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ABSTRAK

In the production process at PT Inti Abadi Kemasindo, there are often problems
with roll to roll machine No. 4, the production of the machine does not reach the
target, so an increase in output in Roll to Roll No.4 machine is needed. In the
January-March 2022 period, it has not reached the set target, causing high
production costs. The target in Roll To Roll No.4 machine is 25,000 pcs/shift, but
the target can be increased and decreased according to customer orders every
month, the target setting is a reference obtained from machine makers who claim to
be able to produce up to 25,000 pcs/shift. To find problems that occur in the
production process in the Roll to Roll No.4 machine, observations are made on the
Man, Machine, Methode, Material, and Environment factors so that the cause of
the low output value in the Roll to Roll No.4 machine is found. Based on the results
of observations made by the author, it was found that the main cause of the low
output value was in the methode and material factors. Before making
improvements, an improvement plan is carried out using the Value Stream Mapping
method and produces a plan for improvements to be carried out. From the various
efforts that have been made to reduce downtime, these efforts have succeeded in
increasing the output value, but in silicon installation the use of aibon glue has
increased, causing waste.

Keywords : Productivity, Efficiency, Downtime, Value Stream Maping

Pada proses produksi di PT Inti Abadi Kemasindo sering mengalami permasalahan
pada mesin Roll to Roll No. 4 pencapaian produksi dimesin tersebut tidak mencapai
target, sehingga diperlukan peningkatan output di mesin Roll to Roll No.4. Pada
periode Januari-Maret 2022 belum mencapai target yang ditetapkan sehingga
menimbulkanbiaya produksi yang tinggi. Target di mesin Roll To Roll No.4 adalah
25.000 pcs/shift,namun target tersebut dapat ditambah dan dikurangi sesuai order
customer setiap bulannya,penetapan target tersebut merupakan acuan yang didapat
dari pihak machine maker yang mengklaim dapat memproduksi sampai 25.000
pcs/shift. Untuk menemukan permasalahan yang terjadi pada proses produksi di
mesin Roll to Roll No.4 dilakukan pengamatan terhadap faktor Man, Machine,
Methode, Material, dan Environment agar ditemukan penyebab rendahnya nilai
output pada mesin Roll to Roll No.4. Berdasarkan hasil pengamatan yang dilakukan
penulis ditemukan penyebab utama dari rendahnya nilai output terdapat pada faktor
methode dan material. Sebelum melakukan perbaikan, dilakukan rencana perbaikan
dengan mengunakan metode Value Stream Mapping dan menghasilkan rencana
perbaikan yang akan dilakukan. Dari berbagai upaya yang sudah dilakukan untuk
mengurangi downtime upaya tersebut berhasil meningkatkan nilai output, tetapi
pada pemasangan silicon penggunaan lem aibon meningkat sehingga menyebabkan
pemborosan.

Kata kunci : Produktivitas, Efisiensi, Downtime, Value Stream Maping
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