5.1 Analisa

BAB V

ANALISA DAN INTERPRETASI HASIL

Pada tahap analisa ini dilakukan pada analisa Proses Activity Mapping,

Quality Filter Mappin, dan Supply Chain Response Matrix.

5.1.1. Analisa dan Improve Berdasarkan Proses Activity Mapping

Berdasarkan Proses activity mapping waktu total yang dibutuhkan untuk

merubah gandum menjadi tepung terigu dalam sekali siklus proses produksi

tepung terigu mulai dari raw material sampai menjadi produk jadi adalah 18

jam 46 menit 45 detik dan keseluruhan proses membutuhkan 18 aktivitas.

Tabel 5.1 Jumlah tipe aktivitas Proses activity mapping

Operasi (O) | Transportasi (T) | Inspeksi (1) | Storage (S)

Delay (D)

Total Aktivitas

9 4 3 3

1

Jumlah tipe aktivitas tersebut dapat digambarkan diagram, sebagai

berikut :
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Gambar 5.1. Diagram batang jumlah tiap aktivitas.
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Sedangkan waktu yang dibutuhkn untuk setiap aktivitas adalah sebagai

berikut :
Tabel 5.2. Waktu tipe akitvitas proses activity mapping
Operasi (O) | Transportasi (T) | Inspeksi (I) | Storage (S) | Delay (D)
Total Waktu 00:47:00 00:11:00 00:09:00 00:00:00 18:00:00

Aktivitas oprasi membutuhkan waktu 46 menit 30 detik, aktivitas

transportasi membutuhkan waktu 11 menit 45 detik, aktivitas inspeksi

membutuhkan waktu 6 menit, aktivitas storage membutuhkan waktu 30

menit, dan aktivitas delay membutuhkan waktu 18 jam. Waktu tersebut

dapat digambarkan diagram, sebagai berikut :
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Gambar 5.2. Diagram batang waktu tiap aktivitas.

Berdasarkan Proses Activity Mapping proses produksi tepung terigu

diatas, ada aktivitas Non Value Added yaitu pada proses penyimpanan

produk, seharusnya proses ini tidak perlu dilakukan dengan cara proses

produksi disesuaikan dengan jumlah permintaan sehingga tidak banyak

produk yang masuk kegudang dan tidak membutuhkan perawatan seperti

fumigasi, covershit dan biaya tambahan lainya seperti biaya pembelian

tablet fumigasi dan biaya bongkar dari stapel.
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5.1.2. Analisa dan Improve Berdasarkan Quality Filter Mapping

Pada penelitian ini, Quality Filter Mappin (QFM) yang digambarkan
adalah berupa pemetaan terhadap masalah kualitas produk defect dalam
proses packing 50 kg yang teridentifikasi pada saat oprasi atau pun inspeksi.

Berikut adalah detail data dan persentase defect dari proses packing 50kg

BUlan Hasil Jumlah Produk Persentase
Produksi defect defect
Juli 17350 221 1.27
Agustus 27055 349 1.29
September 22657 322 1.42
Oktober 21859 93 0.43
November 16691 100 0.60
Desember 17825 144 0.81

Berdasarkan data diatas jumlah defect relatif banyak oleh karena itu
harus dilakukan perbaikan terhadap proses packing agar waste berupa defect
dapat dihilangkan, berdasrkan inspeksi dari Quality Control penyebab
produk defect karena produk terkontaminasi dengan benda asing seperti
bran ( kulit gandum ), kerak pipa, dan kerak silo. Untuk mencegah
terjadinya kontaminaasi dengan benda asing tersebut , pada saat packing
sebelum dimulai seharusnya pipa transfer dari Mill menuju packing selalu di
bersihkan dengan cara memberikan tekan udara kedalam pipa transfer
tersebut sehingga kerak pipa yang ada bisa terlepas pada saat packing
sebelum dimulai, untuk flour silo dibersihkan setiap flour silo kosong agar
tidak terjadi kerak didalam silo dan proses packing dilakukan setiap hari
agar tidak terjadi pengerakan didalam pipa tetapi disesuaikan dengan jumlah
permintaan produk.

5.1.3. Analisa dan Improve Berdasarkan Supply Chain Response Matrix
Berdasrkan SCRM total waktu yang dibutuhkan dalam sistem supply
chain untuk memenuhi order produk 25,02 hari dengan jumlah komulatif
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days physical stock sebesar 3,02 hari dan jumlah komulatif lead time 22
hari. Days physical stock merupakan rata — rata perhari dari lama waktu
material berada dalam sistem pemenuhan order. Semakin besar days
physical stock maka semakin lama terjadi akumulasi inventory spanjang
rantai sistem pemenuhan order. Berikut ini adalah gambaran perbandingan

days physical stock masing — masing area supply chain.
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Gambar 5.3. Grafik urutan days physical stock

Dari gambar 5.3 diatas terlihat bahwa dari rangkaian supply chain pada
area bahan baku gandum sebesar 1,13 hari. Hal ini dikarnakan kapasitas
simpan silo bahan baku yang kurang besar dan proses produksi milling tidak
mencapai 1080 ton/hari, akibatnya penyerapan bahan baku tidak maksimal
sehingga terjadi penumpukan bahan baku, bahan baku yang masuk setiap
kedatangan tidak dapat terproses semua sehingga kedatangan bahan baku
selanjutnya tidak bisa masuk ke intake untuk disimpan di silo penyimpanan
bahan baku, selanjutnya bahan baku akan di masukkan kegudang untuk
sementara, yang akan menimbulkan biaya perawatan khusus, dan biaya
transportasi untuk pemindahan dari gudang ke intake. Sedangkan untuk area
WIP sirkulasi stok relatife normal, tetapi untuk area produk barang jadi
terjadi penumpukan stok dikarnakan jumlah permintaan lebih sedikit
dibanding jumlah produksi yang dihasilkan, yang akan menyebabkan
terjadinya overproduction dan untuk sementara produk disimpan digudang
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yang akan memberikan biaya tambahan untuk proses penyimpanan produk,
solusinyan untuk area bahan baku lead time pemesanan bahan baku supaya
di ubah menjadi 20 hari atau silo penyimpanan harap ditambah kapasitas
simpan, yang asalnya 60000 ton menjadi 80000 ton agar bahan baku bisa
masuk ke silo penyimpanan, kemudian untuk area produk jadi, seharusnya
produksi packing 50kg harap dikondisikan dengan jumlah tingkat
permintaan agar tidak terjadi penumpukan di area produk barang jadi.



