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INFORMASI ARTIKEL ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk mengevaluasi transaksi bahan baku di area penyimpanan
dan proses kerja material handling yang bertugas menyuplai bahan baku ke area lini
proses perakitan AL.agar lebih akurat. Masalah utamanya yaitu adanya perbedaan data
bahan baku yang masuk ke area penyimpanan dengan output hasil produksi, kemudian
adanya antrian saat pengambilan bahan baku dikarenakan perlintasan yang padat pada
jalur pengambilan,sehingga berdampak pada keterlambatan bahan baku pada lini proses.
Pengumpulan data dilakukan melalui observasi, data sekunder dari laporan hasil transaksi
di tempat penyimpanan bahan baku yang dianalisis menggunakan metode DMAIC,
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Kata kunci dengan tahapan Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control. Hasil penelitian
; menunjukkan peningkatan akurasi data transaksi bahan baku, berkurangnya tingkat stok,

Akurasi p ;

DMAIC berkurangnya keterlambatan pasokan bahan baku, menghilangnya potensi kesalahan

proses, mengurangi tingkat kepadatan lalu lintas di area penyimpanan bahan baku,
percepatan informasi dan pengendalian stok secara real-time. Pendekatan DMAIC dapat
memperbaiki akurasi data stok bahan baku mencapai akurasi 100%, mengurangi tingkat
kepadatan jalur pengambilan bahan baku sebesar 50% sehingga proses suplai lebih cepat
dan sesuai kebutuhan dengan mengurangi lead time 1,8 hari menjadi 0,5 hari.

Suplai Bahan Baku

ABSTRACT
Keywords This study aims to evaluate raw material transactions in the storage area and the material
handling work process in charge of supplying raw materials to the AL assembly process
gﬁx:écy line area to be more accurate. The main problem is the difference in raw material data

entering the storage area with the output of production results, and then there is a queue
when picking up raw materials due to crowded crossings on the pickup path, which has
an impact on the delay of raw materials in the process line. Data collection is done through
observation of secondary data from transaction reports in the raw material storage area,
which is analyzed using the DMAIC method, with the stages of Define, Measure, Analyze,
Improve, and Control. The results showed an increase in the accuracy of raw material
transaction data, reduced stock levels, reduced delays in the supply of raw materials,
eliminated potential process errors, reduced traffic density in the raw material storage
area, and accelerated information and real-time stock control. The DMAIC approach can
improve the accuracy of raw material stock data to achieve 100% accuracy and reduce
the level of raw material picking line congestion by 50% so that the supply process is faster
and as needed by reducing the lead time of 1.8 days to 0.5 days.
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1. PENDAHULUAN
Persaingan bisnis di Indonesia berkembang sangat

pengadaan bahan baku untuk proses produksi yang
merubah barang hingga mempunyai nilai tambah.

pesat, terutama dibidang otomotif. Banyak negara ber-
investasi mengembangkan bisnis mereka dengan
menawarkan produk unggulan untuk mencari pasar baru
atau bersaing dengan produk yang sudah ada. Tentunya
hal ini akan memberikan banyak kesempatan bagi
konsumen untuk memilih sesuai dengan harapan
mereka. Tantangan bagi Perusahaan atau organisasi
yaitu bagaimana dapat memberikan pelayanan, kualitas,
kecepatan dan akurasi yang tinggi terhadap permintaan
pelanggan, dan terus meningkatkan inovasi untuk mena-
warkan diferensiasi produk dan memperluas pangsa
pasar (Godina et al., 2021) yang paling penting dapat
menawarkan harga yang kompetitif.

Supply chain  melibatkan

supplier  dalam

Produk disimpan di area penyimpanan yang selanjutnya
dikirim ke pelanggan. Elemen-elemen tersebut menjadi
pertimbangan dalam peningkatan efektifitas strategi.
Strategi yang tepat dibutuhkan pada rangkaian
rantai pasok secara keseluruhan, menghasilkan rangkai-
an proses yang efisien dalam aktivitas operasional dan
memaksimalkan penggunaan sumberdaya untuk meng-
hasilkan keuntungan. Teknologi dapat dimaksimalkan
dalam penggunaannya oleh organisasi untuk mensiner-
gikan informasi dan komunikasi (Basios & Loucopoulos,
2017). Saat ini, banyak perusahaan manufaktur yang
mengintegrasikan pendekatan industri 4.0. dalam
menangani masalah di tempat mereka (Rifqi et al., 2021).
Salah satu aset vital bagi organisasi yaitu bahan
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baku, pengelolaan, dan efektifitasnya menjadi sangat
penting dalam meningkatkan daya saing (Chan et al.,
2017), karena menyangkut sejumlah biaya yang dapat
mempengaruhi nilai produk, antara lain biaya tenaga
kerja, biaya simpan dan sebagainya (Rachmawati &
Lentari, 2022), untuk itu diperlukan manajemen sistem
yang dinamis dengan mempertimbangkan permintaan
suplai dan jumlah persediaan yang ideal.

Banyak metode yang digunakan dalam aktivitas
improvement, salah satunya yang dikembangkan dalam
siklus deming yaitu DMAIC yang terdiri dari lima tahapan
antara lain: Define, measure, analyze, improve dan
control (Smetkowska & Mrugalska, 2018). Pendekatan
ini menggambarkan penyelesaian masalah yang biasa-
nya terjadi pada sektor manufaktur (Rehman et al.,
2018).

DMAIC merupakan metodologi sistematis ber-
dasarkan fakta dan proses yang fleksibel dalam upaya
mendapatkan penyelesaian terbaik melalui identifikasi
masalah dan menganalisis penyebab masalah (Widodo
& Soediantono, 2022). Umumnya dipadukan dalam
projek six sigma seperti (Sharma et al., 2018; Bhargava
& Gaur, 2021), yang berhasil mengurangi variabilitas
pada proses, (Girmanova et al., 2017), bisa mengurangi
jumlah produk cacat, (Ahmed, 2019), biaya proses dan
kesalahan administrasi, (Karout & Awasthi, 2017),
berhasil memperbaiki efisiensi yang berdampak pada
meningkatnya margin keuntungan, (Aisyah et al., 2023),
dapat meningkatkan kapabilitas proses, (Ahmad, 2019)
menemukan penyebab utama produk yang cacat,
(Asnan, 2019) menemukan penyebab scrap paling
dominan. DMAIC dapat digunakan tanpa pendekatan six
sigma seperti yang dilakukan oleh Rifgi et al., (2021)
menghasilkan perencanaan produksi yang efektif,
kelancaran aliran, Widhiarso & Ernawati (2022), Annisa
et al. (2021) memperbaiki kesalahan pencatatan saat
stock opname.

Akurasi transaksi bahan baku (2020)
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Gambar 1. Tren Variance Data Stok

Permasalahan dalam penelitian ini adalah adanya
variance data bahan baku yang masuk ke area penyim-
panan dengan bahan baku yang terkirim ke area lini
proses, yaitu akurasi tidak tercapai 100%. Pencapaian
tersebut masih belum sesuai dengan kebijakan mana-
jemen yang menuntut nol variance stok atau akurasi
100% (Gambar 1). Tingkat akurasi data stok bulan Juli
sebesar 68%, bulan Agustus 65% tertinggi di bulan
Oktober 80%. Kondisi ini memerlukan perbaikan pada
sistem transaksi untuk menanggulangi perbedaan data
dengan menghilangkan penyebab masalah. Salah satu
penyebab tingkat akurasi tidak tercapai 100% karena
adanya antrian saat pengambilan bahan baku dikarena-
kan perlintasan yang padat pada jalur pengambilan
sehingga terjadi keterlambatan pada lini proses assy AL.

Penelitian ini bertujuan untuk 1) mengevaluasi
transaksi keluar masuk bahan baku di area penyimpanan
agar lebih akurat, 2) mengevaluasi proses kerja dari
material handling (MH) yang bertugas sebagai suplai
bahan baku ke area lini proses assy AL. Sasaran utama-
nya dengan melakukan inovasi untuk memastikan aku-
rasi transaksi keluar masuknya bahan baku, sehingga
ketersediaan bahan baku untuk mendukung lini proses
secara real-time terjamin dan meninjau ulang proses
perpindahan bahan baku dari area penyimpanan ke area
lini proses assy AL, untuk menghilangkan proses yang
tidak perlu.

2. METODE PENELITIAN

Penelitian ini termasuk dalam penelitian deskriptif.
Pengumpulan data dilakukan melalui observasi dan
wawancara untuk mendapatkan informasi yang tepat.
Populasi yang digunakan adalah seluruh bahan baku
yang ada di tempat penyimpanan. Teknik pengambilan
sampel menggunakan purposive sampling, sampel
bahan baku yang digunakan pada lini proses assy AL.
Data yang digunakan adalah data sekunder yang
diperoleh dari transaksi masuk dan keluarnya bahan
baku di area penyimpanan.

Tahapan penelitian dimulai dengan mengidentifi-
kasi masalah variance data bahan baku yang masuk ke
area penyimpanan dan output hasil produksi, adanya
keterlambatan pada lini proses assy AL yang
diakibatkan antrian saat pengambilan bahan baku yang
disebabkan oleh jalur perlintasan yang padat di area
penyimpanan. Data dikumpulkan melalui observasi dan
wawancara dengan leader ,admin area penyimpanan
bahan baku A, dan supervisor produksi .Pertanyaan
berdasarkan pada fakta di lapangan, didukung laporan
hasil transaksi area penyimpanan bahan baku pada
bulan Juli sampai Oktober 2020.

Tahap Define menentukan masalah yang akan
diselesaikan melalui rumusan masalah sebagai ruang
lingkup penelitian (Jamil et al., 2020), dan tujuan
penelitian. Tahap Measure mencerminkan kondisi saat
ini dari sebuah sistem yang berjalan melalui data yang
telah dikumpulkan melalui pengukuran dan penentuan
tujuan yang akan dicapai. Ini sangat penting karena
menjadi acuan proyek (Godina et al., 2021). Proses
pengukuran didasarkan pada gap antara pencapaian
kinerja terhadap kebijakan manajemen, fakta menun-
jukkan masih terdapat variance data stok.

Tahap Analyze, melakukan identifikasi terhadap
penyebab masalah yang timbul (Bhargava & Gaur,
2021; Widyarto et al., 2019) yang berdampak pada
variabilitas dalam sebuah proses yang telah didefinisi-
kan (Smetkowska & Mrugalska, 2018). Alat analisis
yang digunakan relationship diagram untuk mencari
akar masalah berdasarkan faktor-faktor yang saling
terkait, kemudian importance urgency mapping untuk
menentukan alternatif solusi perbaikan berdasarkan
beberapa pertimbangan.

Tahap Improvement, bertujuan untuk penerapan
perbaikan pada proses yang sedang berjalan untuk
menghilangkan masalah yang timbul (Sharma et al.,
2018), sesuai rencana pada hasil analisis pada tahap
sebelumnya (Improta et al., 2017). Tahap Control,
biasanya bertujuan untuk melakukan pemantauan dari
aktivitas sistem baru yang ditingkatkan (Nagi & Altarazi,
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2017), melalui pengukuran kinerja dan mengambil
tindakan yang diperlukan untuk memastikan proses
dapat terkendali (Karout & Awasthi, 2017).

3.  HASIL DAN PEMBAHASAN
3.1. Analisis DMAIC

Produk yang dihasilkan pada objek penelitian
adalah sparepart otomotif yang terletak pada body
kendaraan roda empat. Fokus penelitian dititikberatkan
pada delapan lini proses yang terkait suplai bahan
baku. Hasil observasi menunjukkan dari delapan lini
proses tersebut masing-masing memiliki internal
material handling (MH) yang bertugas sebagai suplai
bahan baku. Setiap Material Handling mengambil
bahan baku di area chute transit. Masalah yang terjadi
antara lain adalah: jalur perlintasan di area chute transit
menjadi padat, karena memiliki jalur perlintasan yang
terbatas, ini menghambat proses pengambilan bahan
baku yang menjadi lama karena menunggu antrian,
kontrol stok menjadi kurang maksimal karena
pengambilan dilakukan oleh beberapa pihak.

3.1.1. Define

Tahap awal dimulai dengan mendefinisikan
permasalahan yang akan diselesaikan. Melalui evaluasi
proses yang mempengaruhi kinerja perusahaan (Sirine
& Kurniawati, 2017), proses evaluasi dimulai dengan
menggambarkan aliran material dan informasi dari
seluruh rangkaian proses, mulai dari supplier yang
terlibat, proses pembuatan produk hingga output
produk sampai produk tersebut dikirimkan ke
pelanggan. Ini bertujuan untuk mendefinisikan kebutuh-
an sumberdaya, tujuan organisasi yang ingin dicapai,
dan dukungan dari manajemen untuk melakukan
perubahan.

Tahap ini mempunyai tiga tahapan utama lain: a)
mengklarifikasi data dan menentukan tujuan akhir
sebagai hasil perbaikan, b) mengidentifikasi kebutuhan
metrik, ¢) menentukan metode yang tepat untuk me-
ngumpulkan data berdasarkan fakta.

Tabel 1. Data Dasar Kebutuhan Perbaikan

3.1.2. Measure

Target yang realistis dapat diukur dan dicapai
berdasarkan hasil olah data masalah yang ada dengan
mengacu pada strategi dan kebijakan manajemen.
Tahap measure mempunyai tahapan mengembangkan
metrik dan mengukur tingkat keberhasilan berdasarkan
target yang telah ditetapkan pada tahap sebelumnya.
Target yang realistis dicapai berdasarkan masalah yang
ada dengan mengacu pada strategi dan kebijakan
manajemen. Hasil pengukuran data observasi menun-
jukkan terjadi variance data stok (negative stock) di
area penyimpanan bahan baku (Tabel 2).

Tabel 2. Hasil Pengukuran Data Observasi

Kondisi saat ini

Mengurangi volume stok
bahan baku di area lini
proses

Akurasi perpindahan bahan
baku

Target
0,5 Hari

1,8 Hari

80% 100%

Suara Issue Kebutuhan Karakteristik
Pelanggan Spesifik Output
Variance Akurasi Manajemen Inventory
Inventory = data stok menginginkan variance =0
0 di sistem  menghilangkan

sama inventory

dengan

aktual
Data stok Akurasi Data Perbedaan
bahan ketersediaan data bahan
baku real- bahan baku baku di
time secara real- sistem Vs

time aktual =0

Tabel 1 memperlihatkan dasar perubahan yang
dibutuhkan untuk melakukan aktivitas perbaikan melalui
suara pelanggan, issue, kebutuhan spesifik hingga
karakteristik output yang ingin dicapai. Suara
pelanggan membutuhkan data stok bahan baku real-
time.Kebijakan manajemen menginginkan tidak terjadi
variance data stok (inventory) atau akurasi 100%.
Tingkat pencapaian akurasi stok di area bahan baku
belum tercapai, memerlukan perbaikan kinerja untuk
mencapai target akurasi 100%.

3.1.3. Analyze

Pendekatan alat analisis untuk menginterpretasi-
kan hasil, mengidentifikasi akar masalah untuk menen-
tukan strategi perbaikan melalui penghilangan/pe-
ngurangan beberapa proses yang dianggap tidak
menghasilkan nilai tambah. Pada Gambar 2 memper-
lihatkan rute material handling (X1-A) sebagai internal
suplai bahan baku tiap lini proses, dengan rute area
chute transit ke lini proses, X2 dengan rute area
penyimpanan Z ke lini proses, dan X3 dengan rute area
penyimpanan A dan B ke area chute transit.

Sebelum Perbaikan

Lini proses 1

Penyimpanan Lini proses 2
A

Lini proses 3

Lini proses 4

Lini proses 5

Lini proses 6

Lini proses 7

Penyimpanan
z

Lini proses 8

Keterangan:

X1-A: 8 MH ke area chute Transit Penyimpanan A dan B
X2: 4 MH ke area Penyimpanan Z

X3: 2 MH Ke area chute transit

Total MH: 14 Orang

Gambar 2. Proses Suplai Bahan Baku

Hasil observasi menunjukkan bahwa variance
stock terjadi karena sistem pengambilan bahan baku
oleh Material Handling masih manual. Banyak Material
Handling yang beraktivitas dengan item pekerjaan dan
rute perjalanan yang sama, ini menjadikan jalur
perlintasan menjadi padat.

Alat analisis yang digunakan dalam penelitian ini
yaitu value stream mapping untuk melihat aliran infor-
masi dan material, relationship diagram untuk mencari
faktor pengaruh yang saling berkaitan dan akar
masalah, serta importance-urgency mapping untuk
menentukan prioritas perbaikan.

Variance data proses suplai bahan baku yang
dilakukan oleh banyak Material Handling yang bertugas
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mengalirkan bahan baku dari area tempat simpan ke
area produksi dan masalah yang dijelaskan sebelum-
nya menyebabkan biaya produksi tinggi. Jika dianalisis
ada empat hal yang menjadi faktor yaitu faktor manusia,
metode dan material (Tabel 3).

Penelitian ini menggunakan pendekatan relation-
ship diagram dengan cara menggambarkan diagram
keterkaitan faktor-faktor dan menyajikan pengaruh yang
saling terkait (Mathivathanan et al., 2018). Metode ini
menghasilkan faktor yang sangat berpengaruh dan
tidak berpengaruh pada penentuan strategi manajemen
(Gambar 3).

Hasil analisis menggunakan relationship diagram
ditemukan enam akar masalah. Alat analisis ini juga
digunakan dalam penelitian sebelumnya (Yadav et al.,
2020), untuk menelusuri hubungan beberapa rangkaian
entitas (Salah et al., 2019), selanjutnya dibuatlah

beberapa alternatif sebagai solusi untuk perbaikan
(Tabel 4).

Ada stok di lini MH internal dan
fahan baku yang proses eksternal
tidak dibutuhkan
tersedia
Stok bahan baku 1 lini proses ada 2
kurang banyak MH
Biaya Produksi
Tinggi Operator Banyak

Waktu
MH harus ambil
Pengambilan -
sendiri
Lama

MH harus antri

Pengambilan
bahan baku
kurang efektif

uplai bahan baki
tidak sesuai
kebutuhan

MH Bolak-balik

Bahan baku tidak
terkontrol

Kontrol belum
maksimal

Keterlambatan
material tidak

terdeteksi Wakiu

pengambilan tidak
teratur

Gambar 3. Relationship Diagram

Tabel 3. Analisis Faktor Penyebab

Faktor Why-1 Why-2 Why-3 Why-4 Why-5
Man 1 Operator banyak  satu lini proses Ada material
ada 2 orang handling internal
material dan Eksternal
handling
2 Waktu Material
pengambilan Handling harus
lama ambil sendiri.
Material
handling harus
antri Waktu
pengambilan
tidak teratur
Methode 3 Pengambilan Material Bahan baku Suplai bahan
bahan baku Handling bolak- tidak terkontrol baku tidak
kurang efektif balik sesuai
Kebutuhan
Kontrol belum
maksimal Keterlambatan
bahan baku tidak
terdeteksi
Material 4 Stok bahan baku Ada stok di lini Bahan baku
kurang proses yang tidak
dibutuhkan,
tersedia
Tabel 4. Daftar Akar Masalah dan Solusi Perbaikan
Solusi
Akar Masalah Alternatif 1 Alternatif 2 Alternatif 3

1. Eliminasi stok di area
lini proses (A1)

Bahan baku yang tidak
dibutuhkan tersedia
Material handling 2.
internal dan eksternal

7.

Order bahan baku ber-
dasarkan kebutuhan. (A7)

Pengaturan pekerjaan 8. Menggunakan trolley
Material Handling. (A2) otomatis untuk
menggantikan  Material

Handling eksternal (A8).

Material handling 3. Menyiapkan 9. Menyiapkan tempat 8. Menggunakan trolley oto-

mengambil bahan baku preparation. (A3) pengambilan bahan baku matis sebagai pengganti

sendiri-sendiri (A9). Material Handling eksternal
(A8).

Waktu Pengambilan
tidak teratur

Keterlambatan material
tidak terdeteksi

Suplai bahan baku tidak
sesuai kebutuhan

4. Siklus Pengambilan
bahan baku berdasar-
kan kebutuhan (A4)

5. Dibuatkan sistem
kontrol bahan baku (A5)

6. Disesuaikan dengan
kebutuhan proses (A6).
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Berdasarkan Tabel 4, kemudian mencari solusi
paling tepat dengan menggunakan Importance-
Urgency Mapping. Langkah pertama menentukan
metrik berdasarkan tingkat kepentingan yang kemudian
digabungkan yaitu berdasarkan biaya dan keuntungan
yang didapat. Keseluruhan solusi alternatif dikategori-
kan berdasarkan empat kuadran antara lain: kuadran |
perbaikan dengan biaya yang lebih tinggi namun
menghasilkan keuntungan yang lebih besar, kuadran Il
perbaikan dengan biaya yang rendah namun meng-
hasilkan keuntungan yang lebih besar, pada kuadran Ill
perbaikan dengan biaya lebih rendah namun meng-
hasilkan keuntungan yang lebih kecil dan kuadran IV
perbaikan dengan biaya yang lebih tinggi menghasilkan
keuntungan yang lebih kecil.

Benefit

besar Kuadran Il

Kuadran Il

Kuadran |

Kuadran IV

Rendah Tinggi
Biaya yang dikeluarkan

Dampak
Biaya

Benefit
kecil

Gambar 4. Penentuan Prioritas Perbaikan (Alshehri,
2020).

Pembagian kategori tersebut menghasilkan lima
solusi alternatif yang berada pada area kuadran lI,
dengan pertimbangan memberikan keuntungan besar
tetapi biaya yang dikeluarkan untuk melakukan
perbaikan masih tergolong lebih rendah jika dibanding-
kan dengan solusi alternatif lainnya, antara lain pada
alternatif (Al), (A2), (A4), (A5), dan alternatif (A7)
(Gambar 4). Pendekatan metode Importance-Urgency
Mapping dapat memberikan skala prioritas untuk
melaksanakan perbaikan. Hal yang sama juga pernah
dilakukan pada penanganan pengembangan pengelo-
laan SPAM di penelitian sebelumnya (Kamulyan et al.,
2018).

3.1.4. Improve

Langkah pertama melakukan pemetaan pada
seluruh rangkaian proses, dengan alat bantu value
stream mapping (VSM) untuk memberikan gambaran
jelas aliran informasi dan material, sehingga bisa
menemukan proses yang tidak memberikan nilai
tambah (Jamil et al., 2020; Novitasari & Iftadi, 2020;
Hafizh & Prabowo, 2023). Pada tahap ini, secara
konsisten melakukan perbaikan sesuai jadwal yang
ditetapkan pada tahap sebelumnya. Pelaksanaan
perbaikan dengan aktivitas menghilangkan stok di area
chute transit, melakukan pengaturan ulang pekerjaan
material handling (MH) yang semula ada delapan
operator menjadi satu operator saja yang bertugas
untuk suplai bahan baku dari penyimpanan A dan B
yang dibantu alat transportasi trolley otomatis ke area
lini proses, sehingga kepadatan jalur perlintasan yang
padat dapat berkurang 50% (Gambar 5).

Informasi akurasi data stok di area penyimpanan

bahan baku yang sebelumnya hanya mengandalkan
kartu belanja secara manual oleh operator area
penyimpanan A dan B (MH X3), diubah sistemnya
dengan alat bantu informasi berbasis aplikasi web yang
bersumber dari hasil scan barcode saat melakukan
transaksi pengambilan bahan baku yang kemudian
kirim ke area lini proses menggunakan trolley otomatis
ke area lini proses.

Sebelum Perbaikan

Sesudah Perbaikan
X1-A

Lini proses 1.

Lini proses 2

Lini proses 3

Lini proses 4

Lini proses 5

Lini proses 6

Lini proses 7

Lini preses 8

Penyimpanan
2 Keterangan
X1-A:8 MH ke area chute Transit Penyimpanan A dan B
X2: 4 MH ke area Penyimpanan Z
X3: 2 MH Ke area chute transit
Total MH: 14 Orang

X1-A: 8 MH ke area chute Transit Penyimpanan A dan B
X1-B: 1 MH supply daritransit ke setiap lini proses
X2:4 MH ke area Penyimpanan Z

X3:0 MH Ke area chute transit di ganti trlley otomatis
Total MH: 13 Orang

Gambar 5. Perubahan Sebelum Dan Sesudah
Perbaikan

Perubahan tersebut secara langsung menjamin
bahan baku yang dikirim sesuai kebutuhan dengan
kontrol informasi data stok secara real time,
mengurangi potensi salah proses sehingga menjamin
kualitas lebih baik. Secara total lead time stagnasi
menjadi lebih pendek dari 1,8 hari menjadi 0,5 hari.
Perubahan ini berimplikasi pada total keterlibatan
proses kerja Material Handling yang sebelumnya
berjumlah 14 orang menjadi 13 orang dengan
melakukan balancing job pada material handling X1-A
berfokus pada internal lini proses. Mendesain ulang
tugas salah satu material handling X3 menjadi X1-B
yang bertugas di seluruh area lini proses.

3.1.5. Control

Tahap terakhir ini meyakinkan keseluruhan
aktivitas sudah dilakukan, kemudian melakukan
monitoring, dan kontrol dari seluruh aktivitas perbaikan,
apakah sudah sesuai dengan target yang ditentukan
pada tahapan sebelumnya. Pada tahapan ini perlu
melakukan tindakan secepatnya apabila ada perubah-
an yang disesuaikan dengan kondisi. Berdasarkan
observasi data menunjukkan akurasi yang meningkat
dari sebelumnya, secara data peningkatan akurasi
sebesar 87% di bulan November, dan hasil tiga bulan
terakhir dari Januari sampai dengan Maret 2021 secara
konsisten tercapai 100% (Gambar 6).

Akurasi transaksi bahan baku

100 100

Okt-20 Nov-20  Des-20

— aktual

Jan-21 Feb-21

— target

Mar-21

Gambar 6. Tingkat Akurasi Data Transaksi Bahan
Baku

Tingkat akurasi ini diukur berdasarkan pada
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persentase variance data stok antara bahan baku yang
masuk ke area tempat simpan terhadap bahan baku
yang keluar untuk dikirim ke area lini proses. Adanya
perubahan metode transaksi yang sebelumnya meng-
gunakan kartu belanja manual, diubah menggunakan
teknologi berbasis web, dan memastikan standar yang
sudah dibuat dengan melakukan scan barcode saat
melakukan transaksi dengan disiplin. Beberapa contoh
implementasi seperti pada Tabel 5. Perubahan standar
lainnya dibuat pada metode pengambilan bahan baku
yang dilakukan oleh material handling (MH). Hanya ada
satu Material Handling yang secara continue memin-
dahkan bahan baku dari area tempat simpan bahan
baku ke tiap-tiap lini proses.

Tabel 5. Contoh Implementasi Perbaikan

No. Sebelum perbaikan Sesudah perbaikan

1 = b &
b - R
! .

g [ NS
Pengambilan bahan  Pengambilan bahan baku sudah
baku dengan tukar menggunakan scan barcode

kanban secara manual
2 Tidak Ada

ﬁ

Hasil scan akan muncul list ambil
bahan baku
3 Tidak ada .

o

T
[T

Hasil transaksi (in dan out bahan
baku) bisa dilihat secara realtime,

3.2. Pembahasan

Penelitian ini menggunakan pendekatan DMAIC
yang dalam penyelesaiannya menggunakan alat bantu
seperti relationship diagram untuk membantu pemang-
ku kebijakan mengeksplorasi hubungan beberapa fak-
tor penyebab masalah. Importance-urgency mapping
membantu pengambilan keputusan berdasarkan
tingkat kepentingan pada proses bisnis.

Penelitian ini mengkaji keputusan praktis strategis
manajerial mengenai evaluasi aliran bahan baku dari
rangkaian proses internal supply chain. Hasil penelitian
ini membantu pemangku kepentingan dalam mengiden-
tifikasi pengambilan keputusan dan mengadopsi
strategi yang tepat dengan mengurangi atau meng-
hilangkan proses yang tidak memberikan nilai tambah.

Pokok bahasan penelitian hanya berfokus pada
praktik transaksi dan aliran suplai bahan baku dari
tempat penyimpanan A dan penyimpanan B saja. Untuk
lebih meningkatkan efisiensi pada proses bisnis, perlu
dikembangkan pada bahasan selanjutnya seperti pada
aliran bahan baku dari area penyimpanan Z ke lini
proses. Evaluasi kerja material handling (MH) di area
internal lini proses dengan pengembangan metode
yang sama maupun yang lainnya.

4. KESIMPULAN

Hasil penelitian dengan pendekatan DMAIC,
secara terstruktur dapat mengurangi variance data stok
antara bahan baku yang masuk ke area tempat simpan

(IN) dengan bahan baku yang keluar (OUT) untuk
disuplai ke area lini proses.

Proses kerja Material Handling (MH) yang ber-
tugas suplai bahan baku ke lini proses secara total dari
14 orang menjadi 13 orang, perubahan mendasar
dengan adanya sistem proses transaksi bahan baku
dengan implementasi trolley otomatis yang berdampak
pada pengaturan ulang kerja Material Handling.

Keterbatasan penelitian yang diungkapkan di
atas, perlu dilakukan perbaikan selanjutnya dengan
metode yang sama atau yang lainnya seperti Plan-Do-
Check-Action (PDCA) karena metode ini menekankan
pada perbaikan berkelanjutan untuk terus meningkat-
kan kinerja di area tersebut, tidak cukup untuk satu
kasus atau kejadian, kemudian selesai tanpa tindakan
preventif.
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