi perbaikan pada produk pupuk yang
bertujuan untuk mengurangi pemborosan di perusahaan
PT. ABC menggunakan conveyor untuk proses
pembongkaran dari dermaga ke gudang packaging,
mendekatkan timbangan dengan gudang penyimpanan,
penyuluhan tentang pentingnya K3 secara kontinyu
setiap dua bulan kepada operator dan karyawan lainya
sehingga bisa menghindari kecelakaan di tempat kerja,
mendesign grab dengan ukuran yang lebih besar yaitu
13,37 m? menambah jumlah truk, pelatihan pada
operator dan supir. pengaturan truk yang lalu lalang di
dermaga dan penempatan parkir lebih teratur dan rapih.

Process Activity Mapping Future State

Pada process activity mapping future state ini
memberikan gambaran aliran fisik dan informasi, waktu
yang diperlukan untuk setiap aktivitas, jarak yang
ditempuh dalam setiap tahap produksi pada keadaan
setelah perbaikan yang digambarkan pada tabel
dibawah ini yaitu:
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Tabel 5. Process Activity Mapping Future State

Jenis
. Aktivitas  Jarak  Waktu VANVA
No. AKTIVITAS 01150 (@)  (meni) Orang NNVA
Dermazz -
1 Membukapalks X - 3 NVA
1 Mamparsiapan ship Unloadsr X - 5 NVA
Prosas unload pupnk k2 Hooper densan 5 .
3 Sk Unlosder X - A1 WA
Timbangan
Timbang Kosong
4 Supirturunke Trk X 3 0.21 1 NVA
5 Prosas Penimbangan X - 0,23 NNVA
§  SupirmsikksTnk X 3 021 1 NVA
7 Meminta Bon mugt X - 023 2 NNVA
Timbang Isi
§  Supirturunke Tnk X 3 0.21 1 NVA
9 Prosas Penimhanean X - 025 NNVA
10 Supirnsikke Tnk X 3 0.21 1 NVA
(Cudang Semantars (KBS)
0 Pamustan Pupuk k= mdmg densan X 1000 1 NNVA
Convayor
Prosas Penpantonzan
Mengankutprpukmenezmakan masin
12 Whesl Loader ke masinpengantongan X 10 125 1 NNVA
Hooper
Memasang karungpads mesin c N .
1 pangantongan yans akan diisi pupuk X ) & - VA
n Memindshkm l-i,arungpada.masin ¥ 01 % 3 VA
pengantonzanke masinjzhit
- Melipatdan merspilkan basian ujmg . 5 .
13 Larure X 35 1 VA
16 Meanjahitksnmg X - 63 1 VA
1 iiemlakuka.ui.uspakstham danjahitan X % 3 NNVA
ng
18 Memindshkan karng pupuk kacomeyor X 0,5 40 2 NVA
Loading pupuk ke Truk ke gudang Tujuan
19 Membuka terpal Truk i - ] z VA
0 Menyusimpupuk daiconveyorke dalam T ) 5 I ONWA
Truk
21 Menotup Truk dengantempal bt j 1 VA
2 Pengmgkutanpupuk ke gudangtujuan( i w1 | W
Balarajs)
13 Dipindabkan digudang fujuan bt - 0 4 NNVA
U TrukKembah ke Dermaga X 40000 40 1 NVA

Pembentukan Future State Map

Pembentukan Future State Map (FSM) ini ialah
dengan usulan dari analisa pemborosan yang ada di atas
tersebut apabila diterapkan dengan melakukan
obeservasi dan wawancara kepada pihak yang terkait
sehingga meningkatkan Kkinerja perusahaan menjadi
lebih baik lagi. Usulan yang buat dari FSM ini adalah
penambahan mesin conveyor pada dermaga ke gudang
sehingga mengurangi pemborosan yang disebabkan
oleh transportasi dan gerakan — gerakan yang tidak
bernilai tambah, melakukan penerapan sistem kanban
yang diharapkan bisa mengatur jumlah dan waktu
pemesan, sehingga tidak akan terjadi kegiatan
menunggu untuk proses yang akan berjalan selanjutnya,
melakukan design grab khusus untuk produk pupuk
agar muatan pupuk lebih besar yang membuat waktu
pembongkaran menjadi lebih cepat lagi, melakukan
pelatihan dan penyuluhan mengenai pentingnya
keselamatan dalam dunia Kkerja.
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Gambar 4. Future State Mapping
Check

Pada proses check ini ialah mengukur nilai Kinerja
perusahaan dengan indikator nilai Efisiensi Siklus
Proses (Process Cycle Efficiency, NA, NVA, NNVA
dan waktu siklus. Berikut adalah perhitungan process
cycle efficiency setelah perbaikan:

.. Value Added Ti
Process Cycle Efficiency = — “- o= e
3971

908,52

Process Cycle Efficiency = x 100%

=43,71 %
Berdasarkan hasil pengolahan diatas maka dapat

didapat perbandingan awal dengan usulan perbaikan
yang dapat dilihat pada tabel dibawah ini

Tabel 6. Perbandingan Kondisi Awal dengan Usulan Perbaikan

Indikator Kondisi Awal Usulan Perbaikan
PCE 39.03 % 43,71 %
va 397, 1 menit 397. 1 menit
NvVa 405,78 menit 294,42 menit
NNVA 214,58 menit 215 menit
Waktu sildus 101746 menit 908.52 menit
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KESIMPULAN

Berdasarkan identifikasi pemborosan sepanjang
value stream tersebut terdapat empat jenis aktivitas
pemborosan yaitu Waiting sebesar 78,78 menit atau
16,06%, Transportation sebesar 255,38 menit atau
52,05%, Motion sebesar 1,5 menit atau 0,31% dan
Environmental, Health and Safety (EHS) sebesar 155
menit atau 31,59%. Jenis pemborosan pada produk
pupuk yang paling dominan di perusahaan PT. ABC
ialah transportation yaitu sebesar 255,38 menit atau
sebesar 52,05%. Dengan usulan perbaikan yang
tersebut untuk Process Cycle Efficiency (PCE) yang
semula 39,03% naik sebesar 4,77% menjadi 43,80%,
VA walaupun nilainya sama yaitu sebesar 397,1 menit
akan tetapi nilai dari persentase yang semula 39,03%
naik sebesar 4,78% menjadi 43,80%, NNVA yang
semula 214,58 menit atau 21,09% naik sebesar 2,63%
menjadi 215 menit atau 23,72% hal ini dikarenakan
adanya kegiatan pada proses conveyor, akan tetapi
walau penambahan yang dilakukan membuat waktu
siklus menjadi berkurang yang semula sebesar 1017,46
menit turun sebesar 110,94 menit menjadi 906,52 menit
dan untuk nilai NVA yang semula 405,78 menit atau
39,88% turun sebesar 7,40% menjadi 294,42 menit atau
32,48%.
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