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PUSDIKLAT Lean Six Sigma Untuk Menciptakan Manusia Lean Six Sigma
Dalam Mengelola Revolus Industri 4.0 dan Society 5.0

Oleh: Prof. Dr(Eng). Vincent Gaspersz, |PU, AER
Lean Six Sigma Master Black Belt & Certified Management Systems L ead Specialist

Makalah ini akan membahas secara garis besar tentang: (1) Pengantar Memahami
Industri 4.0 dan Society 5.0, (2) Kompetensi Sumber Daya Manusia (SDM) yang diperlukan
dalam Industri 4.0 dan Society 5.0, (3) Pemahaman tentang Manusia Lean Six Sigma, (4)
Manajemen Cerdas Menggunakan Lean Six Sigma, (5) Desain Pendidikan dan Pelatihan Lean
Six Sigma untuk Mengelola Industri 4.0 dan Society 5.0, dan (6) Kesimpulan dan

Rekomendasi Manajemen.

Pengantar Memahami Industri 4.0 dan Society 5.0
EraRevolus Industri 4.0 dimulai sekitar tahun 2011 dan hanya membutuhkan waktu
sekitar 12 tahun dari Revolusi Industri 3.0. Sedangkan perpindahan Revolusi Industri 1.0 ke
2.0 dan dari 2.0 ke 3.0 membutuhkan waktu kurang lebih 100 tahun. Karakteristik dari masing-
masing Revolus Industri ditandai dengan beberapa ha  berikut  (Source:
http://newsfluss.com/index.php/2016/09/17/industry-4-0-water-4-0).
e Periode 1800: Revolusi Industri 1.0 ditandai dengan mesin-mesin produksi masih
menggunakan kekuatan energi dari air dan uap (water and steam).
e Periode 1900: Revolus Industri 2.0 ditandai dengan penggunaan energi listrik yang
memungkinkan terjadi produks massal dan pembagian tenaga kerjaberdasarkan divisi.
e Periode 2000: Revolus Industri 3.0 ditandai dengan otomatisasi sistem teknologi

informasi padalini produksi.

® Periode 2011: Istilah Revolusi Industri 4.0 diperkenalkan pertamakali padatahun 2011
di Hannover Fair, yang ditandai dengan Cyber Physical Systems, Internet of Things

(loT) atau Internet of People (IoP), Cloud Technology (Cloud Computing and



Cognitive Computing), yang memberikan konsekuens tugas-tugas menjadi semakin
kompleks secara otomatis.

MenurutWikipedia (https://en.wikipedia.org/wiki/Industry_4.0), pada bulan Oktober

2012, Kelompok Kerja untuk Industri 4.0 menyajikan seperangkat rekomendasi pel aksanaan

Industri 4.0 kepada pemerintah federal Jerman. Anggota kelompok kerja Industri 4.0 diakui

sebagal pendiri dan kekuatan pendorong kelahiran Industri 4.0. Pada8 April 2013 di Hannover

Fair, laporan akhir dari Kelompok Kerja Industri 4.0 disgjikan. Kelompok kerjaini dipimpin

oleh Siegfried Dais (Robert Bosch GmbH) dan Henning Kagermann (Akademi Sains dan

Teknik Jerman).

Adaempat prinsip desain dalam Industri 4.0. Prinsip-prinsip ini mendukung perusahaan

dalam mengidentifikasi dan menerapkan skenario Industri 4.0. dalam hal berikut

(https://en.wikipedia.org/wiki/Industry_4.0):

Interkoneksi (Interconnection): Kemampuan mesin, perangkat, sensor, dan orang-orang
untuk terhubung dan berkomunikas satu sama lain melalui Internet of Things (1oT)
atau Internet of People (10P).

Keterbukaan Informasi (Information Transparency): Transparansi yang diberikan oleh
teknologi Industri 4.0 memberikan operator sgjumlah besar informasi berguna yang
dibutuhkan untuk membuat keputusan yang tepat. Interkoneksi memungkinkan
operator untuk mengumpulkan sgiumlah besar data dan informas dari semua titik
dalam proses manufaktur, sehingga membantu fungsi dan mengidentifikasi bidang
utama yang dapat memperoleh manfaat dari inovasi dan perbaikan atau peningkatan

terus-menerus.

Bantuan Teknis (Technical Assistance): Pertama, kemampuan sistem untuk membantu
atau mendukungmanusia dengan mengumpulkan dan memvisualisasikan informasi

secara komprehensif untuk membuat keputusan dan memecahkan masaah yang



mendesak dengan pemberitahuan singkat. K edua, kemampuan sistem fisik dunia maya
(cyber physical systems) untuk secara fisik mendukung manusia dengan melakukan
berbagai tugas yang tidak menyenangkan bagi manusia, terlalu melelahkan, atau tidak
aman bagi rekan kerjamanusia, dil.

® Keputusan yang Terdesentralisasi: Kemampuan sistem fisk dunia maya (cyber
physical systems) untuk mengambil keputusan mandiri dan melaksanakan tugasnya
secara otonom. Hanya dalam kasus pengecualian, interferensi, atau tujuan yang saling
bertentangan, maka tugas yang didelegasikan itu harus dialihkan ke hirarki yang lebih
tinggi.
Tahapan-tahapan dalam industri ditunjukkan dalam Bagan 1.
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Source: hitp://newsfluss.com/index.php/2016/09/1 7/industry-4-0-water-4-0/. Cited by: Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt & Certified
Management Systems Lead Specialist

Bagan 1. Tahapan Revolus Industri 1.0 sampai Industri 4.0
Sumber: https://en.wikipedia.org/wiki/Industry_4.0



Di samping Industri 4.0 yang telah diterapkan di Jerman, Society 5.0 diperkenalkan di
Jepang pada tahun 2018. Society 5.0 mencapai tingkat konvergensi yang tinggi antara ruang
maya (ruang virtual) dan ruang fisik (ruang nyata). Dalam masyarakat informasi masa lalu
(Society 4.0), orang akan mengakses layanan cloud (basis data) di duniamayamelalui Internet
dan mencari, mengambil, serta menganalisis informasi atau data. Sedangkan dalam Society
5.0. sggumlah besar informasi dari sensor di ruang fisik terakumulasi di dunia maya. Di dunia
maya, data besar (Big Data) ini dianalisis dengan kecerdasan buatan (Al = Artificia
Intelligence), dan hasil analisis diberikan kembali kepada manusia yang berada dalam ruang
fiskk melalui berbagai bentuk. Dalam masyarakat informasi masa lalu (Society 4.0), praktek
umum yang dilakukan adalah mengumpulkan informasi melalui jaringan dan dianalisis oleh
manusia. Namun, dalam Society 5.0, orang, benda, dan sistem semuanya terhubung di dunia
maya dan hasil optimal yang diperoleh Al (Artificial Intelligence) melebihi kemampuan
manusia diberikan kembali ke ruang fisik. Proses ini membawa nilai baru bagi industri dan
masyarakat dengan cara yang sebelumnya tidak mungkin dilakukan. (Sumber:

https.//www8.cao.go.jp/cstp/english/society5 O/index.html). Perbedaan signifikan berbagai

tahapan dalam masyarakat ditunjukan dalam Bagan 2.
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Bagan 2. Tahapan dalam Masyarakat dan Perbedaan Society 4.0 vs. Society 5.0
Sumber: https://www8.ca0.go.jp/cstp/english/society5 0/index.html

Berdasarkan uraian singkat tentang Society 5.0 di atas, maka kita akan memahami
bahwa dibutuhkan sumber daya manusia cerdas dalam Society 5.0 itu, yaitu: manusia yang
memiliki keterampilan kreatif dan inovatif untuk secara terus-menerus meningkatkan nilai
tambah (penciptaan nilai) dan mampu menyel esaikan berbagal masalah yang berkaitan dengan
inefisens atau pemborosan (waste). Pada dasarnya karakteristik dari Society 5.0 dapat
ditunjukan dalam Bagan 3, sedangkan perbedaan atau perubahan yang harus dilakukan agar
Society 5.0 menjadi berkembang luas dibandingkan dengan Society 4.0 ditunjukan dalam

Bagan 4.



Policy & Action

The Nature of Society 5.0 Keidanren

m Digital technologies and data should be utilized to create a society
where people lead diverse lifestyles and pursue happiness in their
own ways. In the future, humans will require imagination to change
the world and creativity to materialize their ideas. Society 5.0 will be
an Imagination Society.
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Source: Keidanren, 2018. Policy and Ction: Society 5.0, Co-Creating the Future. Cited by Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt and Certified Management
Systems Lead Specialist

Bagan 3. Karakteristik Society 5.0
Sumber: Keidanren, 2018. Policy and Ction: Society 5.0, Co-Creating the Future

Policy & Action

The fruits of Society 5.0 Keidanren

m The aim is to bring about a society where anyone can create value
anytime, anywhere, in security and harmony with nature, and free
from various constraints that currently exist.
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Concentration  Liberation from disparity “A society where anyone can get opportunities anytime,
anywhere”
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Vulnerability Liberation from anxiety “A society where people can live and pursue challenges
in security”
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of resources

Source: Keidanren, 2018. Policy and Ction: Society 3.0, Co-Creating the Future. Cited by Vincent Gaspersz. Lean Six Sigma Master Black Belt and Certified Management
Systems Lead Specialist

Bagan 4. Perubahan yang Terjadi dalam Society 5.0 vs. Society 4.0
Sumber: Keidanren, 2018. Policy and Ction: Society 5.0, Co-Creating the Future



Kompetenss Sumber Daya Manusia (SDM) yang diperlukan dalam
Industri 4.0 dan Society 5.0

Menurut Laporan World Economic Forum (2016) kompetensi sumber daya manusia

yang dibutuhkan pada tahun 2020 (eraindustri 4.0) adalah, sebagai berikut:

Solusi Masalah Kompleks (Complex Problem Solving)

Berpikir Kritis (Critical Thinking)

Kreativitas (Creativity)

Manajemen Orang (People Management)

Koordinasi dengan Orang Lain (Coordinating with Others)

Kecerdasan Emosional (Emotional Intelligence)

Pertimbangan dan Pembuatan Keputusan (Judgement & Decision Making)
Orientasi Pelayanan (Service Orientation)

Negosiasi (Negotiation)

Fleksibilitas Kognitif (Cognitive Flexibility)

Jika kita mengutip pernyataan dari Albert Einstein dan Stephen Covey, maka kita akan

memahami bahwa kompetensi sumber daya manusia di masa sekarang maupun yang akan

datang, termasuk dalam Industri 4.0 dan Society 5.0, adalah sebagai berikut.

“The value of an education in a college or university is not the learning of many facts,
but the training of the mind to think something that cannot be learned from textbooks.”
(“Nilai dari pendidikan di sekolah atau perguruan tinggi adalah BUKAN mempel gjari
banyak fakta, tetapi melatih pikiran untuk memikirkan sesuatu yang TIDAK dapat
dipelajari dari buku-buku teks)” — Albert Einstein.

“Effective people are not problem-minded; they are opportunity minded. If you want
small changes, work on your behavior; if you want quantum-leap changes, work on
your paradigm” (“ Orang yang efektif tidak berpikir tentangmasal ah (problem-minded);
mereka berpikir tentang kesempatan (opportunity minded). Jika Andaingin perubahan
kecil, ubahlah perilaku Anda; jika Anda ingin perubahan besar (lompatan jauh ke
depan), ubahlah paradigma Anda’). --Stephen R. Covey.



Berbagai uraian di atas menunjukan bahwa telah terjadi perubahan drastis dan
perubahan paradigma dalam dunia bisnis modern untuk menghadapi era industri 4.0 dan
society 5.0, sehingga dunia Pendidikan di Indonesiasgjak PAUD (Pendidikan Anak UsiaDini)
sampai Universitas (Program Sarjana, Magister, Doktor) harus melakukan perubahan-

perubahan mendasar dimulai dari perubahan Mindset — Attitude — Habits — Character.

Perubahan-perubahan itu menuntut konsekuensi bahwa seorang mahasiswa/l, misalnya
pada program studi bisnis BUKAN lagi hanya mencari gelar akademik MM (Magister
Mangjemen) atau MBA (Master of Business Administration) TETAPI harus mencapai MBS
(Master of Business SUCCESS). Agar mencapai MBS (Master of Business SUCCESS), maka
IPK (Indeks Prestass Kumulatif) = 4.0 BUKAN lagi menjadi jaminan untuk SUCCESS,
TETAPI yang menjadi jaminan untuk SUCCESS adalah IKG (Indeks Kompetensi Global)
MINIMUM 3.0, seperti telah didesain oleh Vincent Gaspersz (2018) yang ditunjukan dalam

Tabel 1.

Di samping setiap siswa atau mahasiswa harus mencapa indeks kompetensi global
(IKG) minimum 3.0 (lihat Tabel 1), seorang MBS (Master of Business SUCCESS)—yang bisa
sgja berasa dari lulusan Sekolah Menengah Umum (SMU), Sekolah Menengah Keguruan
(SMK), atau lulusan universitas (program sarjana, magister, doctor) HARUS memahami dan
memiliki keterampilan untuk mencapai persamaansinergi: 1x 1x 1 =111 (BUKAN persamaan

matematika biasa).

Dengan demikian Master of Business SUCCESS (MBS) adalah merupakan perkalian
dari Personal Development x Leadership (and Management) Arts & Skills x Systems
Thinking, seperti ditunjukan dalam Bagan 5. Jika ada satu elemen sgja yang bernilai NOL
dalam persamaan sinergi di atas, maka kita akan mencapai GAGAL TOTAL, karena apal agi
kel ebihan manusia (seorang lulusan sekolah atau lulusan universitas) dibandingkan robot-robot

pintar yang memiliki kecerdasan buatan atau artificial intelligence (Al)?



Tabel 1. Indeks Kompetens Global (IKG) dari 10 Keterampilan Utama Versi World
Economic Forum, 2016 (Desain Kreatif oleh Vincent Gasper sz, 2018)

Matriks Sepuluh K ilan Utama (K i) Yang Di an Oleh Pasar Tenaga Kerja Global (Desain Oleh Vincent Gaspersz Lean Six Sigma Master Black Belt)

Kelas/S emester:
Program Studi:
Guru/Dosen:
Tanggal Evaluasi:

No. S Skor 10 Keterampilan Utama. Yang Diperbikan Dalm Pasar Tenaga Kerja Global Skor Total | Skor Rata-rata Kelermigm
A B C D E F G H T J

Catatan:

1. 10 Keterampilan Utama Adalah:

A = Solusi Masalah Kompleks (Complex Problem Solving)

B =Pemiiran Kritis (Critical Thinking)

C = Kreativitas (Creativity)

D = Manajemen Orang (People Management)

E = Koordinasi dengan Orang Lain (Coordinating with Others)

F= Kecerdasan i ( i i

G = Pertimbangan dan Pembuatan Keputusan (Tudgment and D ecision Making)
H = Orientasi Pelayanan (Service Orientation)

I= Kemampuan Negosiasi (N egotiation)

T = Fleksibilitas Kognitif (Cognitive Flexibility)

2. Empat Kriteria Evaluasi Keterampilan B erdasarkan Standar Glohal (Inte masional)
Skor 1= Hanya memahami teori

Skor 2= Memahami teori dan mampu mempraktekkan, tetapi masih harus dibimbing
Skor 3= Memahami teori dan mampu mempraktekkan, secara mandiri

Skor 4= hami teori, mampu Y kan secara mandiri, dan mampu mentransfer kepada orang lain
3. Skor Tetal = Penjumlahan Skor 10 Keterampilan Utama

4. SKkeor Rata-rata = Skor Total / 10

10 Keterampilan Utama Berdasarkan Referensi dari World Economic Forum, 2016 Tentang Kompetensi Tenaga Kerja Tahun 2020.

MastEr Of BUSineSS synergie S Master of Business Systems (MBS)

12 Tens Mini‘courses Master of Business Synergies (MBS)

Master of Business Success (MBS)

Venture Yenture Business Market
Management Financing Architect Leadership

Synergistic
Organization

Entrepreneurial
Leadership

Personal Development
x

hip Arts and Ski
x

ms Thinking Synergistic

Partnerships

Entrepreneurial
Creativity

Sustainable Winning Systemic Synergistic
Customers Innovation Processes

Bagan 5. Persamaan Sinergi Master of Business SUCCESS (MBS)
Sumber: Source: http://www.1000ventures.com/ten3 operations/mbs.html
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I1l. Pemahaman tentang Manusia Lean Six Sigma

Manusia Lean Six Sigma adalah manusiayang memiliki GROWTH Mindset (BUKAN

FIXED Mindset) dengan karakteristik seperti ditunjukan sebagai berikut.

Karakteristik dari FIXED Mindset {Pecundang—Mental Miskin}

= Mempercayai bahwa intelegensia dan talenta adalah TETAP (Tidak Bisa
Berkembang)

= NMempercayai bahwa usaha adalah sia-sia {tidak membuahkan hasil)

* Mempercayai bahwa kegagalan akan mengidentifikasi diri mereka (sehingga TAKUT
Gagal)

= Menyembunyikan kekurangan diri (malu TETAPI tidak mau memperbaiki
kekurangan itu)

* Menghindari tantangan {karena TAKUT Gagal)

= Mengabaikan umpan-balik (TIDAK peduli saran dan perbaikan)

= Menganggap umpan-balik sebagai kritik pribadi (sehingga memusuhi/membenci
orang yang mengemukakan kritik)

= Merasa terancam dengan keberhasilan orang lain {iri hati, SMS-Min = Susah
Melihat orang SUCCESS)

Karakteristik dari GROWTH Mindset (Pemenang —Mental Kaya)

= Mempercayai bahwa intelegensia dan talenta dapat dikembangkan

= Mempercayai bahwa usaha adalah jalan meanuju keahlian/kemahiran

» Mempercayai bahwa kesalahan sebagai bagian dari pembelajaran {(BERANI| Gagal)

= Mempercayai bahwa kegagalan sebagai suatu kesempatan untuk maju

= Mempercayai bahwa kegagalan HANYA bersifat sementara

= Menyukai tantangan (BERANI mengambil risiko, karena BERANI Gagal)

* Menerima umpan-balik dengan senang hari (berterima kasih jika orang
memberikan kritik dan saran perbaikan)

* Menganggap kesuksesan orang lain sebagai inspirasi yang perlu diteladani/ditiru
(SMS+Plus = Senang Melihat Orang SUCCESS)

GROWTH Mindset ini diperkenalkan pertama kali pada tahun 2007 oleh Carol S.
Dweck dalam buku yang berjudul: Mindset: The New Psychology of SUCCESS. Ballantine

Books, New Y ork.
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Menggunakan GROWTH Mindset yang berkembang terus-menerus, maka manusia
Lean Six Sigma akan mampu mengelola Industri 4.0 dan Society 5.0, seperti ditunjukan dalam

Bagan 6.

Visi/Misi/Nilai-nilai }—

S= SET and SEE Our Big and Important Goals (Tetapkan
= dan Lihat Sasaran Besar dan Penting bagi Kita)
i GROWTH Mindset
Strategl Le a n S I )( ———— U= Understand the Key SUCCESS Factors to Achieve Our
! ,
Sasaran Slgma Attitude

! for

Big and Important Goals (Memahami Faktor-faktor
Kunci SUCCESS untuk Mencapai Sasaran Besar dan
Penting bagi Kita)

C= Clear Our Mind of Doubt (Menghilangkan Pikiran Kita
tentang Keragu-raguan)

Berani Menghadapi Tantangan)

Tujuan _ Hab_lts C= Create a Positive Mental Picture (Menciptakan
S U C C ESS 1 Gambaran Mental Positif)
b
I : T h i E= Embrace the Challenge (Menerima Tantangan—
mplementasi Character

Rencana Aksi [SW2H)

v
"

Stay on Track (Tetap pada lalur Menuju Sasaran
Besar—Harus FOCUS: Follow One Course Until
SUCCESS)

0y success ¢f

(Hasil: Aktual Lebih Besar atau Sama Dengan Target) Show the World We Can Achieve Our Big and

Important Goals (Tunjukan pada Dunia bahwa Kita

<[L[1Ed BuiaQq) ye1a88uad anjer

<(L41F-’d 8uipino) uenpued Jnjer

GROWTH Mindset: Dapat Mencapai Sasaran Besar dan Penting yang
Kegagalan merupakan kesempatan untuk bertumbuh. Telah Ditetapkan Di atas)
Saya dapat belajar melakukan apapun yang diinginkan.
Tantangan membantu saya untuk bertumbuh. S5W2H: What, Why, Where, When, Who, How, How much

Usaha dan perilaku (ATTITUDE) menentukan kemampuan saya.
Umpan-balik (feedback) adalah konstruktif.

Saya terinspirasi melalui orang lain yang SUCCESS.

Saya menyukai mencoba hal-hal baru.

Dan lain-lain pikiran POSITIF.

Designed and Implementad by: Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt and Certified Management Systems Lead Specialist

Bagan 6. Manusia L ean Six Sigma Menuju SUCCESS

Agar Manusia Lean Six Sigma dalam Bagan 6 di atas mampu mencapa SUCCESS
(lihat akronim SUCCESS dalam Bagan 6), makaia harus memiliki pola pikir dan pandangan

seperti ditunjukan dalam Bagan 7.

12



Traditional View of Work Lean Six Sigma View of Work

Prinsip-prinsip Pola Pikir Lean Six Sigma (Lean Six Sigma Thinking):

Prinsip 1: Kehidupan dan pekerjaan adalah proses-proses dalam sistem.

Prinsip 2: Semua proses menunjukan variasi.

Prinsip 3: Dua penyebab variasi, yaitu variasi penyebab umum dan variasi penyebab khusus ada dalam banyak proses.
Prinsip 4: Kehidupan dan pekerjaan dalam proses yang stabil dan tidak stabil berbeda.

Prinsip 5: Perbaikan terus-menerus adalah ekonomis, tidak membutuhkan investasi modal.

Prinsip 6: Banyak proses memunculkan waste (pemborosan/inefisiensi).

Prinsip 7: Komunikasi yang efektif membutuhkan definisi operasional.

Prinsip 8: Pengembangan pengetahuan membutuhkan teori. System
Prinsip 9: Perencanaan membutuhkan stabilitas. X ¥
P Subsystem #1 “
x) »n E X; i
%3 ¥ g Ye
x —P[ System ]—b = s !
3 7’3 1| X y
X e L i s Subsystem #3
Diagram of a generic system Example of subsystems inside a system

Source: Gitlow, H. S. 2009. A Guide to Lean Six Sigma Management Skills. CRC Press, Florida. Cited by Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt & Certified
Management System Lead Specialist

Bagan 7. Pandangan Manusia Lean Six Sigma Terhadap Pekerjaan

Selanjutnya Manusia Lean Six Sigma itu harus meningkatkan kecerdasan emosional
melalui evaluasi mandiri seperti ditunjukan dalam Tabel 2. Dari Tabel 2, Manusia Lean Six
Sigma harus meningkatkan terus-menerus keterampilan yang berkaitan dengan kecerdasan

emosional sampai mencapai skor 5 (sangat kuat/sangat tinggi/unggul).
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Tabel 2. Evaluas Mandiri Kecerdasan Emosional untuk Menciptakan

Manusia Lean Six Sigma

Evaluasi Mandiri Kecerdasan Emosional
Oleh: Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt & Certified Management System Lead Specialist

No

| Elemen-elemen Kecerdasan Emosional

Skor 1

Skor 2

Skor 3

Skor 4

Skor 5

A. Kesadaran Diri

1 Kesadaran diri emosional

2 Mengetahui kekuatan dan kelemahan diri
3 Proaktif

4. Kepercayaan diri

5. Bertanggung Jawab

Sub Total Kesadaran Diri {Self - Awareness)

B. Manajemen Diri

B Memiliki sasaran (goal) yang jelas

7 Memahami perencanaan untuk prioritas mencapal tujuan
8. Memiliki pengendalian diri

9 Berorientasi prestasi

10.  [Memiliki integritas dan kejujuran

Sub Total Manajemen Diri (Self - Management)

C. Kesadaran Sosial {Kemauan Berinteraksi dengan Orang Lain)

1. |Empat/

12, |Menerapkan Menang-Menang (Win- Win)

13, |Keinginan untuk bekerja sama dengan orang lain

14, |Memahami dan memenuhi kebutuhan pelanggan (orang lain yang berhubungan dengan kita)
15, |Memiliki komitmen untuk menyelesaikan masalah ketidakpuasan pelanggan (orang lain)

Sub Total Kesadaran Soslal (Social - Awareness)|

D. Keterampilan Sosial

16. Keterampilan berkomunikasi dengan orang lain

17.  |Keterampilan mengembangkan orang lain

18.  |Keterampilan mengemukakan dan menerapkan ide-ide baru

19.  |Keterampilan bekerja sama dan kolaborasi

20.  |Keterampilan kepemimpinan (mempengaruhi orang lain) untuk mencapai tujuan bersama

Sub Total Keterampilan Sosial (Sccial - Skill)

Total SkerA+B+C+D=

Designed by Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Beit & Certified Management System Lead Specialist

Skor 1= Sangat Lemah/Sangat Rendah
Skor 2 = Lemah/Rendah

Skor 3 = Cukup

Skor 4 = Kuat/Tinggi

Skor & = Sangat Kuat/Sangat Tinggi/Unggul

Kemudian pada saat yang sama, Manusia Lean Six Sigma harus mampu

mengintegrasikan kecerdasan spiritual, kecerdasan emosional, dan kecerdasan intelektual

seperti ditunjukan dalam Bagan 8.
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The Ultimate SUCCESS Strategy

(Designed & Implemented by: Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt)

f Melibatkan Tuhan Melalui Prinsip: ]
L TAAT dan KKN dengan Tuhan J

TAAT: SWOT:
Tuhan Berfirman 0= Opportunities
Aku Percaya dan Melakukan sesuai Firman Tuhan S = Strengths
Aku Melakukan Hal-hal yang Aku Bisa W = Weaknesses
Memberikan Tuhan Melakukan/Menyempurnakan Hal-hal yang Aku TIDAK Bisa T = Threats Membangun
Pengakuan dan Karakter
Penghargaan 6. e KKN dengan Tuhan: (Character)
o = Kesetiaan kepada Tuhan Jalin
kep.a.da Sl K = KASIH (Kehendak Allah Selalu Isi Hati; HATI = Harmonisasi Antara Tindakan dan IMAN; IMAN i :
Sendiri, TEAM, = Ikhlas Menjadikan Allah Nakhoda) GREAT ATTITUDE
dan Pihak-pihak N = Nyata (Praktek Nyata 2K di atas dan GIGIH: Gairah/Passion, limu Solusi Masalah & Continual
yang Terlibat Improvement, Gagasan untuk Continual Improvement, IMAN/Ikhlas Menjadikan Allah
Nakhoda, HATI/Harmonisasi Antara Tindakan dan IMAN)
GREAT ATTITUDE:
Gratitude, Responsible, Enthusiastic, Accountable, Totality, Always making today is my best day,
Taking pride in a job well done, Treating others with respect, Isolating my negative thoughts, Visi, Misi, Nilai-
Treating tasks as opportunities for improvement toward SUCCESS, Utilizing my talents everyday, nilai dan Prinsip-
Doing the job right the first time, Expecting positive outcomes everyday. =l
Mempercepat pr|ns|!o yang
Percanain SMARTERS Goal/Objective: Diyakini Benar
A : S = Specific (Spesifik)
b M = Measurable (Dapat diukur}
Konsep Paralel A = Achievable through Action Plan (Dapat dicapai melalui rencana tindakan 5W-2H:
dan Serial dalam What, Why, When, Where, Who, How, How Much) ¥
Rangkaian R = Result oriented (Berorientasi hasil)

Aktivitas T = Time-bound/Timely (Berbatas waktu/pencapaian tepat waktu)
= ‘_/ E = Empowernment/Evaluation (Memberdayakan TEAM/Melakukan Evaluasi)
1 R = Reward & Recognition/Review (Memberikan penghargaan & pengakuan / Meninjau

ulang
S = Spirituality (Spiritualitas, sesuai keyakinan masing-masing)

Copyright: Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Beit

Bagan 8. Integrasi Kecerdasan Spiritual, Emosional, dan Intelektual dari
Manusia Lean Six Sigma

V. Manajemen Cerdas Menggunakan Lean Six Sigma

Apabila pembentukan karakter Manusia Lean Six Sigma dalam Bagian Il itu
SUCCESS, maka sesungguhnya Manusia Lean Six Sigma telah siap mengelola Industri 4.0
dan Society 5.0 menggunakan Managjemen Cerdas Lean Six Sigma seperti ditunjukkan dalam

Bagan 9.
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Profitabilitas = Pendapatan Total / Biaya Total

Cataten ViG: Untuk organisasi publik (pemenintahian, sostal, dll) agar menggantikan kata
Profitabilitas dengan Keunggulan Pelayanan Masyarakat {Public Service Excellent)
dn Total Pendapatan dengan Totel Benefit

I

Produkfivitas Aktual = Kualites = Memaksimumkan
Output Aktual / Input Aktual » X - Nilai Kepuasan Pelanggan (Nilai
Aktual >= Nilai Ekspekatsi

Konsep Lean Six Sigma Berdasarkan Perspektif Customer:
Customer Value = Total Benefit - Total Cost
Total (Actual Cost) = Standard Cost - WASTE
WASTE =Total (Actual) Cost - Standard Cost
Cost Variance (Variasi Biaya) = Actual Cost - Standard Cost
Standard Cost = Plenned (Budgeted) Cost

Efisiensi = Produktrvitas AKmal | v cotvarime=wasts

Dibagi Dengan Produktivitas e b 0 —
Terbaik Menggunakan Prakiek- | | e 3}9 S,'gTaﬂ:
praktek Terbaik (Standar Meningkatkan Nilai |__ Alf:rl:s% {;’enagapaian
Pencapaian Melalui l‘ia“ E“m”as;w g | [T
Benchmarking) ADOOILASE) | | Mereduksi Varias

Manusia Lean Six Sigma
(Human Lean Six Sigma)

Desain dan Implementasi Lean Six Sigma Thinking and Approach Berdasarkan Ide Kreatif Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt & Cerified Management Systems Lead Specialist (Capyright VG)

Bagan 9. Model Manajemen CerdasLean Six Sigma Oleh Manusia Lean Six Sigma
Melaui Bagan 9 dapat dijelaskan sebagai berikut:
e Pertama, kita harus melatih dan/atau mendidik Manusia Lean Six Sigma agar

memperoleh karakter seperti telah diuraikan dalam Bagian 111.

e Manusia Lean Six Sigma itu akan melakukan perbaikan semua proses kerja untuk
meningkatkan nilai tambah, menghilangkan WASTE (pemborosan) di semua bagian
proses, meningkatkan akurasi pencapaian target nila dan menurunkan atau

menghilangkan variasi yang terjadi dan menghambat pencapaian target nilai.
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e Proses-proses yang telah diperbaiki dan dihilangkan WASTE (pemborosan) itu akan
meningkatkan efisiensi, produktivitas, dan nilai tambah kepada pelanggan yang terkena
dampak dari semua aktivitas dalam proses berupa menyerahkan produk (barang

dan/atau jasa) yang unggul.

e Melaui produk (barang dan/atau jasa) yang unggul itu, maka kinerja profitabilitas
organisasi bisnis akan meningkat, atau kinerja pelayanan publik dari organisasi publik

(pemerintahan, sosial, dil) akan meningkat menjadi unggul (public service excellence).

Sebelum menerapkan Mang emen Cerdas Lean Six Sigma, maka Manusia Lean Six Sigma
harus melakukan evaluas kesigpan organisasi untuk menerapkan Lean Six Sigma. Evaluas
kesigpan organisas untuk organisasi bisnis dan industri ditunjukan dalam Lampiran 1,

sedangkan untuk kantor (office) ditunjukan dalam Lampiran 2.

Tampak dalam Bagan 9, bahwa Manusia Lean Six Sigma harus memiliki Productivity
Thinking dan Vaue Added (Quality) Thinking, jika tidak maka organisasi bisnis akan
kehilangan PROFITABILITY (Kemampuan Menghasilkan Laba), atau organisasi publik

(pemerintahan, sosial, dil) tidak akan mampu memberikan pelayanan publik yang unggul.

Sesungguhnya PRODUCTIVITY Thinking adalah: “Do the right things before you do things
right”. Apabila diterjemahkan secara bebas adalah: Kerjakan hal-hal yang benar sebelum kita

mengerjakan sesuatu hal itu secara benar.

Banyak orang mengerjakan hal-hal yang SALAH, meskipun dengan cara yang benar.
Contoh mengerjakan hal-hal yang SALAH dengan cara yang benar adalah: Belgar dari
textbooks, meskipun dengan cara yang benar seperti; membuat ringkasan, membut
paper/makalah, mempresentasikan, mendiskusikan isi textbooks, dll. Hal yang dilakukan
dalam SISTEM pendidikan seperti ini yang dikritik oleh Albert Einstein sebagat WASTE of

Thinking in Education, di mana menurut Alber Einstein: “The value of an education in a

17



college or university is not the learning of many facts, but the training of the mind to think
something that cannot be learned from textbooks.” (* Nilai dari pendidikan di sekolah atau
perguruan tinggi adalah BUKAN mempelajari banyak fakta, tetapi melatih pikiran untuk

memikirkan sesuatu yang TIDAK dapat dipelajari dari buku-buku teks)” — Albert Einstein.

Seharusnya belgjar yang benar adalah bagaimana kita menggunakan informasi (boleh
dari mana sgja termasuk dari textbooks) untuk mengubah pola pikir kita, sehingga kita selalu
mengembangkan Productivity Thinking and Value-Added (Quality) Thinking itu. Ingat pola
perubahan di mulai dari: GROWTH Mindset — Attitude — Habits — Character, seperti telah

ditunjukan dalam Bagan 6 (Manusia Lean Six Sigma Menuju SUCCESS).

Dengan demikian sesungguhnya “Berpikir Produktivitas (Productivity Thinking)
adal ah bagaimana kita melihat seluruh konten nilai tambah (Value-Added/Quality) dari setiap
aktivitas dalam proses untuk menghasilkan output (barang dan/atau jasa) setiap waktu? Secara
singkat kita biasa mengukur Productivity = Output / input dan Efficiency = Produktivitas
Aktual / Produktivitas Terbaik (Standar berdasarkan praktek-praktek terbaik) seperti telah
dikemukakan dalam Bagan 10 (Model Mangjemen Cerdas Lean Six Sigma Oleh ManusiaLean
Six Sigma).

Catatan VG: Semua sumber daya di seluruh organisasi harus menerima evaluasi yang
serupa, melalui Produktivitas = Output / Input dan Efficiency = Produktivitas Aktual
dibandingkan dengan Produktivitas Terbaik (Standar berdasarkan praktek-praktek terbaik)
agar kita MAMPU “menangkap” opportunity cost atau opportunity loss yang merupakan

WASTE (Pemborosan) atau Inefficiency.

Apabila Mangjemen Cerdas Lean Six Sigma Oleh Manusia Lean Six Sigma dalam
Bagan 9 itu diterapkan di sepanjang rantai nilai (Value Chain), maka akan tampak secara utuh

seperti Bagan 10.
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Jika semua pembuatan keputusan mengikuti penjelasan tentang Manusia Lean Six
Sigma di atas, maka hampir dapat dipastikan (99,9999%) semua keputusan kita akan
SUCCESS atau hampir mencapai OPTIMUM (Menghasilkan kualitas keputusan optimum)
seperti ditunjukan dalam Bagan 11. Pada saat itu, maka kita TELAH mencapai tingkat

kompetensi sebagai Ahli Utama (Expert) dalam pembuatan keputusan.

Genesis of The Expert

o Quality of Decisions optimal

- &
P fules
neaded @

applias A @
incontext

Rules €

affective use

&[-F
limited '

understanding

-3
avery step 3

by il

* intuition, tacit knowledge
* ision what s passible innovation

Proficient
* big picturs, systems thinking
* address important aspects, ignore irelevant
* deep understanding of rules theoties, alternatives;
Competent
*¢an solve new problems
* conceptual understanding
* active decision making

Advanced Beginner

“all prablems are equal
* narrow disjointed view, no big picture
* decisions for standard situations

OdROBE IR K K\

Mobtvation  Focus Critiesl Full Continuons Self Crestive
Thinking Brein Power Lesrning Improvemeint Solutisng

* n judgment
* e res ponsibilicy

10ysar

Novice Distribution kypers

Source: http:/fsoftwarecreation org/200%how-to-b ecome-an-expert-top-T-gualities. Accessed on January 2019 and Cited by Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt & Certified
Ianagement Systems Lead Specialist

Bagan 11. Tahapan Kualitas Pembuatan Keputusan Oleh Manusia Lean Six Sigma
(Catatan VG: Manusia Lean Six Sigma harus berada pada minimum
Level Competent sampai Level Expert)
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V.  Desain Pendidikan dan Pelatihan Lean Six Sigma untuk M engelola
Industri 4.0 dan Society 5.0

Pendidikan dan Pelatihan (PUSDIKLAT) Lean Six Sigma harus mampu menghasilkan
Manusia Lean Six Sigma yang berkompeten, ditandai dengan Manusia Lean Six Sigmaitu

tidak memiliki lagi WASTE of Thinking seperti ditunjukkan dalam Bagan 12.

% WASTE of
/ Obsolete
WASTE Df WASTE of -
/ Inventory s Fund >

Waste of Thlnklng + WASTE of =
(Incompetence) | Payment Delays

\ . | WASTE of +
WASTE of |~ waiting Time |—* WASTE of
Overproduction Beiveiy Dl
- /' m
+ WASTE of WASTE of +
Motion % Overprocessing WASTE of

Customer
" Dissatisfaction
WASTE of +

Defects

X =B EA —m e

Note: Effectiveness of Competence (EC) = Knowledge (K) x Skills (S) x Attitude (A)

Aplikasi Lean Six Sigma Thinking dalam Pemetaan Sistem Kesalingterkaitan Antar-Pemborosan (WASTE) dengan Profitabilitas (Kemampuan
Menghasilkan Laba) Perusahaan Sepanjang Rantai SIPOCS. Tanda + menunjukan hubungan positif sedangkan tanda — menunjukan hubungan negatif
(lde Kreatif Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt & Certified Management System Lead Specialist, 2017)

Bagan 12. Sumber-sumber WASTE (Pembor osan) Karena WASTE of Thinking
(Catatan VG: ManusiaLean Six Sigma Harus Telah Bebas WASTE of Thinking)

Agar Pusat Pendidikan dan Pelatihan (PUSDIKLAT) Lean Six Sigma mampu
menghasilkan Manusia Lean Six Sigma seperti telah diuraikan di atas, maka Kurikulum
Pendidikan dan Pelatihan Lean Six Sigma telah didesain oleh Vincent Gaspersz, seperti

ditunjukan sebagai berikut.
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Lean Six Sigma Supply Chain Professional Curriculum

Designed by: Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt
& Certified Management Systems Lead Specialist

Quarter 1 (Total: 192 hours)

Systems Management & Statistical Thinking 48 hours
Systems & Statistical Engineering 48 hours
Statistical Methods, Minitab & Excel 96 hours

Total 192 hours

Quarter 2 (Total: 240 hours)

Supply Chain Systems Design & Management 96 hours

Lean Six Sigma Supply Chain Management (DMAIC 48 hours

Methodology)

Design for Lean Six Sigma Supply Chain Management iB¥nirs

(CDOVD NMethodology)

Companion by Minitab (Projects Software) 48 hours
Total 240 hours

Notes: DMAIC = Define, Measure, Amalyze, Improve, Control
CDOVD = Concept, Design, Optimize, Verify, Design Scorecards

Quarter 3 (Total: 192 hours)

Total Productivity (Quality) Engineering & Management 48 hours
Total Productivity (Quality) Auditing 48 hours
Integrated Management Systems of ISO 96 hours

Total 192 hours

Quarter 4 (Total: 480 hours)

Project Implementation 480 hours
Total 480 hours
Total (Quarter 1, 2, 3, and 4) 1.104 hours

Waiting period to get a job:
0- 12 months =Grade A

13 - 24 months = Grade B

> 24 months = Grade C

Copyright: Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt &
Certified Management Systems Lead Specialist

Catatan VG: Modd pembelajaran dari kurikulum Lean Six Sigma di atas menggunakan
studi kasus, dengan format mengikuti standar dalam Lampiran 3.
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Kurikulum Lean Six Sigma untuk menghasilkan Manusia Lean Six Sigma yang

didesain oleh Vincent Gaspersz itu akan mampu menghasilkan sistem jaminan kualitas

pendidikan dan pelatihan seperti dikemukakan oleh Mukherjee, S.P. 2019 dalam buku

berjudul: Quality: Domains and Dimensions. Springer Nature Singapore Pte Ltd (Lihat Bagan

13).

INPUT

s Students

¢ Teachers

* Non-teaching stall

s Managers

« Curricula

= Facilities

* Finance

* |nstructional
muterials

» Other resources

PROCESSES

o Teachine and

learning
Frﬂl.‘l!h!.l:h

* Research
® Use of time and

space

o Student services
& Administration
& Leadership

« Community

participation

&« Manogement

ouTruT

& Skilled and
emplovible
vraduntes

e Responsible
citizens

* Economic
und social
development

* Production
ol new
knowledge

Dimensions of Quality Assurance in an Education System

oo Mulleijes, B 5 21T,

Jumbly Dhahiise aleld [etissiide Sjgien Haae fopapioie M Rl Segaaoe. am| +
Mlak Pl & Cat ] Aleagaeerd Tyuiems Los] Speclis

T s

Viimiid Thaspwing, Lo T Ty imai % Jaits

Bagan 13. Dimensi Jaminan Kualitas dalam Sistem Pendidikan

VI. Kesmpulan dan Rekomendasi Manajemen

Proses pendidikan di Indonesia hanya berorientasi pada “Low Aptitudes’ (Bakat

Rendah/Kurang Mengembangkan Bakat) sehingga menghasilkan Outcome berupa

keterampilan akademik dasar sgja. Menurut Scheerens (2016:36-37) proses pendidikan yang

efektif seyogianyaberorientasi pada“High Aptitudes’ (Bakat Tinggi/Mengembangkan Bakat)
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sehingga menghasilkan Outcome berupa: Higher Order Process “Real Life” Knowledge Socia

Skills. Penjelasan tentang hal ini dapat dilihat dalam Lampiran 3 dari makalah ini.

Efektivitas sistem pendidikan di Indonesia yang rendah juga dikemukakan oleh Prof.
Andrew Rosser (2018) seorang guru besar dari Universitas Melbourne, Australia (lihat
https://www.lowyinstitute.org/publications/beyond-access-making-indonesi a-s-education-
system-work/). Hasil temuan kunci dari riset yang dilakukan oleh Prof. Rosser, adalah: (1)
Sistem pendidikan Indonesia telah menjadi institusi bervolume tinggi dan berkualitas rendah
yang tidak mampu memenuhi ambisi negara Indonesia untuk membangun sistem pendidikan
yang berkompetisi secara internasional, (2) Hasil ini mencerminkan pendanaan yang tidak
memadai, defisit sumber daya manusia, struktur insentif yang buruk, manajemen yang buruk,
yang pada dasarnya merupakan masal ah politik dan kekuasaan, dan (3) Penyebab politik dari
kinerja pendidikan yang buruk termasuk dominasi yang terus-menerus dari dit politik,
birokrasi, dan korporasi terhadap sistem pendidikan di bawah Orde Baru, dan peran yang
progresif dari LSM, orang tua, guru, dan kelompok siswa dalam pembuatan kebijakan
pendidikan segjak jatuhnya Orde Baru, membuat reformasi pendidikan menjadi sulit

berkembang.

Agar menjamin kualitas suatu sistem pendidikan dan pelatihan, apakah di sekolah,
universitas, atau pusat pelatihan, adalah melalui membangun sistem jaminan kualitas
pendidikan itu sedemikian rupa seperti telah ditunjukan dalam Bagan 13 (Dimensi Jaminan
Kualitas Dalam Sistem Pendidikan). Mangjemen sekolah, universitas, atau pusat pelatihan
BUKAN sekedar membuat buku atau modul Jaminan Kualitas Pendidikan dan Pelatihan,
mendirikan lembaga-lembaga Penjaminan Mutu (Kualitas), mengejar akreditasi A dari Badan

Akreditass Nasiona atau lembagalembaga akreditasi/sertifikasi, dan lain-lain TETAPI
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TIDAK mampu menerapkan Sistem Jaminan Kualitas dari Pendidikan dan Pelatihan (Sekolah,

Universitas, Pusat Pelatihan) itu.

Adalah sia-sia semua pencapaian yang diperoleh (Akreditasi A, memperol eh peringkat
nomor 1, dll) jikaSISTEM Pendidikan dan Pelatihanitu TIDAK memiliki KOMPETENSI atau
KEMAMPUAN untuk menerapkan dan menghasilkan lulusan yang mampu meningkatkan atau
mempercepat proses transformasi suatu bangsa dan negara menjadi knowledge economy.
Untuk mencapai ekonomi ilmu pengetahuan (knowledge economy), diperlukan proses
pendidikan/pembelgjaran yang berkualitas, riset terapan, dan mewirausahakan masyarakat.
Merupakan tanggung jawab dari pusat pendidikan dan pelatihan untuk menghasilkan Manusia

Lean Six Sigma yang berkompeten.

Ekonomi IImu Pengetahuan (Knowledge Economy) adalah ekonomi berbasis ilmu
pengetahuan, di mana pendorong pertumbuhan ekonomi bukan lagi pabrik-pabrik besar dengan
ribuan tenaga kerja, melainkan penguasaan ilmu pengetahuan dan teknologi. Penyebab utama
pergeseran ekonomi industri (industrial economy) ke ekonomi ilmu pengetahuan (knowledge
economy) adalah penggunaan Internet of Things (IoT) atau Internet of People (1oP), dan World
Wide Web (www), yang memberikan konsekuensi transformasi digital yang semakin cepat dan

mudah, penggunaan Al (Artificial Intellegence) dalam bentuk robot-robot pintar, dil.

Menurut Market Business News (https://marketbusinessnews.com/financial.../knowledge-

economy/) ekonomi ilmu pengetahuan (knowledge economy) adalah ekonomi di mana
produksi dan penggunaan ilmu pengetahuan adalah rgja. Ini adalah ekonomi yang mendasarkan
diri pada penciptaan, evaluasi, dan perdagangan ilmu pengetahuan. Biaya tenaga kerja jauh
lebih penting dalam ekonomi ilmu pengetahuan dibandingkan dengan ekonomi industri dan
ekonomi pertanian. Bahkan, konsep seperti skala usaha ekonomis (economies of scale) dan
kelangkaan sumber daya menjadi tidak berlaku dalam ekonomi ilmu pengetahuan, di mana

ilmu pengetahuan menguasai produksi dan pemasaran, karenailmu pengetahuan bersifat tidak
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terbatas. Dalam ekonomi ilmu pengetahuan, yang terpenting adalah sumber daya seperti
rahasia dagang dan keahlian menguasai ilmu pengetahuan dan teknologi, di manahal ini sama
penting bahkan Iebih penting dibandingkan sumber daya ekonomi lainnya. Manajemen ilmu
pengetahuan (knowledge management), yaitu, bagaimana mengidentifikasi dan kemudian
mengetahui apa yang harus dilakukan dengan ilmu pengetahuan dan teknologi, adalah

keterampilan bisnis yang sangat penting dan sangat dibutuhkan saat ini.

PUSDIKLAT Lean Six Sigma bertujuan untuk menghasilkan ManusiaLean Six Sigma
yang memiliki kemampuan menerapkan Manag emen Cerdas dalam mengelolaindustri 4.0 dan
society 5.0 seperti telah dibahas dalam makaah ini, direkomendasikan untuk mengikuti
kurikulum yang telah didesain oleh Vincent Gaspersz. Kurikulum itu membutuhkan masa
pembelgaran intensif selama minimum satu tahun. Jika kurikulum itu diadops pada sistem
sekolah dan universitas, maka dapat diberikan mulai Pendidikan Anak Usia Dini (PAUD)
sampai level Doktor (Program S3) dengan menyesuaikan tingkat pendalaman materi Lean Six
Sigma agar sesuai dengan tingkat pendidikan yang ada (PAUD, SD, SMP, SMU/SMK, D1,

D2, D3, D4, S1, S2 dan S3).
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Lampiran 1.

Manfaat Lean Six Sigma untuk Organisasi Apa Saja:
Membantu manajemen organisasi menghasilkan barang dan jasalebih baik, |ebih cepat
dan lebih murah.
Menghilangkan pemborosan-pemborosan di semua proses.
Memaksimumkan kepuasan pelanggan.
Memaksimumkan kualitas barang dan jasa melalui menyerahkan barang dan jasa yang
bebas cacat (zero defect)
Meningkatkan penjualan
Meningkatkan produktivitas dan kualitas manajemen organisasi secara menyeluruh
Menghemat dan meningkatkan efektivitas biaya (cost effectiveness)
Menjadikan organisasi yang dikendalikan oleh informasi dan ilmu pengetahuan yang
berfokus pada pelanggan internal maupun eksternal
Mempercepat cycle time dari proses
Memberdayakan siswa/mahasiswa, staf/dosen, karyawan, dan manajemen organisasi
Meningkatkan pola pikir siswa/mahasiswa, staf/dosen, karyawan dan manajemen agar
berpikir KREATIF dalam kerangka SISTEM
Membantu menyelesaikan akar-akar masalah yang dihadapi dalam proses solusi
masal ah yang kompleks dan pembuatan keputusan cepat secara efektif dan efisien.
Membantu melakukan perbaikan terus-menerus baik secara gradual (Kaizen) maupun

dramatik (Breakthrough melalui inovasi/rapid improvement).

Dan lain-lain manfaat positif (identifikasi sendiri sebagai tambahan).
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Evaluasi Kesiapan Organisasi Manufaktur Terhadap Sistem Bisnis Lean
(Lean Business System) Berdasarkan Petunjuk Robert Keranen, 2001,

LeanISO Principal Consultant.

Petunjuk: Berikan pendapat Anda (diisi oleh manajemen puncak bersama
manajemen menengah dan supervisor). Nilai-nilai rendah (1.2, 3) berarti tidak
setuyju dengan pernyataan yang ada, nilai-nilai sedang (4, 5. 6) berarti netral
terhadap pernyataan yvang ada, dan nilai-nilai tinggi (7, 8, 9, 10) berarti setuju
terhadap pernyataan yang ada. Formulir Evaluasi ini terdiri dari empat bagian
utama: A, B, C, dan D.

A.

8]

L)

Skor Total Bagian A (Minimum = 6 dan Maksimum = 60):

Model Mental (Berkaitan dengan Visi, Misi, Nilai-nilai Organisasi)

Bekerja dengan waktu panjang (long houwrs) adalah penting dan menjadi
perhatian perusahaan agar tetap bertahan dalam era hiperkompetitif.

Tidak Setuju

Netral

Setuju

1 | 2

L)

4 |

5|

6

8

9

10

Karyawan harus dimonitor secara ketat terus-menerus agar mempertahankan
atau meningkatkan kinerja perusahaan.

Tidak Setuju

Netral

Setuju

1 | 2

-
2

4]

5|

6

8

| 9

| 10

Tujuan dari bisnis adalah untuk memberikan keuntungan kepada pemegang

saham.
Tidak Setuju Netral Setuju
1 | 2 3 4] 5 | s 71 8 | 9 | 10

Semua motivasi yang diperlukan harus dicantumkan dalam deskripsi pekerjaan

dan upah.

Tidak Setuju

Netral

Setuju

1 | 2

"5

4 |

5|

6

8

9

10

Karyawan hanya perlu mengetahui informasi yvang berkaitan dengan pekerjaan

mereka.
Tidak Setuju Netral Setuju
1 | 2 3 41 5 | 6 71 8 | 9 | 10

Karyawan terbaik adalah mereka yang mengikuti petunjuk dan bekerja secara

tenang atau diam.

Tidak Semuju

Netral

Setuju

1 | 2

2

| 9

| 10
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2

9%

Struktur Sistem (Berkaitan dengan Pola PerilakuManajemen)

Kinerja anggaran adalah penting, variasi yang tinggi (higher variance) berarti
manajemen jelek.

Tidak Setuju
1 | 2 3

Netral Setuju
4 | 5] 6 7] 8 | 9 | 10

Kinerja manufacturing adalah penting, memenuhi jadual berarti segala-galanya.

Tidak Setuju
1 | 2 3

Netral Setuju
4 1 5] 6 7] 8 | 9 | 10

Kinerja kualitas adalah penting, harus banyak usaha untuk mendeteksi parts
atau produk yang jelek.

Tidak Setuju

1 | 2 3

Netral Setuju
4 | 5] =6 7] 8 | 9 | 10

Pengembangan produk baru adalah penting. ketepatan waktu adalah sangat
penting.

Tidak Setuju
1 | 2 3

Netral Setuju
4 5] 6 7] 8 | 9 | 10

Perawatan preventif tampaknya baik, tetapi peralatan-peralatan tertentu harus
beroperasi terus-menerus dan harus membuat parts atau produk.

Tidak Setuju
1| 2 3

Netral Setuju
4 | 5] 6 7] 8 | 9 | 10

Keluhan pelanggan tinggi karena mereka lebih memilih-memilh di waktu
sekarang dibandingkan 10 tahun yang lalu.

Tidak Setuju
1| 2 3

Netral Setuju
4 5] 6 7] 8 | 9 | 10

Pelatihan kepada karyawan akan menurunkan produktivitas. karena akan
kehilangan waktu kerja dan meninggalkan tugas lebih awal atau tidak mengikuti
ketentuan absensi.

Tidak Setuju
1 | 2 3

Netral Setuju
4 1 5] 6 71 8 [ 9 | 10

Operator yang melakukan jalan pintas dapat diterima, yang penting jadual
terpenuhi. Kecelakaan bukan merupakan hal yang serius, yang penting produksi
tetap berjalan.

Tidak Setuju

Netral

Setuju

1 | 2

-
2

4 |5 |

B

| 10
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10.

Skor Total Bagian B (Minimum = 10 dan Maksimum = 100):

C.

1.

[ ]

[¥¥]

Skor Total Bagian C (Minimum = 6 dan Maksimum = 60):

Memproduksi parts atau produk dalam jumlah besar dalam jangka panjang
adalah lebih baik dan terus-menerus dilaksanakan.

Tidak Setuju Netral Setuju
1 | 2 3 4 [ 5] 6 7] 8 | 9 | 10
Perubahan parts atau produk dalam aktivitas produksi sangat tidak

menyenangkan dan harus dihindarkan. karena operator akan menggunakan
waktu ini untuk beristirahat dan berjalan-jalan.

Tidak Setuju
1 | 2 3

Netral Setuju
4 | 5] 6 7] 8 | 9 [ 10

Indikator Kinerja (Berkaitan dengan Indikator Kinerja Kunci = KPIs)

Paling sedikit masih terdapat satu keluhan pelanggan setiap bulan.

Tidak Setuju Netral Setuju
1 | 2] 3 4] 5 [ 6 71 8 | 9 | 10

Penyerahan tepat waktu (on fime delivery) masih kurang dari 100% yang
berlangsung setiap bulan.

Tidak Setuju Netral Setuju
1 | 2] 3 4] 5 [ 6 71 8 | 9 | 10

Operator masih menemukan paling sedikit satu peralatan jelek setiap bulan.

Tidak Setuju Netral Setuju
1 | 2] 3 4] 5 [ 6 71 8 | 9 | 10

Beberapa peta kontrol yang berada di luar pengendalian (our of contrel) masih
terjadi setiap bulan.

Tidak Setuju Netral Setuju
1 | 2] 3 4] 5 ] 6 71 8 | 9 ] 10

Tingkat scrap masih tinggi atau bahkan meningkat selama enam bulan terakhir.

Tidak Setuju Netral Setuju
1 | 2] 3 4] 5 ] 6 7] 8 | 9 ] 10

Beberapa produk baru yang terakhir diperkenalkan kepada pasar masih tidak
memuaskan.

Tidak Setuju Netral Setuju
1 | 2] 3 4] 5] 6 7] 8 | 9 [ 10
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rJ

Y]

Kejadian-kejadian Spesifik yang Terjadi (Berkaitan dengan Hal-hal vang
Mendukung Sistem Bisnis Lean)

Ketika ada peralatan rusak secara mendadak, maka operator menyortir parts atau
produk yang ada untuk menjamin kualitas 100%, kemudian alat dan parts atau
produk yang rusak itu diperbaiki atau dibersihkan/disingkirkan.

Tidak Setuju
1 | 2 3

Netral Setuju
4 | 5] 6 7] 8 [ 9 | 10

Apabila ada keluhan pelanggan. maka semua tim bekerja sama untuk mengatasi
hal itu. Operator dilibatkan dalam fim yang melakukan tindakan korektif
(corrective action team). Pelanggan diberitahu tentang kemajuan dalam
menyelesaikan keluhan mereka.

Tidak Setuju

1 | 2 3

Netral Setuju
4 1 5] 6 7] 8 | 9 | 10

Tanggal pesanan (order date) atau tanggal penagihan (quetation date) yang
hilang dianalisis untuk kesempatan melakukan perbaikan agar tidak terulang
lagi di masa mendatang.

Tidak Setuju

1 | 2 3

Netral Setuju
4 1 5] 6 71 8 | 9 | 10

Apabila mesin rusak bukan dalam jadual yang seharusnya. maka operator
mencatat keadaan yang ada agar memperoleh data, yang kemudian dianalisis
untuk mencegah berulang kembali.

Tidak Setuju
1 | 2 3

Netral Setuju
4 | 5] 6 71 8 | 9 | 10

Ketika operator menghentikan produksi karena ada parts atau produk cacat yang
dihasilkan. maka manajemen mendukung dan menghargai keputusan dari
operator itu.

Tidak Setuju

1 | 2 3

Netral Setuju
4 | 5] =6 7] 8 | 9 | 10

Apabila terjadi kecelakaan kerja dan setelah diselidiki ternyata bersumber dari
ketidak-hati-hatian karyawan, maka kepada karyawan itu diberikan peringatan
tertulis dan didokumentasikan sebagai catatan sejarah kinerja dari karyawan itu.

Tidak Setuju
1 | 2 3

Netral Setuju
4 1 5] 6 71 8 | 9 | 10

Kebanyakan proyek, yang melibatkan semua departemen, adalah diselesaikan
tepat waktu atau sebelum jadual waktu secara memuaskan.

Tidak Setuju
1 [ 2 | 3

Netral Setuju
14 1 5] 6 71 8 | 9 | 10
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10.

Skor Total Bagian D (Minimum = 10 dan Maksimum = 100):

Rencana-rencana pelatihan (training plans) selalu diselesaikan sesuai jadual
waktu.

Tidak Setuju Netral Setuju
1 2 5 6 7 8 9 10

-

]
=,

Semua karyawan diberitahu secara teratur tenfang bagaimana manajemen
perusahaan selalu peduli kepada kualitas, penjualan, produktivitas, dan hal-hal
lain agar selalu memenuhi rencana-rencana strategik perusahaan.

Tidak Setuju Netral Setuju
1L 2] 3 415 6 | 7] 8 | 9 |10

Semua Manajemen, dari tingkat lini pertama (supervisor, mandor., pemimpin
tim. dll) sampai manajemen puncak (direktur utama dan dewan direksi lainnya).
secara feratur menyuarakan suara pelanggan dan memberikan pengakuan dan
penghargaan terhadap prestasi kerja yang membanggakan perusahaan di mata
pelanggan.

Tidak Setuju

Netral

Setuju

L2 3 [ 4|5 6 [ 7] 8 ] 9 |10

Interpretasi Terhadap Skor yang Diperoleh:

Bagian A: Model Mental

Bagian A ini menilai tentang bagaimana visi, misi dan nilai-nilai organisas

dikomunikasikan oleh mangjemen melalui perilaku, kebijakan, peraturan, disiplin, serta
pengakuan dan penghargaan dalam organisasi bisnisitu.

Skor 6-18: menunjukkan organisasi bisnis manufaktur itu telah mengadopsi nilai-nilai bisnis

modern, saling percaya, realistik, bekerja sama, terbuka, ingin tahu, fleksibel
terhadap perubahan. Ada suatu nilai kepercayaan dalam organisasi itu bahwa
orang yang mengetahui apa yang diharapkan akan berperilaku baik tanpa
pengawasan langsung secara ketat, serta mereka akan mendukung dan berusaha
meningkatkan kinerja organisasi.

Skor 19-42: menunjukkan organisasi bisnis manufaktur itu masih menghadapi masalah.

Meskipun organisasi ini di masa mendatang dapat saja berubah ke arah yang
lebih baik, namun nilai-nilai tertentu yang dianut oleh manajemen masih menjadi
penghambat kemajuan menjadi organisas modern. Jika semua skor berada
dalam range netral, maka tim penilai perlu melakukan beberapa intervensi
kepada mangemen organisasi ini. Intervens itu dapat berupa pelatihan Sistem
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Skor 43-60:

Bisnis Lean (Lean Business System training) kepada pihak manaemen untuk
meyakinkan merekatentang nilai-nilai dan perilaku dari Manajemen Lean (Lean
Management).

menunjukkan organisasi bisnis manufaktur ini menghadapi masalah serius serta
akan terus-menerus bermasalah dalam meningkatkan dan mempertahankan
kinerja organisasi. Beberapa hal berikut akan dijumpai dalam organisasi bisnis
manufaktur ini:

Terjadi masalah serius dalam mangemen organisasi. Semangat kerja rendah.
Semua karyawan dan mangjemen berada di luar masalah, tidak menganalisis
akar-akar penyebab masalah. Banyak keluhan yang berkaitan dengan masalah
kinerja perusahaan, sistem dan lingkungan kerja yang buruk, dil.

Banyak terjadi cacat dalam produksi tanpa ada upaya serius untuk
menghilangkan akar-akar penyebab masalah. Penyebab tak terduga selalu
bermunculan, sehingga waktu habis terpakai untuk membahas masalah-masalah
yang terus-menerus bermuncul an setiap waktu.

Tingkat absenss mungkin tinggi, termasuk tingkat keluar-masuk karyawan
mungkin berada di atas rata-rataindustri.

Tingkat kecelakaan kerja juga mungkin tinggi dan berada di atas rata-rata
industri.

Penyerahan tepat waktu (on time delivery) 100% tidak pernah tercapai atau tidak
akan mungkin dipertahankan tanpa upaya yang serius.

Tingkat keuntungan perusahaan yang direncanakan tidak tercapai.
Sistem-sistem mangjemen yang telah ada di perusahaan sedang dikendalikan
oleh sistem-sistem nilai yang berdampak negatif terhadap kinerjaorganisas serta
memberikan kemungkinan besar untuk menuju kegagal an.

Bagian B: Struktur Sistem

Bagian B ini menilai tentang bagaimana pola perilaku manajemen dalam struktur
organisasi yang digunakan untuk mencapai atau mengukur kinerja organisasi. Berkaitan
dengan tingkat kematangan tim manajemen dalam mengelola organisasi bisnis manufaktur.

Skor 10-39:

menunjukkan organisasi bisnis manufaktur itu sedang dikelola oleh tim
manajemen yang andal dan matang. Beberapahal berikut akan dijumpai dalam
organisasi bisnis manufaktur ini:

Mangjemen perusahaan memahami nilai-nilai fleksibilitas untuk beradaptasi
terhadap situasi masa kini dan masa mendatang.

Pencapaian jadual produksi adalah penting, tetapi pengiriman parts atau produk
cacat hanya untuk menggar pencapaian jadua produksi akan merupakan
masal ah sangat serius. Manajemen perusahaan ini telah memahami konsekuensi
ini.

Manaemen perusahaan ini telah memahami bahwa metode deteks parts atau
produk cacat telah kuno, orientasi keuntungan semata akan tidak efektif bagi
kemajuan organisas di masa mendatang.

Proses-proses teruji dengan baik, tahan terhadap goncangan, prosedur-prosedur
diikuti dengan baik, serta kinerja kualitas menunjukkan keberhasilan.
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Skor 40-60:

Skor 61-100:

Perencanaan produksi memahami bahwa perawatan preventif adalah sangat
penting, meskipun untuk produksi parts atau produk yang sangat penting
sekalipun.

Managjemen perusahaan ini tidak menggeser tanggung jawab kualitas kepada
pelanggan, tetapi bertanggung jawab serius dalam pengendalian kualitas
sebelum parts atau produk dikirim ke pelanggan.

Perencanaan produksi termasuk pengembangan karyawan telah menjadi
disiplin bagi manajemen, yang memperlakukan pelatihan bagi semua karyawan
tetap maupun tidak tetap menjadi hal penting bagi kemajuan organisasi.
Manajemen perusahaan menghargal prosedur-prosedur operasiona standar dan
memiliki keyakinan bahwa mengikuti prosedur-prosedur akan menghilangkan
atau mengurangi variabilitas proses.

Mangjemen perusahaan ini telah memahami dan menghargai tingkat perputaran
inventori (inventory turn-over). Investas modal yang besar tidak akan
dikembalikan melalui kelebihan inventori bahan baku, barang setengah jadi,
dan produk akhir, tetapi akan diuntungkan melalui tingkat perputran inventori
yang tinggi.

Manajemen perusahaan ini telah memahami bahwa kemajuan organisasi bisnis
manufaktur akan tergantung pada perilaku operator, sehingga memberdayakan
operator untuk “menghasilkan uang” melaui mengubah perilaku mereka untuk
peduli kepada parts dan produk berkualitas, tanggap terhadap masalah mesin
dan peralatan, dan lain-lain yang berkaitan dengan tugas dan tanggung jawab
operator.

menunjukkan organisasi bisnis manufaktur itu masih menghadapi masalah.
Meskipun organisas ini di masa mendatang dapat sgja berubah ke arah yang
lebih baik, namun perilaku tertentu yang dianut oleh manajemen masih menjadi
penghambat kemauan menjadi organisasi modern. Jika semua skor berada
dalam range netral, maka tim penilai perlu melakukan beberapa intervensi
kepada managemen organisasi ini. Intervens itu dapat berupa pelatihan Sistem
Bisnis Lean (Lean Business System training) kepada pihak mangemen untuk
meyakinkan merekatentang nilai-nilai dan perilaku dari Manajemen Lean (Lean
Management).

menunjukkan organisasi bisnis manufaktur ini menghadapi masalah serius serta
akan terus-menerus bermasalah dalam meningkatkan dan mempertahankan
kinerja organisasi. Beberapa hal berikut akan dijumpai dalam organisasi bisnis
manufaktur ini:

Struktur sistem mungkin telah ada dalam organisasi, namun sistem-sistem yang
ada sedang dikel ola oleh mang emen yang tidak andal yang bertentangan dengan
prinsip-prinsip  bisnis modern, menghambat kemajuan organisas dan
peningkatan kinerja.

Ketidakfleksibelan dalam mangjemen anggaran yang tidak memperbolehkan
terjadi variasi (variance) dapat menghambat kesempatan untuk melakukan
perbaikan-perbaikan nyata, karena mangemen akan takut untuk meminta
perubahan anggaran yang diperlukan bagi peningkatan kinerja organisasi.
Perhatian yang berlebihan terhadap ketepatan waktu penyerahan parts atau
produk, tanpa mengubah perilaku untuk mencegah scrap, penyortiran parts atau
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produk, variabilitas proses yang tinggi, pada akhirnya akan menggagal kan upaya
penyerahan parts atau produk tepat waktu.

e Perhatian yang berlebihan atau kaku terhadap ketepatan waktu dalam proses
pengembangan produk baru tanpa memperhatikan hal-hal lain dapat
menyebabkan ketidakmatangan dalam proses pengembangan produk baru itu
sendiri, yang pada akhirnya akan memberikan konsekuensi negatif ketika
mel akukan proses produksi.

e Memperbaiki kegagalan mesin dan peralatan tanpa membangun sistem
perawatan preventif dapat berakibat fatal bagi keberlangsungan proses produksi,
karena dapat sgja terjadi ada komponen penting yang rusak tetapi tidak ada
persediaan suku cadang (spareparts) yang mengharuskan waktu lama untuk
memperoleh komponen penting yang rusak itu.

e Pelanggan di masa sekarang memang lebih banyak menuntut dibandingkan masa
lalu, tetapi hal itu tidak berarti bahwa perusahaan tidak melayani mereka dengan
lebih baik. Kebiasaan-kebiasaan jelek untuk mencari pembenaran karena
kegagalan manajemen perusahaan dapat berakibat serius untuk pengembangan
organisasi di masa sekarang maupun di masa yang akan datang.

o Pedatihan kepada karyawan adalah serupa dengan perawatan preventif pada
mesin dan peralatan. Banyak parts atau produk cacat yang bersumber dari
kesalahan operator, ketidakmatangan proses produksi, dan rekayasa yang jelek
ketika memperkenalkan produk baru, hanya dapat diatasi apabila memberikan
pelatihan yang tepat dan cukup kepada seluruh karyawan.

e Mangemen perusahaan yang mengijinkan pelanggaran terhadap prosedur
operasiona standar melaui membolehkan “jalan pintas’ meskipun untuk hal-hal
yang sangat penting dan mendesak, pada akhirnya dapat berakibat fatal, karena
semua orang akan menganggap bolen melakukan “jalan pintas’ untuk
menjadikannya sebagal alasan pembenaran terhadap kegagalan dalam proses
perencanaan, dan lain-lain.

e Ukuran batch yang besar daam jangka panjang hanya akan efektif untuk
beberapa industri yang memiliki proses kontinu (continuous process), di mana
pemberhentian proses akan mengakibatkan kerugian yang besar dan kondis
yang rumit. Dengan demikian tidak semua jenis industri apa sga harus
berproduksi dalam ukuran batch yang sangat besar. Hal ini harus disesuaikan
dengan situasi dan jenisindustri tertentu.

e Mangemen modern telah meyakini bahwa tingkat perputaran inventori yang
tinggi yang akan berkontribusi besar pada marjin keuntungan (profit margin),
bukan ukuran batch yang besar dalam proses produksi. Banyak perusahaan kelas
duniatelah mencapai lebih dari 50 kali perputaran inventori per tahun.

e Pengubahan parts atau produk (changeovers) bukan merupakan ha yang
menimbulkan masalah serius dalam proses produksi. Alasan utama tidak
mengijinkan pengubahan parts atau produk yang diproduks adalah sistem
mangjemen bisnis yang tradisona dan buruk karena ketidakmampuan
mengadopsi prinsip-prinsip Lean Manufacturing.

Bagian C: Indikator Kinerja Kunci (Key Performance I ndicators = KPI s)

Bagian C ini menilai tentang efektivitas Model Mental dan Perilaku Mangjemen yang
sekarang melalui pencapaian kinerja kunci dari organisasi.
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Skor 6-18:

menunjukkan organisasi bisnis manufaktur itu memiliki kompetensi inti dan
kebiasaan kuat dalam peningkatan proses terus-menerus. Perbaikan proses yang
dilakukan adalah sangat efektif dalam mendukung pertumbuhan dan peningkatan
Kinerja organisasi. Perusahaan ini sedang dikendalikan oleh nilai-nilai yang
berorientas pelanggan. Mangemen organisasi sangat peduli pada kepuasan
pelanggan sehingga mampu mengendalikan proses secara efektif melalui
perbaikan terus-menerus yang konsisten.

Skor 19-42: menunjukkan organisas bisnis manufaktur itu masih menghadapi masalah.

Skor 43-60:

Meskipun organisas ini di masa mendatang dapat sgja berubah ke arah yang
lebih baik, namun nilai-nilai tertentu yang dianut dan perilaku mangjemen masih
menjadi penghambat kemajuan untuk menjadi organisasi modern. Jika semua
skor berada dalam range netral, maka tim penilai perlu melakukan beberapa
intervensi kepada mangemen organisas ini. Intervens itu dapat berupa
pelatihan Sistem Bisnis Lean (Lean Business System training) kepada pihak
mangjemen untuk meyakinkan mereka tentang nilai-nilai dan perilaku dari
Mangjemen Lean (Lean Management) dalam meningkatkan kinerja organisas
terus-menerus.

menunjukkan organisasi bisnis manufaktur ini menghadapi masalah serius serta
akan terus-menerus bermasalah dalam meningkatkan dan mempertahankan
kinerja organisasi. Beberapa hal berikut akan dijumpai dalam organisasi bisnis
manufaktur ini:

Nilai-nilai dan struktur organisasi tidak mendukung peningkatan terus-menerus
dalam area-area yang penting, sehingga menghambat pertumbuhan organisasi di
masa kini maupun masa mendatang.

Keluhan pelanggan terus-menerus menunjukkan proses yang jelek, apaagi
disertai dengan adasan yang sama secara berulang-ulang menujukkan
ketidakmampuan mangjemen dalam mengendalikan organisasi menuju bisnis
berfokus pelanggan (customers oriented business).

Penyerahan tepat waktu 100% merupakan ukuran kepuasan pelanggan yang
umum, namun hal ini harus dikelola sedemikian rupa dengan memperhatikan
tingkat perputaran inventori, bukan melalui penyediaan stok pengaman yang
tinggi.

Model Mental (Bagian A) dan Perilaku Mangemen (Bagian B) sangat lemah
dalam organisas bisnis manufaktur ini.

Bagian D: Kgadian-kejadian Spesifik

Bagian D ini menilai tentang tingkat kematangan bisnis modern. Kejadian-kejadian
gpesifik akan menunjukkan kematangan terhadap respons, kultural yang mendukung perilaku
yang baik, motivasi mangemen dan karyawan organisasi, penyimpangan terhadap tindakan-
tindakan preventif, dan gaya manajemen masih tradisional atau telah modern.
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Skor 10-39:

Skor 40-60:

Skor 61-100:

menunjukkan organisasi bisnis manufaktur itu sedang dikelola oleh tim
mangjemen yang puas akan status quo atau tidak mau berubah. Beberapa hal
berikut akan dijumpai dalam organisasi bisnis manufaktur ini:

Tidak ada perubahan dalam manajemen organisasi ke arah yang lebih baik,
masih berperilaku mana emen tradisional yang tidak mau berubah.
Kenginantahuan yang rendah dari orang-orang dalam organisasi ini terhadap
hal-hal yang sedang berlangsung, mungkin jugadisertai tingkat ketidakpedulian
yang tinggi.

Semangat kerja yang rendah disertai ketiadaan pengakuan dan penghargaan
(reward and recognition) dalam perusahaan. Semangat yang rendah dapat
diindikasikan melalui tingkat absensi yang tinggi, keterlambatan dalam
berbagai hal, kehilangan waktu kerjayang tinggi, tingkat kecel akaan kerjayang
tinggi, tingkat keluar-masuk karyawan yang tinggi, dan lain-lain.

menunjukkan organisasi bisnis manufaktur itu masih menghadapi masalah.
Meskipun organisas ini di masa mendatang dapat sgja berubah ke arah yang
lebih baik, namun nilai-nilai dan perilaku tertentu yang dianut oleh manaemen
masih menjadi penghambat kemajuan menjadi organisasi modern. Jika semua
skor berada dalam range netral, maka tim penilai perlu melakukan beberapa
intervensi kepada mangemen organisas ini. Intervensi itu dapat berupa
pelatihan Sistem Bisnis Lean (Lean Business System training) kepada pihak
mangjemen untuk meyakinkan mereka tentang nilai-nilai dan perilaku dari
Mangjemen Lean (Lean Management) untuk meningkatkan kinerja organisasi
modern.

menunjukkan organisasi bisnis manufaktur ini telah berhasil mengadopsi nilai-
nila dan prinsip-prinsip sistem bisnis Lean menuju organisasi modern.
Beberapa hal berikut akan dijumpai dalam organisasi bisnis manufaktur ini:

Manajemen organisasi secara jelas menunjukkan kebiasaan-kebiasaan, nilai-
nilai, dan perilaku yang peduli pada kinerja karyawan untuk menciptakan
perusahaan masa depan yang lebih baik serta berorientasi pada pelanggan.
Terdapat pemahaman yang baik antara mangjemen dan karyawan dalam bisnis
manufaktur modern, yang berupaya terus-menerus untuk meningkatkan
kepuasan pelanggan dan pertumbuhan bisnis.
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Lampiran 2.
Evaluas Lean Six Sigma Office Berdasar kan Tapping (2006)

Lean Sx Office yang dibangun harus mampu meningkatkan produktivitas dan kualitas
dalam fungsi-fungsi administrasi, serta mengidentifikas dan menghilangkan kerugian-
kerugian (losses). Hal ini termasuk menganalisis proses dan prosedur menuju otomatisasi
kantor. Pada dasarnya Lean Sx Sgma Office berusaha untuk menghilangkan kerugian-
kerugian atau pemborosan-pemborosan berikut:

Pemborosan dalam Kantor (Office Waste)

Menghasilkan |aporan-laporan yang tidak diperlukan

Membuat extra copies dari laporan

Pencetakan, e-mail, pengiriman, atau faks dokumen yang sama
Pemasukan informasi berulang pada dokumen kerja atau formulir
Persetujuan atau tanda tangan dari banyak orang (berlebihan)
Ketergantungan pada bagian lain untuk menyel esaikan tugas-tugas
K eterlambatan dalam menerimainformasi

M asal ah-masalah dengan program komputer

Pencarian file dalam komputer

Penyerahan dokumen kerja ke proses yang lain

Penyerahan dokumen yang tidak dibutuhkan

Pengarsi pan dokumen-dokumen kerja yang berlebihan

Daftar distribusi e-mail yang tidak diperbaharui

Duplikas laporan atau informasi

Perbaikan ulang atau koreksi terhadap dokumen yang salah
Dokumen yang menunggu persetujuan atau tanda tangan
Dokumen yang menunggu untuk diproses lebih lanjut oleh orang lain
Pembelian office supplies yang berlebihan

Dokumen-dokumen yang tidak dipakai lagi (usang)

Peralatan kantor yang tidak dipakai lagi

K etiadaan pelatihan silang (cross-training) yang cukup

K esal ahan-kesal ahan mel aksanakan pekerjaan kantor

K ehilangan dokumen atau catatan-catatan (records)
Informasi-informasi yang salah dalam dokumen

Utilisasi pengetahuan dan keterampilan orang-orang yang tidak optimum
Dan lain-lain (identifikasi sendiri)

Bagaimana Memulai Lean Six Sigma Office?

Lean Sx Sgma Office dapat dimulai dari mang emen senior yang terlibat dalam fungsi-
fungsi pendukung seperti: Akuntansi dan K euangan, Sistem Informasi Manajemen, Pembelian,
dil. Tim manaemen senior ini membentuk sub-sub komite yang beranggota semua orang yang
terlibat dalam fungsi-fungsi pendukung itu termasuk melibatkan orang-orang dari Bagian
Produksi dan Jaminan Kualitas. Koordinator Lean Sx Sigma yang akan menjadi Champion
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dengan fungsi utama mengkoordinasikan rencana-rencana dan mengarahkan sub-sub komite
yang ada.

Beberapa aktivitas yang diperlukan ketika membangun Lean Sx Sgma Office adal ah:

1. Memberikan kesadaran tentang Lean Sx S gma Office kepada semuafungsi pendukung
dalam perusahaan.

2. Membantu sub-sub komite atau tim-tim yang ada untuk mengidentifikass PQCDSME
(Productivity, Quality, Cost, Delivery, Safety/Service, Motivation, Environment) dalam
setiap fungs serta keterkaitannya dengan kinerja organisasi.

3. Mengidentifikasi ruang lingkup perbaikan atau peningkatan terus-menerus dalam setiap
fungsi pendukung yang ada dalam organisasi.

4. Mengumpulkan data yang relevan.

5. Membantu menyelesaikan masalah dalam gugus-gugus kerja yang ada dalam fungsi-
fungsi pendukung itu.

6. Membuat papan-papan aktivitas yang ditampilkan secaravisual (visual activity board),
di mana kemajuan yang berkaitan dengan hasil-hasil dan aktivitas-aktivitas perbaikan
atau peningkatan terus-menerus (Lean Sx Sgma Office) akan dipantau.

7. Mendaftarkan semua orang dalam fungsi-fungsi pendukung untuk terlibat dalam
gugus-gugus perbaikan atau peningkatan terus-menerus.

Evaluas Lean Office atau Lean Six Sigma Office

Tapping (2006) mengajukan 10 kategori untuk menilal efektivitas penerapan Lean (Sx
Sgma) Office, yaitu:

5S (Sort, Sabilize, Shine, Sandardize, Sustain)
Kualitas

AreaKerja

Pengendalian Visual (Visual Controls)

Standar Kerja

Aliran Kontinu (Continuous Flows)

Sistem Tarik (Pull Systems)

Leveling (Heijunka)

© © N o g b~ w N PF

Peningkatan Terus-Menerus

10. Pelatihan
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1

5S (Sort, Stabilize, Shine, Standardize, Sustain)

5S adalah program peningkatan terus-menerus sebagal landasan untuk membangun

Lean Office yang memiliki akronim berikut:

v' Sairi (Sort, Ringkas): secarategas memisahkan item-item yang dibutuhkan dari item-
item yang tidak dibutuhkan, yang kemudian menghilangkan atau membuang item-item
yang tidak diperlukan dari tempat kerja.

v' Seiton (Stabilize, Straighten, Set in order, Simplify, Rapi): menyimpan item-item
yang diperlukan di tempat yang tepat agar mudah diambil jika akan dipergunakan.

v' Seiso (Shine, Sweep, Resik): mempertahankan area kerja agar tetap bersih dan rapih.

v' Seiketsu (Standardize, Rawat): melakukan standardisasi terhadap praktek 3S (Seiri,
Seiton, dan Seiso) yang disebutkan di atas.

v Shitsuke (Sustain, Self-Discipline, Rajin): membuat agar kedisiplinan menjadi suatu
kebiasaan melalui mengikuti prosedur-prosedur yang telah ditetapkan.

Panduan Penilaian 5S di kantor dikemukakan dalam Tabel 1.
Tabel 1. Panduan Pemberian Skor 5S di Kantor
Poin Sort Stabilize Shine Standardize | Sustain

4 100% area| 100% area | 100% area | 100% area | 100% area

kantor kantor kantor kantor kantor

3 5%  area| 75% area 5% area | 75% area 75% area

kantor kantor kantor kantor kantor

2 50% area|50% area| 50% area | 50% area | 50% area

kantor kantor kantor kantor kantor

1 25% area| 25%area | 25% area | 25% area 25% area

kantor kantor kantor kantor kantor

0 0% area | 0% area 0% area 0% area 0% area

kantor kantor kantor kantor kantor
Skor

Sumber: Tapping (2006), The Lean Office Pocket Guide XL.

Poin Rata-rata (Poin Tota / Total # Kategori yang Dinilal) =

Catatan: dalam Tabel 1 adalimakategori yang dinilai, yaitu: (1) Sort, (2) Sabilize, (3) Shine,
(4) Standardize, dan (5) Sustain.

Tipsuntuk 5S di Kantor:

Audit 5S harus dilakukan secarateratur.
Audit yang sekarang divisualisasikan dan diperbaharui.
Lemari, rak-rak, dlIl diberikan label, laci-laci dibersihkan dan dirapikan.
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Harus ada kebanggaan dari karyawan untuk menunjukkan area kerja mereka yang
bersih dan rapih.

Kualitas

Membangun kualitas dalam Lean Office adalah untuk menjamin hasil pekerjaan

administrasi yang benar 100% atau bebas dari kesalahan-kesalahan (zero defects oriented).

adalah:

Aktivitas-aktivitas yang perlu dilakukan ketika membangun kualitas dalam Lean Office

Menetapkan kondisi untuk mencapai kondisi bebas dari kesalahan-kesalahan
administrasi (zero defects).

K esal ahan-kesal ahan yang diukur divisualisasikan dalam area-area kerja di kantor.
Mencegah terjadi kesalahan-kesalahan melalui memvisualisasikan proses-proses kerja
serta menggunakan teknik-teknik anti kesalahan (mistake proofing).

Menyiapkan dan mengikuti prosedur-prosedur operasional standar (SOPs).

Melakukan inspeksi dan memonitor kondisi proses kerja secara terus-menerus.
Memprediks kemungkinan terjadi kesalahan-kesalahan melalui meninjau-ulang
kemajuan kinerjadari nilai-nilai yang diukur.

Menggunakan aat-alat solusi masalah sebagai bagian dari kehidupan kerja sehari-hari.
Melakukan audit internal secara berkala terhadap proses-proses administrasi yang
penting.

Dan lain-lain sesuai kebutuhan organisasi.

Panduan Penilaian Kualitas di kantor dikemukakan dalam Tabel 2.
Tabel 2. Panduan Pemberian Skor Kualitas di Kantor

Poin | Kesalahan | Mistake Proofing | Solusi Masalah | Audit Internal
(DPM)
4 0 100% area kantor | 100% area | 100% areakantor
kantor
3 <50 75% area kantor 75% area kantor | 75% area kantor
2 50 - 250 50% area kantor 50% area kantor | 50% area kantor
1 251 - 1000 | 25% area kantor 25% area kantor | 25% area kantor
0 >1000 0% area kantor 0% area kantor | 0% area kantor
Skor

Sumber: Tapping (2006), The Lean Office Pocket Guide XL.

Poin Rata-rata (Poin Total / Total # Kategori yang Dinilai) =

Catatan: dalam Tabel ada empat kategori yang dinilai, yaitu: (1) Tingkat Kesalahan (2)
Mistake Proofing, (3) Solusi Masalah Formal, dan (4) Audit Internal. Ukuran tingkat kesalahan
adalah: Defects Per Million (DPM) yaitu banyak kesalahan per sgjuta. Misal: Kesalahan 1%
= 1/100 = 10.000/1.000.000 = 10.000 DPM (Defects Per Million).
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3. AreaKerja(Work Areas)
Areakerja berkaitan dengan penampilan fisik dari ruang-ruang kerja, sebagai berikut:

o Areakerjafisk telah diatur atau disusun sedemikian rupa sehingga memaksimumkan
efisiensi orang, peralatan, dan ruangan.

e Value stream telah didefinisikan dengan baik dan divisualisasikan pada area terbuka
yang mudah dibaca orang. Catatan: value stream adalah sekuens atau urutan dari
proses-proses kerja yang berkaitan dengan kebutuhan atau permintaan pelanggan,
produk dan pelayanan, pemasok, dll. Kitaperlu melakukan value stream mapping yaitu
pemetaan secara visual dari proses-proses berkaitan dengan unit-unit kerja dan
informasi yang diperlukan agar memenuhi kebutuhan pelanggan.

e Teknologi digunakan dan ditinjau-ulang secara terus-menerus untuk membantu
mencapal hasil yang optimum dalam area kerja.

Panduan Penilaian Area Kerjadi kantor dikemukakan dalam Tabel 3.
Tabe 3. Panduan Pemberian Skor Area Kerjadi Kantor

Poin Area Fisk Telah Value Stream Telah Penggunaan
Didefinisikan dengan | Didefinisikan dengan Teknologi
Baik Baik
4 100% area kantor 100% area kantor 100% area kantor
3 75% area kantor 75% area kantor 75% area kantor
2 50% area kantor 50% area kantor 50% area kantor
1 25% area kantor 25% area kantor 25% area kantor
0 0% area kantor 0% area kantor 0% area kantor
Skor

Sumber: Tapping (2006), The Lean Office Pocket Guide XL.
Poin Rata-rata (Poin Total / Total # Kategori yang Dinilai) =

Catatan: dalam Tabel 3 adatigakategori yang dinilal, yaitu: (1) AreaFisik, (2) Value Stream,
dan (3) Teknologi.

4. Pengendalian Visual (Visual Controls)

Pengendalian Visual adalah indikator-indikator visual yang digunakan untuk
mengendalikan proses-proses agar menjamin proses-proses itu memberikan hasil-hasil
(outputs) yang diharapkan, serta jika tidak sesuai maka harus diambil tindakan korektif
dan/atau pencegahan. Lean Office merupakan visual office yang menyediakan semuainformasi
yang relevan dengan pelanggan, produk dan pelayanan, proses-proses, dan pemasok-pemasok
melalui peralatan tanda-tanda (signs), poster-poster atau apa sgja yang mudah dilihat oleh
semua orang yang berada dalam kantor itu.
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Beberapa aktivitas berikut dapat dilakukan untuk pengendalian visual:

Menggunakan sinyal, email, bendera, Kkartu-kartu, poster-poster, dll
memungkinkan untuk identifikas segera apabilaterjadi masalah di kantor.
Menggunakan kode-kode warna seperti lampu lalu lintas (merah, kuning, hijau),
pemberian tanda-tanda (marking), label, dil untuk identifikasi kondisi kerja yang
sedang berlangsung di kantor.

Menetapkan prosedur-prosedur tindakan yang jelas.

Indikator-indikator pengukuran kinerja kunci (KPIs) beserta angka-angka selau
diperbaharui dan divisualisasikan agar mudah dibaca oleh semua orang yang berada di
kantor.

yang

Panduan Penilaian Pendendalian Visual di kantor dikemukakan dalam Tabel 4.
Tabel 4. Panduan Pemberian Skor Pengendalian Visual di Kantor

Poin Sistem Tampilan Prosedur Ukuran-ukuran
Sinyal Visual Tindakan Diperbahar ui
yang Jelas
4 100% area| 100% area | 100% area | 100% area kantor
kantor kantor kantor
3 5% area | 75% area 75% area 75% area kantor
kantor kantor kantor
2 50% area | 50% area | 50% area | 50% area kantor
kantor kantor kantor
1 25% area | 25% area 25% area 25% area kantor
kantor kantor kantor
0 0% area | 0% area 0% area 0% area kantor
kantor kantor kantor
Skor

Sumber: Tapping (2006), The Lean Office Pocket Guide XL.

Poin Rata-rata (Poin Tota / Total # Kategori yang Dinilal) =

Catatan: dalam Tabel 4 adaempat kategori yang dinilai, yaitu: (1) Sistem Sinyal, (2) Tampilan

Visudl,

5.

(3) Prosedur Tindakan, dan (4) Pembaharuan Ukuran-ukuran.

Standar Kerja (Work Standards)

Standar Kerja merupakan proses memperoleh informasi yang relevan kemudian

mendokumentasikan praktek-praktek terbaik dalam memberikan produk dan pelayanan dari
setiap unit kerja. Standar kerja merupakan landasan bagi aktivitas-aktivitas peningkatan terus-
menerus (continuous improvement activities).

Beberapa hal yang dilakukan ketika menerapkan standar kerja di kantor:

Menggunakan takt time untuk menentukan alokasi sumber-sumber daya agar
memenuhi beban kerja di kantor. Catatan: takt time adalah kecepatan permintaan
pelanggan yang menentukan berapa cepat suatu proses harus berjalan agar memenuhi
permintaan pelanggan itu. Takt Time dihitung melalui: Takt Time = Waktu Kerja
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Harian Yang Tersedia/ Volume Permintaan Harian dari Pelanggan = Waktu / Unit.
Contoh penghitungan takt time dikemukakan berikut ini:

Hari Kerja Kantor:

08:00 —

08:10 —10:30
10:30 - 10:40
10:40 -12:00
12:00 — 13:00
13:00 - 15:00
15:00 - 15:10
15:10 - 15:40

15:40-17:00

08:10 Pertemuan Singkat Pagi (Short Meeting)—Tidak dianggap sebagai waktu

kerja

kerja

Waktu kerja yang tersedia (140 menit)
Break Pagi—Tidak dianggap sebagai waktu kerja
Waktu kerja yang tersedia (80 menit)

Waktu kerja yang tersedia (80 menit)

Makan Siang—Tidak dianggap sebagai waktu kerja
Waktu kerja yang tersedia (120 menit)
Break Sore—tidak dianggap sebagai waktu kerja
Pertemuan Singkat Sore (Short Meeting)—Tidak dianggap sebagai waktu

Total waktu kerja yang tersedia per hari = 140 + 80 + 120 + 80 = 420 menit.

Jikadiketahui bahwaterdapat rata-rata 20 pesanan pelanggan (customer orders) per hari, maka
Takt Time = 420 menit / 20 pesanan = 21 menit per pesanan pelanggan per hari. Kita
menyatakan bahwa takt time = 21 menit/pesanan pelanggan.

Menggunakan peta-peta standar kerja untuk menjamin bahwa proses-proses kerjakritis

diselesaikan tepat waktu dan tanpa kesal ahan. Peta standar kerja merupakan visualisas
dari sekuens atau urutan, denah proses (process layout), dan unit-unit kerjauntuk suatu

proses tertentu.

Mendokumentasikan prosedur-prosedur kerja tambahan agar menjamin semua proses

diselesaikan tepat waktu dan tanpa kesalahan.

Panduan Penilaian Standar Kerja di kantor dikemukakan dalam Tabel 5.

Tabel 5. Panduan Pemberian Skor Standar Kerjadi Kantor

Poin Takt Time Peta Standar Dokumentasi
(Urutan) Kerja Prosedur Kerja
4 100% area kantor 100% area kantor 100% area kantor
3 75% area kantor 75% area kantor 75% area kantor
2 50% area kantor 50% area kantor 50% area kantor
1 25% area kantor 25% area kantor 25% area kantor
0 0% area kantor 0% area kantor 0% area kantor
Skor

Sumber: Tapping (2006), The Lean Office Pocket Guide XL.

Poin Rata-rata (Poin Total / Total # Kategori yang Dinilai) =
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Catatan: dalam Tabel 5 ada tiga kategori yang dinilai, yaitu: (1) Takt Time, (2) Peta Standar
(Urutan) Kerja, dan (3) Dokumentasi Prosedur Kerja.

6. Aliran Kontinu (Continuous Flow)

Aliran Kontinu adalah kemampuan proses mengisi kembali atau memenuhi permintaan
unit kerja tunggal atau pelayanan yang telah diminta atau “ditarik” dari proses hilir
(downstream process). Ini serupa dengan “Just-In-Time (JIT)”, yang menjamin pelanggan
internal dan eksternal menerima unit kerja atau pelayanan ketika dibutuhkan, dalam jumlah
yang tepat tanpa kesal ahan-kesal ahan.

Beberapa hal yang dilakukan ketika menerapkan aliran kontinu di kantor:

e Mengaitkan semua proses yang kritis (penting) melalui pemetaan nilai (value stream
mapping) agar menjamin semua pemborosan yang ada dalam proses dihilangkan.

e Mendefinisikan ukuran atau besaran unit kerja serta membuat aliran kerja mengalir
dengan lancar dalam susunan yang tepat agar mencapai optimisasi aliran kerja.

e Menurunkan secara terus-menerus waktu menunggu di antara proses-proses kerja agar
menjamin pencapaian “Just-In-Time” di kantor.

Panduan Penilaian Aliran Kontinu di kantor dikemukakan dalam Tabel 6.
Tabel 6. Panduan Pemberian Skor Standar Kerjadi Kantor

Poin | AnalisisValue Stream Aliran Kerja Waktu
Melalui Proses Optimum Menunggu
Terkait
4 100% area kantor 100% area kantor Tidak ada
3 75% area kantor 75% area kantor Menit
2 50% area kantor 50% area kantor Jam
1 25% area kantor 25% area kantor Hari
0 0% area kantor 0% area kantor Minggu
Skor

Sumber: Tapping (2006), The Lean Office Pocket Guide XL.
Poin Rata-rata (Poin Tota / Total # Kategori yang Dinilal) =

Catatan: dalam Tabel 6 adatiga kategori yang dinilal, yaitu: (1) Value Stream Mapping, (2)
Optimisasi Aliran Kerja, dan (3) Reduks Waktu Menunggu.

7. Sistem Tarik (Pull Systems)

Sistem tarik (pull system) adalah suatu sistem di mana tidak ada kegiatan untuk
menghasilkan output oleh proses hulu (upstream process) atau pemasok sampai proses hilir
(downstream process) atau pelanggan memberikan tanda bahwa mereka membutuhkan output
itu. Sistem ini memungkinkan aktivitas mengalir atau dikerjakan tanpa memerlukan skedul
terperinci.

Kebalikan dari sistem tarik (pull system) adalah sistem dorong (push system) di mana
aktivitas dilakukan dan output didorong oleh proses hulu (upstream process) tanpa
mempedulikan apakah proses hilir (downstream process) sedang membutuhkan atau tidak
meminta sekalipun.
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Beberapa hal yang dilakukan ketika menerapkan Sistem Tarik di kantor:

Menerapkan sistem kanban pada office supplies untuk mengurangi pemborosan dalam
transportasi dan pergerakan (motion), jugamenghemat uang dalam hal kebutuhan office
supplies di kantor.

Menetapkan jalur FIFO (First-In First-Out) agar menjamin proses hulu (upstream
process) tidak memproduks atau menghasilkan output sampai proses hilir
(downstream process) memberlukan atau siap untuk menerima hasil dari proses hulu
itu.

I n-process super mar kets menjamin bahwa permintaan pelanggan terpenuhi, setiap saat
melaui penggunaan kanban. Catatan: In-process supermarket adalah bentuk
pengendalian unit-unit kerjamasuk dan keluar (in and out) pada suatu areayang terl etak
di antara dua proses, bertujuan untuk meningkatkan aliran kerja.

Panduan Penilaian Sistem Tarik (Pull Systems) di kantor dikemukakan dalam Tabel 7.

Tabe 7. Panduan Pemberian Skor Sistem Tarik di Kantor

Poin Kanban untuk Jalur FIFO I n-Process
Office Supplies Supermarkets
4 100% office supplies 100%  area  yang | 100% area yang
diperlukan diperlukan
3 75% office supplies 75% area yang 75% area area
diperlukan yang diperlukan
2 50% office supplies 50% area yang | 50% area Yyang
diperlukan diperlukan
1 25% office supplies 25% area yang 25% area yang
diperlukan diperlukan
0 0% office supplies 0% areayang 0% areayang
diperlukan diperlukan
Skor

Sumber: Tapping (2006), The Lean Office Pocket Guide XL.

Poin Rata-rata (Poin Total / Total # Kategori yang Dinilai) =

Catatan: dalam Tabel 7 adatigakategori yang dinilai, yaitu: (1) Kanban untuk Office Supplies,
(2) Jalur FIFO, dan (3) In-Process Supermarkets.

8.

Leveling (Heijunka)

Leveling (Heijunka) akan menyeimbangkan volume dan variasi kerja di antara pekerja

untuk periode waktu tertentu, biasanya dalam perode waktu setiap hari di kantor. Leveling
(Heijunka) bertujuan untuk mencapai hal-hal berikut:

Menyeimbangkan beban kerja.

Memberikan sistem visual untuk mengidentifikasi pekerjaan yang terlambat
dibandingkan jadual kerja.

Menurunkan waktu menunggu.

Membantu mencapai aliran kerja kontinu.
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Beberapa hal yang dilakukan ketika menerapkan Leveling di kantor:

Menganalisis beban kerja dan mendistribusikan kembali elemen-elemen kerja secara
tepat agar menjamin kelancaran aliran kerja sepanjang hari di kantor.

Menggunakan papan kerja visua untuk menampilkan beban kerja secara visua
sepanjang hari.

Melakukan pelatihan silang kepada karyawan, sehingga karyawan dapat saling
membantu satu sama lain apabila terjadi perubahan permintaan. Tenaga kerja yang
fleksibel akan menjadi kunci keberhasilan dari Leveling di kantor.

Panduan Penilaian Leveling (Heijunka) di kantor dikemukakan dalam Tabel 8.
Tabel 8. Panduan Pemberian Skor Leveling di Kantor

Poin M enyeimbangkan Papan Kerja | TenagaKerjaFleksibel
Beban Kerja Visual
4 Penjadualan  berbasis | 100% area Implementasi penuh
jam
3 Penjadualan  berbasis | 75% area Semua proses penting
hari
2 Penjadualan  berbasis | 50% area Banyak proses penting
minggu
1 Penjadualan  berbasis | 25% area Beberapa proses penting
bulan
0 Tidak ada penjadualan | 0% area Sedikit proses penting
Skor

Sumber: Tapping (2006), The Lean Office Pocket Guide XL.

Poin Rata-rata (Poin Tota / Total # Kategori yang Dinilal) =

Catatan: dalam Tabel 8 adatiga kategori yang dinilai, yaitu: (1) Keseimbangan Beban Kerja,
(2) Papan Kerja Visua (Visual Work Board), dan (3) Tenaga Kerja Fleksibel (Flexible Work

Force).

0.

Peningkatan Terus-Menerus (Kaizen)
Beberapahal yang dilakukan ketika menerapkan Peningkatan Terus-Menerusdi kantor:

Menetapkan sasaran dan pengukuran serta meminta karyawan untuk memberikan ide-
ide baru secarateratur di kantor.

Melakukan pelatihan tentang Kaizen (Peningkatan Terus-Menerus) kepada semua
karyawan dan pembentukan tim-tim peningkatan terus-menerus (Kaizen Teams) di
kantor. Pembentukan Tim Kaizen melibatkan karyawan dari berbagai fungs (cross-
functional teams) di kantor.

Melakukan peningkatan proses secara sistematik untuk menjamin semua ide-ide
disalurkan dengan tepat di kantor.

Panduan Penilaian Peningkatan Terus-Menerus (Kaizen) di kantor dikemukakan dalam

Tabel 9.

50



Tabel 9. Panduan Pemberian Skor Peningkatan Terus-Menerus di Kantor

Poin Sasaran dan Pembentukan Proses Peningkatan
Pengukuran Tim-tim Kaizen Sistematik
4 100% area Inisiatif mandiri 100% area
3 75% area Sesual kebutuhan 75% area
2 50% area Sesuai permintaan 50% area
1 25% area Beberapaide baru 25% area
0 0% area Tidak adaide baru 0% area
Skor

Sumber: Tapping (2006), The Lean Office Pocket Guide XL.
Poin Rata-rata (Poin Tota / Total # Kategori yang Dinilal) =

Catatan: dalam Tabel 9 adatiga kategori yang dinilai, yaitu: (1) Sasaran dan Pengukuran, (2)
Pembentukan Tim-tim Kaizen, dan (3) Proses Peningkatan Sistematik.

10. Pelatihan
Beberapa hal yang dilakukan ketika menerapkan Pelatihan di kantor:

e Merencanakan dan melaksanakan pelatihan formal yang berkaitan dengan sasaran dan
peningkatan kinerja perusahaan.

e Mencatat dan mendokumentasikan jumlah karyawan yang telah menyelesaikan
pelatihan formal sesuai rencana pelatihan yang ada.

e Mengaitkan pelatihan dengan baseline indikator kinerja utama agar menjamin
keterampilan yang diperlukan untuk peningkatan kinerja benar-benar diperoleh dalam
pel atihan.

Panduan Penilaian Pelatihan dikemukakan dalam Tabel 10.
Tabel 10. Panduan Pemberian Skor Pelatihan di Kantor

Poin | Rencana Pelatihan | Persentase Karyawan Verifikas Hasll
Formal yang Dilatih Sesuai Pelatihan
Rencana

4 100% area 100% area 100% area

3 75% area 75% area 75% area

2 50% area 50% area 50% area

1 25% area 25% area 25% area

0 0% area 0% area 0% area
Skor

Sumber: Tapping (2006), The Lean Office Pocket Guide XL.
Poin Rata-rata (Poin Total / Total # Kategori yang Dinilai) =

Catatan: dalam Tabel 10 ada tiga kategori yang dinilai, yaitu: (1) Rencana Pelatihan Formal,
(2) Jumlah Karyawan yang Dilatih Sesua Rencana Pelatihan, dan (3) Verifikas Hasll
Pelatihan.
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Jika evaluasi dari ke-10 kategori Lean Office yang dikemukakan di atas dikumpulkan,
maka hasil evaluasi penerapan Lean Office dapat ditunjukkan dalam Tabel 11.

Tabel 11. Evaluasi Penerapan Lean Office (Hanya Contoh)

No. Kategori Lean Office Skor Terdahulu Skor Sekarang
1 5S 15 25
2 Kualitas 2.0 25
3 AreaKerja 2.5 3.0
4 Pengendalian Visua 2.5 2.5
5 Standar Kerja 2.0 2.0
6 Aliran Kontinu 10 2.0
7 Sistem Tarik 2.0 2.0
8 Leveling (Heijunka) 0.5 15
9 Kaizen 1.0 2.0
10 Pelatihan 2.0 3.0

Poin Total 17.0 23.0
Skor Penilaian 1.7 2.3
(Poin Total /10)

Skor-skor dalam Tabel 11 dapat juga ditampilkan dalam bentuk grafik, misanya
menggunakan Radar Chart, Bar Chart, Line Chart, dll.

Skor penilaian Lean Office dapat dibandingkan terhadap kriteria rating berikut:

3.6-4.0 Status Kelas Dunia, telah menjadi Lean Office Kelas Dunia. Skor harus tinggi
pada semua kategori (10 kategori yang dinilai).

26-35 Skor tinggi pada sebagian besar kategori. Lean Office sekarang telah menjadi
bagian dari kultur administratif. Sedang menuju Lean Office kelas dunia.

16-25 Perubahan sedang berjalan dan telah mulai menampakkan hasil. Bagaimanapun
momentum perubahan harus dilanjutkan agar mencapai status Lean Office kelas
duniamelalui peningkatan terus-menerus.

0.6-15 Baru memula perjalanan menuju Lean Office. Percepatan harus difokuskan
pada Lean yang akan mengendalikan perubahan melalui konsistensi
peningkatan terus-menerus sepanjang waktu.

0.0-05 Tidak ada komitmen mangemen untuk menerapkan Lean Office. Adopsi
prinsip-prinsip Lean Office melalui komitmen kuat untuk menerapkan 10
kategori Lean Office akan membawa perubahan ke arah penciptaan Lean Office
yang lebih baik dan mampu berkompetisi dalam bisnis dan industri global.
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Lampiran 3.

Model Standar Pembelajaran Lean Six Sigma M enggunakan Studi Kasus

Proses Analisis KASUS Y ang Efektif (Just DO IT):

Langkah 1. Memperoleh Keakraban (Akrab dengan Kasus)

Secaraumum, kitamenentukan siapa, apa, bagaimana, di mana, dan kapan (who, what,
how, where, and when) berkaitan dengan FAKTA penting dari KASUS.

Secara spesifik (terperinci), kita mengidentifikas tempat, orang, aktivitas dan konteks
dari situasi.

Memahami dergjat kepastian/ketidakpastian dari informasi yang diperol eh.

Langkah 2. Memahami Ggaa (Symptoms)

Daftarkan semua indikator (termasuk pernyataan masalah) yang mungkin TIDAK
diharapkan atau TIDAK diinginkan.

Menjamin bahwa ggaa TIDAK diasumsikan sebaga masalah (GEJALA hanya
memberikan arahan untuk mengidentifikasi masalah). Catatan VG: GEJALA bukan

masalah itu sendiri!

Langkah 3. Mengidentifikasi Sasaran (Goals)

Mengidentifikasi pernyataan-pernyataan penting oleh pihak-pihak utama (sebagai
misal: orang, kelompok, unit kerja, dst).
Mendaftarkan semua sasaran dari pihak-pihak utama yang ada atau dapat dijadikan

sebagai referens.

Langkah 4. Melakukan Analisis

Memutuskan ide-ide, model-model, dan teori-teori mana yang bermanfaat untuk
diterapkan dalam menganalisis kasus.
Menerapkan peralatan konseptual ini pada situasi dalam kasus.

Jikainformasi baru diungkapkan atau diperoleh, maka kembali ke awal langkah 4.
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Langkah 5. Melakukan Diagnosis
* Mengidentifikasi sasaran-sasaran yang inkonsisten (inkonsistensi sasaran)
* Mengidentifikasi masalah (kesenjangan antara sasaran yang diinginkan dan kinerja
aktual sekarang)
»  Memprioritaskan masal ah-masal ah berkaitan dengan waktu, kepentingan, dan lain-lain.
Langkah 6. Melakukan Perencanaan Tindakan (Action Planning)
* Menspesifikasikan dan memprioritaskan kriteria yang digunakan untuk memilih
aternative-alternative tindakan.
* Menemukan atau memilih aternative-alternative tindakan yang layak (feasible).
» Menguji konsekuensi-konsekuensi dari alternatif-alternatif tindakan yang dipilih itu.
* Memilih tindakan terbaik.
* Mendesain rencana implementasi beserta skedul (Catatan VG: gunakan pedoman
rencana tindakan 5W-2H—What, Why, Where, When, Who, How, How Much)
 Membuat suatu rencana untuk menilai atau mengevaluasi rencana tindakan yang
diimplementasikan itu.
Source: C. C. Lundberg and C. Enz, 1993, A framework for student case preparation, Case
Research Journal, 13 (Summer): 144. Reprinted by permission of NACRA, North American

Case Research Association. Cited by Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt &
Certified Management Systems Lead Specialist.
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GarisBesar Umum untuk Presentasi Lisan atau Tertulis (Just DO IT)

I.  Profil Strategik dan Tujuan Analisis Kasus
Il.  Analisis Situasional

A. Analisis lingkungan secara umum

B. Analisisindustri

C. Analisis pesaing (competitor)

D. Andlisisinternal
1. Analisis SWOT (Strengths, Weaknesses, Opportunities, and Threats)
IV. Formulas Strategi

A. Alternatif-alternatif Strategik

B. Evaluas alternative-alternative

C. Memilih alternative terbaik (pilihan alternatif)
V. Implementasi Alternatif Strategik

A. ltem-item tindakan

B. Rencana tindakan (Catatan VG: Gunakan 5W-2H—What, Why, Where, When, Who,

How, How Much)

Pembelgjaran Lean Six Sigma untuk Memasuki Pasar ASEAN atau Global ditunjukan

sebagal berikut:
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Mengikuti Pelatihan Selama 6 Bulan (Dua Towulan)

Siap
Mengiluti
Ujian ASQ

Pembunibingan Melaksanakan Proyek ke-1 LSS Selama 4 Bulan

Seleal Rek dass M ki Pasar Tenaga Kerja ASEAN

Sebagai LSS Green Belt Menggaakan Sertifikas
Profesional ASQ CSSGB

SUCCESS
di Pasar Tenaga Kerja
ASEAN dan Global

v

Lagjutan

[ Pembambungan Melaksanakan Provek ke- LSS Selama 4 Bulan

Belaar '
Ulang CSSBR?

Lulus dan
Memperoleh
ASQ

Ya Rekomendasi Memasuki Pasar Tenaga Kenja ASEAN |
Sebagai 155 Black Belt Menggunakan Sertifikas
Profestonal ASQ CSSBB

Desain dan Implementasi Posdikiat Lean Six Sigma Untuk Menciptakan Manusia Lean Six Sigma yang SUCCESS di Pacar Tenaga Kenja ASEAN dan Global
(Copynght: Vincent Gaspersz, Lean Six S:igma Master Black Belt & Certified M Systems Lead Specialist)

Penyusunan Kurikulum Program Studi S1 Teknik Logistik
Yang Sesual Dengan Kebutuhan Pasar Tenaga Kerja ASEAN
dan Global (Menggunakan Kombinasi Lean Six Sigma
Logistics dan ASCM (d/h APICS) CLTD atau CSCP

l

Pembelajaran dan Lulus S1 Program Studi Tekniklogistﬂc |

'

Permintaan CSCP atau CLTD Eligibility Kepada ASCM (d'h APICS) . SUCCESS )
Agar Bisa Mengikuti Ujian ASCM (@/h APICS) CSCP atau CLTD di Pasar Tenaga Kerja

ASEAN dan Global

Rekomendasi Memasuki Pasar Tenaga Kerja ASEAN
Sebagai LSS Logistics/Supply Chain Expert
Menggunakan Sertifikasi Profesional
ASCM (d/h APICS) CLTD or CSCP

Belajar
Ulang

Desain dan Implementasi Link and Match Program Studi $1 Teknik Logistik Untuk Menciptakan Manusia Ahli Lean Six Sigma Logistics/Supply Chain yang SUCCESS di Pasar Tenaga Kerja ASEAN dan Global
(Copynight: Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt & Certified Meanagement Systems Lead Specialist]
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Menurut Scheerens (2016:36-37) proses pendidikan yang efektif seyogianyaberorientasi
pada “High Aptitudes” (Bakat Tinggi/Mengembangkan Bakat) sehingga menghasilkan
Outcome berupa: Higher Order Process “Real Life” Knowledge Socia Skills. Terdapat
perbedaan antara Metode (Instruksi) Tradisiona dan Metode (Instruksi) Berbasis Gagasan,
Konsep, dIl sebagai berikut:

Metode (Instruksi) Tradisional:

e Penekanan pada keterampilan dasar (Keterampilan berpikir tingkat rendah—
LOTS/Lower Order Thinking Skills)

e Orientas materi pelgaran (mata pelgjaran tidak terintegrasi)

e Pendekatan Terstruktur (Tujuan ditentukan sebelumnya, Langkah kecil, Lebih sering
mengaj ukan pertanyaan/umpan-balik, Penguatan melaui persentase penguasaan materi
pelgjaran melalui ujian/tugas-tugas, dil)

e Pengetahuan abstrak secara umum (generalisasi)

e Uji prestas terstandardisasi

Metode (Instruksi) Diilhami oleh Konstruktivisme (Gagasan, Konsep, Menciptakan)

e Menuju/Menekankan Keterampilan Tingkat Tinggi (Keterampilan berpikir tingkat
tinggi—HOTS/Higher Order Thinking Skills)

e Penekanan atau orientasi pada proses pembelgjaran

e Pembelgaran untuk menemukan sesuatu/penemuan baru, dll (Lingkungan
pembelgaran yang “kaya’, Motivas intrinsk, Masalah yang menantang, Bentuk
pembelgaran menggunakan kasus-kasus, Pengetahuan spesifik bersifat situasional,
Penilaian tidak terbatas hanya pada ujian dan tugas-tugas, Posedur aternatif)

Input “given” Technology \ims Comparison of traditional and constructivist instructional models
entrance (type of Traditional instruction Instruction inspired by constructivism
conditions Throughput | outcomes) Emphasis on basic skills Bias towards higher order skills
Instruction  learning  classroom Tasks | Subject matter orientation Emphasis on leaming process
organization Structured approach Discovery learning
low aplitudes | direct reactive  wholeclass  highly | basic skills * Pre-specified objectives “Rich™ leaming environments
: - * Small steps + Intrinsic motivation
receptive  individual - structured academic * Frequent questioning/feedback * Challenging problems
* Reinforcement through high % of
mastery
Abstract-generalizable knowledge Situation-specific knowledge, leaming form
cases
Standardized achievement tests Assessment less circumscribed
Altemative procedures

highaptitudes | open  active  groups  reallife | higher order
productive problems |  processes —
discovery “real life” |eggumn | L-E2D Six Sigma
learning knowledge Education
| social skills

Degree of structure in instructional technology conditional upon entrance conditions and
goals

Souree: Schesrens, Jaap, 2016, Educational Effectiveness and [neffectiveness: A Critical Review of the Knowledge Base, Springer Science + Business Media, Heidelberg, 389 pages. Cited by Vincent Gaspersz, Lean Six
Sigma Master Black Belt-& Cortificd Manag it Systems Tead Specialist
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Pembahasan lebih jauh tentang metode pembel garan menggunakan studi kasus dapat
dibaca di sini: http://www.vincentgaspersz.com/2017/07/03/case-problem-sol ving-based-
learning/.

Jika universitas-universitas di Indonesia telah berhasil menyalurkan lulusannya ke
pasar ASEAN dan global, maka pada saat itu kewirausahaan universitas akan berkembang
pesat di Indonesia, seperti model kewirausahaan universitas berikut.

* Eksploitasi iptek (ilmu pengetahuan dan teknologi)
* Kesejahteraan masyarakat

Kewirausahaan

* Pengembangan fakultas untuk
kecerdasan buatan (Artificial
Intelligence)

+ Pengembangan kurikulum

« Nilai-nilai dan kultur kecerdasan
buatan (Artificial Intelligence
Values & Culture)

* Solusi terhadap kebutuhan pasar dan
masyarakat

* Reward & insentif untuk fakultas

Sumber daya kecerdasan buatan (Artificial

Intelligence Resources)

Pengembangan Akademik
Berkelanjutan

Pendidikan
+ Penyebarluasan iptek
+ Pelatihan dan pemagangan
» Etika dan kultur

Riset berdampak nilai tinggi Penelitian
Inovasi disruptif

Program pendidikan (S1, 2, dan S3) dan beasiswa
Fasilitas riset dan struktur pendukung

¢ Pengembangan
teknologi
+ Penciptaan iptek

Model Kewirausahaan Universitas Standford, USA

Sumber: Laurs, llja. 2017., Nextury Ventures: Entrepreneurship and Innovation in Eurapean Union. Dikutip oleh: Vincent Gaspersz, Lean Six
Sigma Master Black Belt & Certified Management System Lead Specialist.

Catatan VG: Semua pembelgaran tentang program atau proyek perbaikan kinerja berbentuk
studi kasus menggunakan Manajemen Cerdas Lean Six Sigma (Lihat Bagan 6 dalam makalah
ini) adalah menggunakan pendekatan sistematik PDCA for SUCCESS hasi| desain kreatif dari
Vincent Gaspersz (lihat Lampiran 4) atau metodologi DMAIC (Define, Measure, Analyze,
Improve, Control). Pendekatan Variass PDCA ditunjukan dalam Lampiran 5, sedangkan
pendekatan DMAIC ditunjukan dalam Lampiran 6.

58



Lampiran 4.

Model PDCA for SUCCESS Hasll Desain Vincent Gasper sz

Bagan PDCA Management Framework for SUCCESS

(Designed & Implemented by: Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt)

Context

i Plan (P)
* SMARTERS Goals/Objectives *
-»| * K5Fs (Key SUCCESS Factors) P
* Standardization
R
Action
Plan Q
(SW-2H) 8
L
v E
Do (D) M
* To Do List (Checklist, *
SW-2H, etc) S
| (o]
L
Vv
I
N
G

B

SUCCESS

[—lzmgﬂ'I(O:U'Ug_ "I"CZ""ZO“}

Designed by: Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt & Certified Management System

Lead Specialist

=

Step 1: Objective

N

Step 4: Go to target

P

area and observe

| (SOPs, BEST PRACTICES, etc) J

N7

.

]

hh+
q Step 2: Key Criteria

)

2. Arrows

— Point/head

— Shaft

— Add Fletching
3. Add Arm

Guard

Steps 5 & 6:
Verify criteria
& associated elements

1. Close grouping
2. Close to center

)
=)

Mulai dari Goal/Objective:
Target Nilai (SUCCESS)

1. Bow
— Pulleys
— Cables
2. Arrows
- Point/head

- Shaft
- A 4

Step 3: Criteria Elements

B

N

Step 7: Ready for read points
and data gathering

Sewwoe Limotly D Martiu & Jolfiey 1. Lell 2011, New Honzous m Staudardized Werk: Teelniques fon Manufacturing aud Busiiess Process linprovanent. CRC Press, Plorda, Clied by Vineool QGaspersz, Lean Six
Signia Master Rlack Relt & Cerfified Management Systems Tead Specialist
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Traditional: no loss
Taguchi: loss

No loss

The loss generated by one unit is calculated using the formula

Liy)=k({y-T)"2)

k=c/d*2

where

L{y} -the loss in currency

k - a proportionality constant dependent upon the arganization's failure cost structure,

y - actual value of quality characteristic,
T -target value of quality characteristic,

¢ -loss assaciated with the specification limit,
d -deviation of the specification from the target value

The idea of Loss Function created by Genicht Taguchy, revolutionized approach to

praduct quaity assurance

Traditional lower Targetvalue Traditional upper

specification limit

Source: http

specification limit

diaargfindex php/Quality loss fanction. Cited by Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt & Certified Management Systems Lead Speciaist

Input, (I,)

Process, (P))

Input, (I,)

Process, (P,)

Input, (I,)

Process, (P,)

Input, (I,)

Process, (P,)

Input_ (I )

Bagan

Process (P,)

—'| Output_(O,)

Objective |
Objective 2
Objective 3

Objective 4

Objective n

Pola Bekerja Orang GAGAL (Single Objective)
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Input (T)

Bagan

Process (P)

Output, (0,)

Output, (0,)

Output, (0,)

Output, (0,)

iy

]

Output, (0,)

Objective |

Objective 2

Objective 3

Objective 4

Objective n

>. Multi Objectives

Pola Bekerja Orang SUCCESS (Multi Objectives)

The Ultmate SUCCESS Strategy of SUCCESS Managemen System

By: Vincent Gaspars, Laan i Sigma Master Black Balt & Cartfied Management Sytems Lead Speciait

i | POCA for SUCCESS (VG Approach)

nashes | Hr ) o) e Ll
SV gt A, SHARTERS Goals (8. ey SUCCESS Factos . Standamdzation | 0. Implemening SWAH orToDolist | £.Kls & KBs Eelugtion | - F ContinlImorovement orProbem Sohing
1, Spritualty Spirual

1, Mentalty Enions

Maragement Sstems (A1l Managemert System:

3 Vsin Lean S Sigma Supply Chain, 150 (Word s Management), Mecoim BairigeCrera o Performance Belence (MBCTPE), ot Productie Maagemen;, e
4, Oppotnty Industrial, Busness, Manufactuing Service, Education, Learning, Banking, Health Care, Government AgricuturalFarming, et
5 MikiObjces | ntellctal Organzaton Team, Famly, Indviduel et
b, Arcelration
7 Revrd & Recogtion

Note; SMARTERS = peciic, Measuratle Achievabl through action, Resuttariented, Time-boundimely, Empoiverment/Evaluaton, Revwarc Recogniton/Resde, Spruality SWLH = What, Why, When, Where, Wna, Howand How Much
KPls = Key Performance Indicators. KBls = ey Behvior Indicators,
Copyright: Vincant Gaspersz. Regltered with aregiater number, 000126160 & the Cirectorste General of IntlectualProgerty, Minety of Law and Huran Rights, the Repablicf ndonesls.
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Hasil-hasil
Kinerja
Meningkat

Proses HARUS
diperbaiki

Memperbaiki/
Meningkatkan
PROSES

[

Proses HARUS stabil,
dapat diulang, dan
dapat diprediksi

Meningkatkan
Kestabilan
PROSES

Prinsip-prinsip
Keunggulan
Perusahaan

‘_1J

Semua Perusahaan
INGIN berada di sini
(Hasil-hasil kinerja
meningkat)

7

HARUS mempelajari dan
memahami apa yang
menyebabkan proses stabil?

Belajar

TENTANG

Menyelidiki melalui

bertanya
4M1E (Methods,

Manpower, Machines,

Materials,
Environment)

2%

Bekerja
dengan
Arah
yang JELAS

N

Manajemen
HARUS mulai
di sini
(Standardisasi 4M1E)

Bagan Strategi Peningkatan Hasil-hasil Kinerja
Melalui Aplikasi Prinsip-prinsip Keunggulan Perusahaan
(Desain Berdasarkan Ide Kreatif Vincent Gaspersz)
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Key SUCCESS Factor: Standardisasi Praktek 4M dan 5R

Check List 4M dan 5R

A Mangower Checkdit (V/X)
memmmM(mq’
L Apakah efsiersl pekerjaannya dapat dierima
: 3 wmmmmmw)r
4. Apakah mercka memila tanggung jawab?
5. Apakah mereka memilki kualkas?

. Checkdst (V/X)
1. Apakah tersedi stardlar-standar kena (SOPs, checksts, of)?

2, Apakah standar-standar bu diperbabl tens-menens?

3. Apakah ada metode yang aman®

4. Apakah ada metode yang menjamin kualkas produk yang bak®

m wmmmmmmamm’

C Material

1. Apakah ada kesalahan dalm volume?
1. Apakah ada kesalahan dalam standar kualtas?
1 Apakah ada kesalshan dalm spesflasi sesusi standar-standar yang deepalat?
4. Apakah tnghal rverton cukup?
5 Apakah ada pemborosan matere?
6. Apakah penanganan material bak?
7. Apakah terdapat banyak WIF (Work-n-process) materiak?
&wdmw

Apakah ada pencalatan penggunaan materal per satuan wakhs (jam. shit, d?
lﬁmmmmmmW{mnnp

D. Machine (Facilties) Checkdst [V/X)
1, Apaksh k Kebutuhian standar procuis P

2 Apakah proses?

3 Apakah ada pembershan & pelumasan yang cukup pada mesin/peralatan?

4. Apakih ada ripeks yang culup pada mesty perakatan?

5. Apakah ada mesh/peralatan yang nsak sehingga menghentian produks?

6. Apakah mesi £ pressl (preckbn)?

7. Apakah terdapat buryi yang tidak hasa pada mesin/peralstan?

B Apakah ada ayout penempatan mesin?

9. Apakah mess tentang i bak?
m.mmmﬂvmmmemmmpq,qn,sue

Batasgars coraan

Terdacut -

gars perisah yang

5R | Ne. 1tem Description °""‘“;
b
4 [Pors stwe matenal Tickak acls WIF ainu pans
_E 2 [Mesn il Hlan’mmnuumnwmummmm
E 3  [Periskas iivais) AT PR (OO0 DS SACET At
«®
- 4 [Visusl conirol Samua Bem idi terpaksl mudeh didentikes:
TorCaDnst ProsedT WAL UMUK BImRes Sy DeeTELangan Sem-tem
5 |Prowecur pemouangan me_
§ [devifias wes pevianer | Terdaset lsbeitards pang mengoiikes aves penypsnen
Serua iokes kere dan pety - e
5 7 [igenfian ichas dan sats et i
F] — Tardaoat inGhator jang es 18-1ang slwius L Laltes. i der
o ] - ahp vy
)

40 [Porkakes focisl

TETpE ey IMpATtET perorkEs lncectiisas sece s wies sete —ucen
{damol dhemes ey

Upays mangrinder sgier

19 |lens Bemun lntal sl e barws dan Feegaisn
i 12 Mewr- o= SR AR TRET 848 DS dEn eegLan
2 13 "' o i kit checkint
L] Tercacat rots: sngguag @wab pemoe siher dalam aes bers g
Ta
14 |Tenggurganat Pembeoahan dtentaan
Tampat kena yang Darsin dar Srsiur iea® "BARS L8S.03580 S0
15 " s karawan
18 Nenan Uders bereh dan bows Derbes
17 Fermrangan Lokan das ienstes peserangen tukue
18 Erames owa Pukzar e yang dgunakan ndes koo den ap
-

Terdacal upaya fang jeles dem~ mengn rdarl hexsioan

Imperertas 33 (5ot Seoim
Shirei

4

20 Torcapet watem d8= prosedus be-tuls teniang 55 o srea-sres vorja
Y S Prosed.r wertin 3 - Lavaar et wetan
3] Y |uarjenen daiam ogansan
- 22 |Piwws oargareng Terciacer scanara xarje yang ba daia aies ken
Setap crang ~ads dan tniibat satd daiam meating Ltk teberhesian
§ 23 |Meetngeang meiament povng i ered
w Peraturan dar prosadur Torcane! peraturan den rossdus teetuiin lerang 55 yang cpatem

sshaan lestang 45 che seva kayEwen
25 Otssarvas tnrtang peratan dan prosedar
iﬂ low srve varywnn

3 55 cnarge: dbhs dan Gkt

Resources

M v

il

External customers

Preferred organizational model.

Seurce: I James Iarringten. 2018, Innovation Change Management (ICM). Preparing Your Organization for the New
Trmovative Cullwe, CRC Press, Taylor and Francis Group, New York, Cited by Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master

Black Belt and Certified Management Systems Lead Specialist.

MIDDLE
MGT

FIRST LEVEL
MGT

EMPLOYEES

External Customers

Traditional organizational model
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Lampiran 5.

Varias Metode PDCA

FOCUS PDCA adalah varias model PDCA yang diperluas dengan akronim berikut:

F = Find a processto improve

O = Organize a team that knows the process
C = Clarify current knowledge of the process
U = Understand causes of process variation

S = Select the process improvement

P = Plan the improvement and continued data collection
D = Do the improvement, data collection, and analysis
C = Check and study the results

A = Act to hold the gain and to continue to improve the process

Berikut ini akan dibahas secara sekilas tentang FOCUS PDCA.

. F = Find a process to improve (M enemukan proses untuk
ditingkatkan)

Menemukan proses untuk diperbaiki atau ditingkatkan merupakan langkah awal dari
model FOCUS PDCA. Pertanyaan-pertanyaan berikut dapat dijadikan panduan dalam langkah
awal ini.

1. Apapernyataan sederhana yang mendeskripsikan proses beserta batas-batasnya?
Siapa yang memberikan input ke dalam proses?
Apayang diberikan oleh pemasok-pemasok (suppliers)?
Apayang dikerjakan dengan input yang diberikan ke dalam proses?
Apayang dihasilkan oleh proses?
Siapa yang menerima output dari proses?
Siapa yang akan menikmati manfaat dari perbaikan atau peningkatan proses?
Mengapa diperlukan untuk meningkatkan proses pada saat sekarang?

© © N o 0~ WD

Apa pernyataan kesempatan yang akan menjadi misi peningkatan proses? (Harus
mencakup pertanyaan-pertanyaan 1, 6, 7 dan 8 di atas)!

10. Identifikas sendiri sesuai situasi dan kondisi aktual di perusahaan!
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O = Organize a team that knows the process (Membentuk tim yang memahami
proses sebagai tim peningkatan proses)

Dalam tahap ini orang-orang yang memahami proses diidentifikasi secara spesifik agar

terlibat sebagai tim peningkatan proses. Mereka yang terlibat sebagai pemilik proses, yaitu
yang bertanggung jawab langsung terhadap kinerja proses harus dilibatkan sebaga tim
peningkatan proses. Pertanyaan-pertanyaan berikut dapat dijadikan sebagai panduan dalam
tahap ini.

1
2.

Siapa yang akan bertanggung jawab terhadap peningkatan prosesini?

Siapa yang akan memimpin tim peningkatan proses? Jika pemimpin tim bukan pemilik
proses, apakah pemilik prosesterlibat sebagai anggota tim peningkatan proses?

Apakah orang-orang yang berkaitan dalam hubungan pemasok-pelanggan pada batas-
batas proses terlibat sebagai anggotatim peningkatan proses?

Apakah karyawan yang bekerja dalam proses juga dilibatkan sebagai anggota tim
peningkatan proses?

Siapa yang menjadi fasilitator atau penasehat yang akan memberikan petunjuk-
petunjuk teknikal serta bantuan pelatihan kepada tim peningkatan proses?

Aparencana atau petajalan untuk tim peningkatan proses?
Identifikasi sendiri sesual situasi dan kondisi aktual di perusahaan!

C = Clarify current knowledge of the process (Menklarifikasikan pengetahuan
tentang proses)

Kita perlu mengklarifikasikan tentang pengetahuan terhadap proses yang ada sekarang,

misalnya berapa kinerja proses yang sekarang serta berapa kinerja proses yang akan datang
setelah prose situ ditingkatkan? Beberapa pertanyaan berikut dapat dijadikan sebagai panduan

dalam tahap ini.

1. Apaadliran aktua dari proses yang sekarang yang digambarkan melalui diagram alir
(flowchart)?

2. Setelah mempelgjari diagram alir, apakah peningkatan proses telah dapat diidentifikasi
secarajelas?

3. Apakah tim peningkatan proses telah setuju membuat langkah-langkah peningkatan
secara jelas tanpa bertentangan dengan proses-proses yang lain?

4. Bagamana model PDCA digunakan untuk menetapkan langkah-langkah peningkatan
proses? (Lihat Lampiran 4).

5. Apakah setiap orang akan melaksanakan proses dalam carayang sama? Jikatidak sama,
mengapa demikian?

6. Apalangkah-langkah yang disepakati sebagal caraterbaik untuk meningkatkan proses

berdasarkan pengetahuan yang ada sekarang? Bagaimana model PDCA akan
digunakan, melalui pelatihan terhadap setiap orang dalam proses terbaik? (Lihat Bagan
1 dalam Lampiran 5).
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7. Apakah batas-batang proses harus diubah?

8. Berdasarkan apayang diketahui sekarang, apakah pernyataan kesempatan peningkatan
proses dan anggota tim harus diubah?

9. Identifikasi sendiri sesual situasi dan kondisi aktual di perusahaan!

Merencanakan Perubahan:
* Pernyataan sasaran dan target
+ Tdentifikasi proses-proses signifikan

Bertindak Terhadap Apa yang Dipelajari:

* Menentukan efektivitas
+ Menerapkan perubahan proses

Melaksanakan Perubahan
(jika mungkin dalam skala

“hae kecil dahulu):
3. Check ' Do )
(Study)

Mengamati Dampak Perubahan:

+ Mengumpulkan data
+ Evaluasi
+ Menganalisis proses

+ Identifikasi penyebab yang
mungkin dari masalah
kinerja

+ Mengembangkan strategi
pengumpulan data

5. Mengulang Langkah 1 dengan pengetahuan baru

6. Mengulang Langkah 2, dan seterusnya
Sumber: Stamatis (1996)

Bagan 1. Model PDCA dalam Peningkatan Proses Terus-Menerus

e Understand causes of process variation (Memahami penyebab dari variasi proses)

Jenis variasi proses sangat penting dalam rencana tindakan untuk peningkatan kinerja
proses. Pertanyaan-pertanyaan berikut dapat dijadikan sebagai panduan dalam tahap ini.

1. Apakah telah melakukan dialog dengan pelanggan dari proses ini untuk mengetahui
kebutuhan yang penting bagi mereka?

N

Apa karakteristik dari output proses yang paling penting bagi pelanggan, sehingga
dapat dijadikan sebagai karakteristik kualitaskunci (key quality characteristic= KQC)?

3. Bagamana pelanggan dilibatkan dalam penentuan karakteristik kualitas kunci (KQC)?
Apadefinis operasional dari karakteristik kualitas kunci (KQC)?

s

5. Bagaimanamodel PDCA digunakan untuk menetapkan peta dari karakteristik kualitas
kunci (KQC)?

6. Apakah pengumpulan data awal sekitar 20 — 25 observasi menunjukkan ada penyebab
khusus (specia causes) yang ditunjukkan melalui ada titik-titik observasi yang
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10.

11.

12.

13.

melewati atau keluar dari batas-batas pengendalian yang didefinisikan (defined control
[imits)?

Sigpa yang akan memelihara dan memonitor peta kendali (control chart) untuk
memantau variasi proses karena penyebab khusus (special causes)? Catatan: penyebab
khusus adalah kegadian-kgjadian di luar sistem yang mempengaruhi variasi dalam
proses. Penyebab khusus dapat bersumber dari faktor-faktor manusia, mesin, peraatan,
material, lingkungan, metode kerjadan lain-lain. Standardisasi terhadap berbagai input
ini dapat mengurangi atau menghilangkan variasi penyebab khusus.

Apakah peta-peta karakteristik kualitas kunci (KQCs) mengindikasikan bahwa hanya
terdapat varias penyebab umum (common causes) dalam proses? Hal ini ditandai oleh
titik-titik observasi yang berada dalam batas-batas pengendalian yang didefinisikan
(defined control limits)?

Bagaimana diagram sebab-akibat (cause-and-effect diagram) digunakan secara
sistematik untuk menjelaskan variabel-variabel input metode kerja, materid,
pengukuran, lingkungan kerja, mesin dan peralatan, dan sumber daya manusia?

Berdasarkan penyelidikan dan upaya menurunkan variasi dari karakteristik kualitas
kunci (KQC), apa variabel proses kunci (key process variable = KPV) yang paling
penting untuk diubah atau dikendalikan secara statistik?

Bagaimana model PDCA digunakan untuk menentukan peta control terhadap variabel
proses kunci (key process variable = KPV)?

Bagaimana seharusnya hubungan sebab-akibat antara variabel-variabel kunci proses
(KPVs) dan karakteristik kulaitas kunci (KQC) disdlidiki? Apakah diagram tebar
(scatter diagram) cukup membantu dan bermanfaat?

Identifikasi sendiri sesual situasi dan kondisi aktual di perusahaan!

Select the process improvement (M emilih peningkatan proses)

Daam langkah ini kita harus memiliki komitmen kuat untuk meningkatkan proses

terussmenerus. Kita harus memilih proses untuk ditingkatkan menggunakan metodologi
peningkatan terus-menerus PDCA. Beberapa pertanyaan berikut akan membantu dalam tahap

ini.
1
2.
3.

Apaadlternatif perubahan variabel-variabel proses?
Apakriteria yang digunakan untuk memilih variabel-variabel prosesitu?

Apakah deskripsi peningkatan proses yang digjukan telah dinyatakan secara sederhana
dan jelas?

Identifikasi sendiri sesual situasi dan kondisi aktual di perusahaan!
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¢ Plan the improvement and continued data collection (M erencanakan peningkatan
dan pengumpulan data)

Aplikass model PDCA dimulai pada tahap ini. Perencanaan merupakan hal yang
teramat penting dalam metodologi peningkatan proses terus-menerus. Beberapa pertanyaan
berikut akan membantu untuk melakukan perencanaan.

1. Apakah perencanaan telah mencakup hal-hal apa yang akan ditingkatkan dan siapa
yang akan bertanggung jawab terhadap hal-hal itu?

2. Apakah perencanaan telah mencakup pula tentang kapan (when), di mana (where),
bagaimana (how), dan berapa biaya/lmanfaat (how much)? Catatan: penulis buku ini
biasa menggunakan metode 5W-2H: What, Why, When, Where, Who, How, and How-
much dalam menyusun rencanatindakan (action plan) untuk peningkatan kinerjaterus-
menerus.

3. Bagaimana seharusnya perubahan proses itu diimplementasikan dalam skala kecil
sebagai percontohan?

4. Apakah rencana tindakan juga mencakup tentang pengumpulan data? Gunakan pula
metode 5W-2H tentang pengumpulan data ini!

5. Bagaimana peta kontrol karakteristik kualitas kunci (KQC) dan variabel proses kunci
(KPV) digunakan untuk menguji hipotesis yang ada?

6. ldentifikas sendiri sesua situasi dan kondisi aktual di perusahaan!

e Do the improvement, data collection, and analysis (Melaksanakan peningkatan,
pengumpulan data, dan analisis)

Implementasi rencana tindakan menggunakan metode 5W-2H menjadi sangat penting
dalam tahap ini. Beberapa pertanyaan berikut dapat dijadikan sebagai panduan dalam tahap
ini.

1. Apakah peningkatan proses dilakukan mengikuti rencanatindakan (5W-2H)?
2. Siapayang akan memonitor rencana tindakan itu?

3. Berapabanyak petacontrol yang ditentukan untuk menampilkan datanilai rata-rata dan
variasi?

4. Identifikas sendiri sesuai situasi dan kondisi aktual di perusahaan!

e Check and study the results (M emeriksa dan mempelajari hasil-hasil)

Dalam tahap ini hasil-hasi| dari peningkatan proses harus dievaluas untuk mengetahui
tingkat efektivitas terhadap implementasi rencana peningkatan proses yang telah dilakukan.
Beberapa pertanyaan berikut dapat dijadikan sebagal panduan dalam tahap ini.
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Apakah proses telah meningkat sesuai target kinerja yang diharapkan?

Apakah peningkatan proses itu menjadi lebih bermanfaat dari sudut pandang
pelanggan?

Apakah peningkatan proses itu juga telah memuaskan mereka yang terlibat langsung
dalam proses?

Apakah aspek-aspek yang berkaitan dengan kerja sama berjalan dengan baik?

Bagaimana agar kerja sama dapat ditingkatkan dan disebarluaskan ke seluruh
organisasi?

Apakah hasil-hasi| peningkatan kinerjafinansial dapat dengan mudah diidentifikasi dan
diukur?

Identifikasi sendiri sesual situasi dan kondisi aktual di perusahaan!

Act to hold the gain and to continue to improve the process (Bertindak
mempertahankan hasil kinerja dan melanjutkan meningkatkan proses terus-
mener us)

Tahap ini merupakan tahap terakhir dari model FOCUS PDCA atau PDCA, di manadi

samping kita harus mempertahankan hasil-hasil kinerja yang telah meningkat melalui
standardisasi praktek-praktek terbaik, juga memikirkan untuk peningkatan terus-menerus
prose situ dan proses-proses penting lainnya. Beberapa pertanyaan berikut dapat dijadikan
sebagai panduang dalam tahap ini.

1
2.

o 0 &~ w

Apabagian dari proses yang ditingkatkan itu yang perlu distandardisasikan?

Bagaimanadiagram alir proses akan diubah untuk menjelaskan aliran proses yang telah
meningkat itu?

Bagaimana kebijakan dan prosedur-prosedur perlu direvisi?
Siapa yang perlu dilatih untuk peningkatan proses berikut?
Siapa yang perlu dibuat sadar akan perubahan yang telah terjadi?

Siapa yang akan melanjutkan memelihara peta-petakontrol karakteristik kualitas kunci
(KQC) dan variabel kunci proses (KPV)?

Berdasarkan pengetahuan baru tentang proses yang diperoleh, apakah pemilik proses
harus berubah?

Ulangi lagi langkah-langkah dalam FOCUS-PDCA pada proses-proses lain yang perlu
ditingkatkan.

Identifikasi sendiri sesual situasi dan kondisi aktual di perusahaan!
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Varias lain dari model PDCA/PDSA adalah USE PDSA berikut.

Understand improvement needs (memahami kebutuhan perbaikan)
State the problem(s) (menyatakan masalah yang ada)
Evaluate the root cause(s) (Mengevaluasi akar penyebab masalah)

Plan the solution(s) (merencanakan penyel esaian masalah)

O T m un C

Do or implement the solution(s) (melaksanakan atau menerapkan rencana solusi
terhadap masal ah)

Study the solution(s) results (mempelgari hasil-hasil solusi terhadap masalah)

wn

A Act to standardize the solution(s) (bertindak untuk menstandardisasikan solusi
terhadap masal ah)

Siklus USE-PDSA sebagai langkah-langkah dalam menyelesaikan masalah dapat
dijelaskan sebagai berikut:

Langkah 1:
Under stand improvement needs (memahami kebutuhan peningkatan)

Identifikasi masalah berdasarkan data yang ada. Berbagai aat kualitas seperti: Check
Sheet atau Diagram Pareto dapat digunakan untuk mengidentifikasi masalah kualitas yang ada
di tempat kerja.

Langkah 2:
State the problem(s) (menyatakan masalah yang ada)

Pernyataan masalah harus. Spesifik, Tegas, Jelas, dan Dapat Diukur. Seyogianya
dihindari pernyataan masalah yang tidak jelas dan tidak dapat diukur, seperti: cacat produk
cukup tinggi (jenis cacat apa? berapa unit yang cacat?, di mana?, dil).

Seyogianya suatu pernyataan masalah harus dapat menjawab pertanyaan berikut: apa
(what), di manaterjadi (where), bilamanaterjadi (when), siapa yang bertanggung jawab (who),
mengapaterjadi masalah itu (why), bagaimana saran perbaikan masalah itu (how), berapabiaya
yang harus dikeluarkan untuk menerapkan tindakan perbaikan masalah itu (how much). Ingat
konsep 5W-2H.

Langkah 3:
Evaluate the root cause(s) (Mengevaluasi akar penyebab masalah)

Akar penyebab masalah dapat dievaluasi menggunakan diagram sebab-akibat (diagram
tulang ikan = fishbone diagram) dan bertanya mengapa beberapa kali, serta menggunakan
teknik diskusi sumbang saran (brainstorming) dari tim kerjasama peningkatan kualitas total .

70



Langkah 4:
Plan the solution(s) (merencanakan solusi masalah)

Seyogianya rencana solusi masalah, berfokus pada tindakan-tindakan untuk
mengilangkan akar penyebab dari masalah yang ada. Rencana perbaikan untuk menghilangkan
akar penyebab masalah yang ada diisi dalam suatu formulir daftar rencana tindakan, seperti
ditunjukkan dalam Tabel XXXIV.2.

Bagan 2. Daftar Isian Rencana Tindakan Solusi Masalah

Penyebab Utama | Tindakan Penanggung | Wakm | Anggaran Status
Perbatkan Jawab

Catatan: penvebab utama diambil dari diagram  sebab-akibat atau bertamva mengapa
beberapa kali

Langkah 5:

Do or implement the solution(s) (melaksanakan atau menerapkan rencana solusi terhadap
masal ah)

Implementasi rencana solusi masalah mengikuti daftar rencanatindakan solusi masalah
seperti telah ditunjukkan dalam Tabel XXXI1V.2.

Langkah 6:
Study the solution(s) results (mempelgari hasil-hasil solusi terhadap masalah)

Setelah selang waktu tertentu, dilakukan studi dan evaluasi berdasarkan data yang
dikumpulkan guna mengetahui apakah jenis masalah kualitas yang ada telah hilang atau
berkurang? Analisis terhadap hasil-hasil temuan berikutnya akan memberikan tambahan
informasi bagi pembuatan keputusan dan perencanaan kualitas berikutnya.

Langkah 7:

Act to standardize the solution(s) (bertindak untuk menstandardisasikan solusi terhadap
masal ah)

Hasil-hasil yang memuaskan dari tindakan solusi masalah harus distandardisasikan,
dan selanjutnya melakukan perbaikan terus-menerus pada jenis masalah yang lain. Apabila
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tindakan terhadap solusi masalah tidak memberikan hasil-hasil yang memuaskan, maka
tindakan itu harus dikoreks atau diperbaiki.

Catatan:

K eberhasilan penggunaan model USE PDSA akan ditunjukkan melalui berkurang atau
hilangnya penyebab masalah itu, yang kemudian akan muncul penyebab-penyebab masalah
lain dalam besaran yang | ebih sedikit atau kecil. Tugas dari tim kerjasama adal ah berpartisipasi
secara total untuk melaksanakan peningkatan terus-menerus dalam proses

Pemahaman dan penerapan secara benar dari siklus USE-PDSA akan memberikan
hasil peningkatan kualitas total seperti ditunjukkan dalam Bagan 3.

Peningkatan Kualitas
Total Terus-Menerus
(Quality, Cost, Delivery,
Sarety, Morale)

D o 5 tudy the
i

or implement solution(s) results

the solution(s) (Mempelajari hasil-

(Melaksanakan rencana| hasil solusi masalah
solusi masalah atau atau perbaikan
perbaikan kualitas) kualitas)

Manajemen
Puncak

Karyawan
L lan the solu fron(s)

(Merencanakan solusi the solution(=)
mas_alah ClTClg per- (Menstandardisasikan
baikan kualitas) hasil-hasil selusi
masalah atau
perbaikan
kualitas

A ot to standardize

Melalui Kerjasama
dan Partisipasi Total

17T 77777 77777 77/77 777777

El./a/ua te the root cause(s)

(Mengevaluasi akar penyebab masalah kualitas)

sy

5 tate the guality problem(s)

(Menyatakan masalah kualitas yang ada)

1r

(/nder’srand the guality improvement needs|
(Memahami kebutuhan perbaikan kualitas)

afip
| Masalah Kuali‘l'as]

Bagan 3. Model USE PDSA dalam Peningkatan Kualitas Terus-Menerus

Daam rangka membangun budaya peningkatan kinerja terus-menerus (Kaizen), maka
kita dapat menggunakan panduan bertanya 5W-1H tentang Kaizen sebagai berikut.

WHO (SIAPA)?:

1. Siapayang akan melaksanakan Kaizen?

2. Siapayang sedang melaksanakan Kaizen?

3. Siapayang seharusnya melaksanakan Kaizen?
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4. Siapalagi yang dapat melaksanakan Kaizen?

5. Siapalagi yang seharusnya melaksanakan Kaizen?
WHAT (APA)?;

Apayang harus dilaksanakan untuk Kaizen?
Apayang sedang dilaksanakan dalam Kaizen?
Apayang seharusnya dilaksanakan demi Kaizen?

Apalagi yang dapat dilaksanakan dalam Kaizen?

o  w NP

Apalagi yang seharusnya dilaksanakan dalam Kaizen?
WHERE (DI MANA)?:

1. Di manaakan dilaksanakan Kaizen?

2. Di mana sedang dilaksanakan Kaizen?

3. Di mana seharusnya dilaksanakan Kaizen?

4. Di manalagi dapat dilaksanakan Kaizen?

5. Di manalagi seharusnya dilaksanakan Kaizen?
WHEN (KAPAN/BILAMANA)?:

1. Kapan akan melaksanakan Kaizen?

2. Kapan seharusnya melaksanakan Kaizen?

3. Kapan lagi dapat dilaksanakan Kaizen?

4. Kapan lagi seharusnya dilaksanakan Kaizen?
WHY (MENGAPA)?:

1. Mengapa melaksanakan Kaizen?

2. Mengapa melaksanakan Kaizen di sana?

3. Mengapa melaksanakan Kaizen pada saat itu?
4

. Mengapa melaksanakan Kaizen dengan caraitu?

HOW (BAGAIMANA)?:

1. Bagaimana akan melaksanakan Kaizen?

2. Bagaimana seharusnya melaksanakan Kaizen?

3. Dapatkah metode yang sama dipergunakan untuk bidang lain?

4. Adakah caralain yang lebih mudah dan murah untuk melaksanakan Kaizen?
Payung Kaizen ditunjukkan dalam Bagan 4.
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KAIZEN

* Orientasi Pelanggan

» Pengendalian Kualitas Total (TQC - Kanban
engenaalian rua ftas Total ( ) * Peningkatan Kualitas
* Robotics e

* Just-in-time

* Gugus Kendali Mutu

* Sistem Saran

* Automation

* Disiplin di Tempat Kerja

* TPM (total productive maintenance)

* Zero defects

* Aktivitas Kelompok Kecil (SGAs)

* Hubungan Kerjasama Manajemen - Karyawan
* Pengembangan Produk Baru

g

Bagan 4. Payung Kaizen

Kaizen harus melibatkan dari mangjemen puncak sampai karyawan seperti ditunjukkan
dalam Bagan 5.

Manajemen Puncak Inovasi __J_,_,-—-f"" " /-;F-JH/_,_ ]
Manajemen Menengah _f_‘,,--f’ff;x KAIZEN ,,,f"”; il

Manajemen Bawah x, 28 P

Karyawan /_}_f__,,,--f-"""f _

Bagan 5. Keterlibatan Mang emen dalam Kaizen

Interaksi antara PDCA (Plan-Do-Check-Act) dan SDCA (Standardize-Do-Check-Act)
dalam sistem manajemen Kaizen ditunjukkan dalam Bagan 6.
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KAIZEN

D_ Maintenance

AlS
D_ Maintenance

Bagan 6. Interaksi PDCA dan SDCA dengan Kaizen and Maintenance

Setigp perbaikan atau peningkatan proses harus mengacu kepada upaya untuk
memenuhi kepuasan total pelanggan mengikuti suatu diagram yang ditunjukkan dalam Bagan

7.
'y
KEPUASAN TOTAL

PELANGGAN ‘ .
E
, Pan (P) R
Kualtas Produk PENGENDALIAN Dy (D) B
Harga KUALITAS y Study (8) > A
Waktu Penyerahan TERPADU Act  (A) !
K
A
N

Pengendalian Kualitas
Pengendalian Pemasok
Pengendalian Hubungan Pelanggan p ; ;
Pengendalian Hubungan Publik fKebuaksanaan M_analemen
Pengendalian Hubungan Tenaga Kefa = # Organisasi Manajemen
Pengendalian Informasi “Fungsi Manajemen
Pengendalian Proses Produksi “Gugus Kendali Mutu (QCC)
Pengendalian Finansial
Pengendalian Inventori
Pengendalian Anggaran
Dan Lain-Lan

Bagan 7. Perbaikan Kualitas Mengacu pada K epuasan Pelanggan
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Lampiran 6.

Model Pendekatan DMAIC

Model DMAIC (Define-Measure-Analyze-Improve-Control) adalah metodologi
peningkatan terus-menerus, terutama dipergunakan dalam program Six Sigma atau Lean Six
Sigma. Untuk design for six sigma atau design for lean six sigma biasa menggunakan model
DMADYV (Define-Measure-Analyze-Design-Verify).

Model DMAIC ditunjukkan dalam Bagan 1 dari Lampiran 6.

< S
— DEFINE (D) ) 0
5 Y
-‘|= B A 4 s
S| E MEASURE (M) . |
olls y
E T ) 4 A
- s
o b A
L
g ANALYZE (A) Tidak A
H
ElA
2llc
o T Analyze terhadap
o
g (|: | Ya Target (Apakah Actual > Target)?
© || E IMPROVE (1)
=
£ |5 |
c
S CONTROL (C)
Reward & Recognition |

Bagan 1. Model DMAIC dalam Peningkatan Terus-Menerus
Contoh Penggunaan Model DMAIC

Vincent Gaspersz ketika mendesain Lean Six Sigma untuk perusahaan bisnis dan
industri modern, sering menggunakan model DMAIC seperti ditunjukkan dalam Bagan 2.
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Define

Measure Analyze Improve Control
r;\'?mgle{nbﬂflglka{l ‘ Pentapan | PenctapanTema | | Implementasi | |4 | Pendokumentasi
Vist, Misi, Nilab-ulai Pengukuran Indikator untuk Lean Six Sigma Rencana an Praktek-
dan Tupuan Strategik Kinerja Kunei (KPIs) Continuous Tindakan dan prakiek Standar
Perusahaan vang Berfokus pada Improvement Projects Program Reward
l P,QCSDME & Recognition *
. Sepanjang Proses
.\/I’elalmkan Analisis Valie Stream ¢ Pelatthan Ulang
SWOT dan Force- Penggunaan Metode ¢ Titn & Penguatan
Field Leﬂlll Six Slgﬂ]ﬂ (SPC. Mengukur Hasil- Motivasi Melalu
¢ ¢ Kaizen Blitz, USE hasil Peningka[an." ProgfmuRmva]'d
Membaneus T Plot KPIs Sepanjang PDSA, 8D TOP%'- Perbatkan Kinerja & Recognition
l‘:ungsi;m;l Silane Proses Value Stream dll) untuk Solusi
Seont N dan Analisis Variasi Masalah
epanjang Proses J, ¢
‘ Penyebab Khusus
Value Stream ’ o
(Special Causes * Evaluasi Biaya Pemantavan
l Variation) Peoctanan R dan Manfaat Terus-Menerus
¥ enetapan Rencana
Pelatihan Tim dan Tindakan i?%a%li?m?k KPls
‘ ilai Moneter
Desam pl'Ogl'ﬂH] L I\:Iengg-unakan (Pil]qllgiq]) dal‘i
}f mmd ,& Hitung Kapabilitas Formulir SW-2H Setiap LS-C1 Komuntkasi Hasil-
ecogirion Proses (Nilai Sigma) Projects hasil Pembelajaran
l Sepanjang Proses & Peningkatan
A Value Stream Melalui Fisual
Pemetaan Proses Roard
Value Stream unuk l
Setiap Produk Utama
l Pemetaan Proses Value Catatan:
Stream yang Dunginkan o POCS, D, ME = Productvy Quali
e . Mo U ME= dualty,
Menifikes vatuk Menghilaugkan Cost, Safety/Sence, Delivery, Mofivation
Pemborosan E- Pemborosan E- and Enirorment Rekomen-
DOWNTIME dan IS o 524 = Wt Why, Where, When Vo, dasi untuk
Hambatan Sepanjang ’ Emngs. i How, and How-much (benefits and coss) LS-CI Projects
Proses Value Stream e o |5:Cl = Lean 3ix Sigma Continuous YAD
Improvement
| |

Strategi implementasi Lean Six Sigma dalam industri dapat dikemukakan melalui

Bagan 2, Model DMAIC untuk Membangun
Lean Sx Sgma Enterprise System

model DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, and Control), sebagai berikut.

Define:

e Apatujuan untuk peningkatan kinerjayang tercantum dalam Master |mprovement Story
perusahaan?

e Proses manayang perlu ditingkatkan untuk mencapai tujuan peningkatan kinerjadalam
Master Improvement Sory perusahaan?

e Apayang menjadi batasan atau ruang lingkup untuk peningkatan proses?

e Apayang menjadi ukuran kinerja utama (KPIs) dan manfaat yang diharapkan?

e Bagaimana proses eksekus akan dilakukan untuk peningkatan kinerja?
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Measure:

Bagai mana rencana pengumpulan data?

Apakah sistem pengukuran yang ada telah tepat dan akurat?

Apa dan berapa banyak jenis cacat atau kesalahan yang ada sekarang?

Berapatingkat kinerja (baseline kinerja) dari proses dan produk yang sekarang?
Apakah variasi dalam produk dan proses yang terjadi sekarang berada dalam batas-
batas yang normal ?

Areafungsional manayang paling terkena dampak atau pengaruh?

Analyze:

Berapa tingkat kesenjangan (gap) antara kinerja (baseline kinerja) sekarang dan target
kinerja yang telah ditetapkan dalam Master Improvement Story perusahaan?

Di mana sumber utamaterjadi variasi dan pemborosan (waste)?

Apa akar-akar penyebab utama yang menimbulkan dampak terbesar terhadap variasi
dan pemborosan (waste)?

Berapa sering akar-akar penyebab utamaitu terjadi?

Apadampak negatif dari akar-akar penyebab utamaitu terhadap pelanggan?

Improve:

Bagaimanateknik-teknik atau cara-cara untuk menghilangkan atau menurunkan variasi
dan pemborosan (waste) baik dalam proses maupun produk?
Apakah cara-cara peningkatan kinerja yang digjukan itu terbukti memberikan hasil-
hasil manfaat (hard savings and soft savings) yang terbesar?

Control:

Bagaimanakita dapat meyakinkan kepada manajemen bahwa peningkatan kinerjayang
dilakukan bersifat tetap (permanent)?

Apakah hasil-hasil manfaat dan praktek-praktek terbaik telah didokumentasikan?
Apakah sistem pemantauan kinerja telah ditetapkan dalam bentuk rencana
pengendalian Lean Sx Sgma (Lean Sx Sgma control plan)? Catatan: Lean Sx Sgma
control plan akan dikemukakan kemudian.

Apakah praktek-praktek terbaik itu telah dibagi dan dikomunikasikan secara visual
dengan tim peningkatan kinerja yang lain dalam organisasi?

Bagaimana hasil-hasil manfaat (hard savings and soft savings) itu akan terlihat dalam
laporan-laporan keuangan, rencana-rencana bisnis, dan Master Improvement Story
perusahaan di masa yang akan datang?

Swayne (2003:22-27) mengidentifikasi beberapa kegagalan implementasi proyek Lean

Six Sigma yang terjadi dalam setiap tahap DMAIC, sebagai berikut.
Define:

Definisi lingkup dan kebutuhan proyek yang tidak tepat dan tidak terintegrasi dengan
kebutuhan nyata dari bisnis
K esalahan mengidentifikasi proyek yang tepat
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Kesalahan dalam desain kuesioner (questionnaire) dan penerapan statistika pada riset
pelanggan
K esalahan dalam penetapan sasaran dan tujuan yang tepat

Measure:

Ketiadaan indikator-indikator kinerja kunci (KPIs) yang tepat
Memiliki alat-alat pengukuran yang jelek

Pengumpulan data yang tidak efisien dan tidak tepat

K ecepatan eksekusi yang lambat

Analyze:

K esalahan dalam mengembangkan hipotesis kausal (sebab-akibat)

K egagalan mengidentifikasi pengendali kunci (key drivers)

Penggunaan aat-alat statistika yang terlalu berlebihan dan seolah-olah hanya berfokus
pada penerapan aat-alat statistika tersebut tanpa mempedulikan efektivitas dan
efisiensi dalam solusi masal ah-masalah bisnis yang nyata

K etiadaan pengetahuan bisnis praktis

Kegagalan mengidentifikasi praktek-praktek bisnis terbaik

Improve:

K etiadaan dukungan manajemen terhadap sistem

Kegagalan dalam mengembangkan ide-ide untuk menghilangkan akar-akar penyebab
masalah bisnis

Kegagalan dalam implementas solusi-solusi masalah bisnis

Control:

Kegagaan dalam tindak-lanjut (follow-up) oleh manger-manajer dan pemilik proses,
yaitu mereka yang bertanggung jawab terhadap kinerjadari proses-proses bisnis
Ketiadaan mekanisme umpan-balik menerima atau mendengarkan suara pelanggan
(voice of customer) secara terus-menerus

Ketiadaan institusionalisas dari pemikiran atau pemahaman terhadap peningkatan
kinerja bisnis terus-menerus

Implementasi Lean Sx Sgma Supply Chain Management menggunakan pendekatan

DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, and Control), adalah sebagai berikut.

Define:

Apa tujuan untuk peningkatan kinerja proses-proses supply chain (SPOC = Supplier,
Input, Process, Output, Customer) yang tercantum dalam Master |mprovement Story
perusahaan?

Proses-proses supply chain (SIPOC) mana yang perlu ditingkatkan untuk mencapai
tujuan peningkatan kinerja dalam Master |mprovement Sory perusahaan?
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Apayang menjadi batasan atau ruang lingkup untuk peningkatan proses-proses supply
chain (SIPOC)?

Apayang menjadi ukuran kinerja utama (KPIs) sepanjang proses-proses supply chain
(SIPOC) dan manfaat yang diharapkan?

Bagaimana proses eksekus akan dilakukan untuk peningkatan kinerja proses-proses
supply chain (SIPOC)?

M easure:

Bagaimana rencana pengumpulan data kinerja sepanjang proses-proses supply chain
(SIPOC)?

Apakah sistem pengukuran yang adatelah tepat dan akurat?

Apadan berapabanyak jenis-jenis pemborosan (waste), termasuk cacat atau kesalahan
yang ada sekarang dalam proses-proses supply chain (SIPOC)?

Berapa tingkat kinerja (baseline kinerja) dari proses dan produk yang ada sekarang
sepanjang supply chain (SIPOC)?

Apakah variasi dalam produk dan proses yang terjadi sekarang sepanjang supply chain
(SIPOC) berada dalam batas-batas yang normal ?

Analyze:

Areafungsional manadalam proses-proses supply chain (SIPOC) yang paling terkena
dampak atau pengaruh?

Berapatingkat kesenjangan (gap) antara kinerja (baseline kinerja) sekarang dan target
kinerja sepanjang supply chain (SIPOC) yang telah ditetapkan dalam Master
I mprovement Sory perusahaan?

Di mana sumber utama sepanjang proses-proses supply chain (SIPOC) terjadi variasi
dan pemborosan (waste)?

Apa akar-akar penyebab utama yang menimbulkan dampak terbesar terhadap variasi
dan pemborosan (waste) dalam proses-proses supply chain (SIPOC)?

Berapa sering akar-akar penyebab utama dalam proses-proses supply chain (SIPOC)
itu terjadi?

Apadampak negatif dari akar-akar penyebab utama dalam proses-proses supply chain
(SIPOC) itu terhadap pelanggan?

Improve:

Bagaimanateknik-teknik atau cara-cara untuk menghilangkan atau menurunkan variasi
dan pemborosan (waste) baik dalam proses maupun produk sepanjang supply chain
(SIPOC)?

Apakah cara-cara peningkatan kinerja proses-proses supply chain (SIPOC) yang
digjukan itu terbukti memberikan hasil-hasil manfaat (hard savings and soft savings)
yang terbesar?

Control:

Bagaimanakita dapat meyakinkan kepada manajemen bahwa peningkatan kinerjayang
dilakukan sepanjang supply chain (SIPOC) bersifat tetap (permanent)?
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e Apakah hasil-hasil manfaat dan praktek-praktek terbaik yang dilakukan untuk
peningkatan kinerja supply chain management telah didokumentasikan?

e Apakah sistem pemantauan kinerja telah ditetapkan dalam bentuk rencana
pengendalian Lean Sx Sgma Supply Chain Management?

e Apakah praktek-praktek terbaik itu telah dibagi dan dikomunikasikan secara visual
dengan tim peningkatan kinerja yang lain dalam organisasi?

e Bagamana hasil-hasil manfaat (hard savings and soft savings) itu akan terlihat dalam
laporan-laporan keuangan, rencana-rencana bisnis, dan Master Improvement Story
perusahaan di masa yang akan datang?

Varias Model DMAIC

Vincent Gaspersz sering juga menggunakan varias model DMAIC, yaitu DMAICS
(Define, Measure, Analyze, Improve, Control, Standardize) seperti ditunjukkan dalam Bagan
3.

Langkah-langkah Peningkatan Proses Bisnis Terus-Menerus

Identifikasi
Kebiiak — Visi, Misi, Nilai-nilai 1. Mendefinisikan
¢ 1]“1 sanaan — Sasaran strategik apa yang harus
(Wisdom) - Progam diukur?
Peningkatan Kinerja :
Control (C) dan
L Standardive (S Define (D)
7. Implementasi Standardize (35) 2. Mendefinisikan
program apa yang dapat

peningkatan kinerja
terus-menerus

$ DMAICS |

6. Mempresentasikan
dan menggunakan
mformasi untuk
penilaian, rencana

tindakan, dll.

diukur?

Improve (I)

3. Mengumpulkan data.
gure (M) Siapa, bagaimana,
kapan? memperhatikan
integritas data.

Analyze (A)
5. Menganalisis data. 4. Memproses data. Data
Hubungan, . Frekuensi
' kecenderungan, dIl. | reKuensi,
Pengetahuan Apakah memenuhi format, sistem,
i target? .
- akurast, dll.
Sumber: Vincent Gaspersz, 2011 Informast

Bagan 3. Metodologi DMAICS dalam Peningkatan
Proses Bisnis Terus-Menerus
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Vincent Gaspersz ketika mendesain dan menerapkan peningkatan terus-menerus
menuju Business Process Excellence juga menggunakan model DMAICS, yaitu: suatu akronim
dari Define, Measure, Analyze, Improve, Control, and Sandardize. Kerangka kerja
(framework) yang dipergunakan adalah Master Improvement Story (MIS) yang telah
dipraktekkan selama bertahun-tahun ketika melaksanakan praktek konsultasi dan pelatihan
dalam perusahaan.

Secara singkat Pendekatan DMAICS menggunakan Master Improvement Story (MI1S)
ditunjukkan dalam Bagan 4. Sedangkan model lengkap dari Business Process Excellence
ditunjukkan dalam Bagan 5. Model Business Process Excellence yang ditunjukkan dalam
Bagan 5 merupakan landasan dan kerangka pemikiran yang dipakai untuk membahas Business
Process Excellence yang disebutkan di atas. Model ini diciptakan oleh Vincent Gaspersz, Lean
Sx Sgma Master Black Belt berdasarkan pengalaman praktek dalam menerapkan program-
program peningkatan kinerja menuju Process Excellence, sgjak 1991.

Kemajuan Menuju
Business Process Excellence
Melalui Siklus DMAICS

0L 0 Perusahaan
y 4%\ Kelas Dunia

Standardize
(6-12 Bulan)
Peningkatan

(Review Standar dan
target KPIs)

Standardize
(6-12 Bulan)

Peningkatan
(Review Standar dan target KPIs)

Mulai: Desain Model Menuju Excellence  Perusahaan
Perusahaan P> Kelas Dunia
Lokal

(Implementasi Bertahap Sesuai Desain Business Process Excellence)

Bagan 4. Model DMAICS Menuju Business Process Excellence Melalui Implementasi
Desain Master Improvement Sory (M1S) Perusahaan
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Dari Bagan 4 dapat dijelaskan pendekatan DMAICS, yang terdiri dari enam langkah

berikut.

Langkah 1, kita mendefiniskan (D = DEFINE) Master Improvement Sory (MIS)
berdasarkan perspektif keunggulan bisnis (Business Excellence), sebagai misa kita
memilih lima perspektif berikut: (1) Pasar & Finansial, (2) Pelanggan, (3) Produk dan
Proses, (4) Sumber Daya Manusia, dan (5) Kepemimpinan dan Tata Kelola Organisasi
(Corporate Governance). Dalam Master Improvement Sory (MI1S) telah ditetapkan
Vis, Migi, Nilai-nilai, Sasaran dan Tujuan Strategik, Indikator Kinerja Kunci (Key
Performance Indiactors = KPIs), Program-program Peningkatan Kinerja Menuju
Keunggulan Bisnis.

Langkah 2, kita mengukur (M = MEASURE) baseline dari setiap indikator kinerja
kunci (KPIs) yang telah didefinisikan dalam Master Improvement Sory (MIS) pada
Langkah Pertamadi atas. Pengukuran untuk mengetahui variasi dan pemborosan dalam
proses, sehingga kita dapat menetapkan strategi untuk menghilangkan pemborosan itu.

Langkah 3, kita menganalisis (A = ANALYZE) sumber-sumber dan akar-akar
penyebab terjadi variasi dan pemborosan dalam proses yang menghambat pencapaian
target-target kinerja pada setiap perspektif dari Keunggulan Bisnis (Business
Excellence) yang telah dirumuskan dalam Master Improvement Sory (MIS) pada
Langkah 1 di atas.

Langkah 4, kita meningkatkan (I = IMPROVE) indikator kinerja kunci (KPIs) dari
setiap perspektif yang telah dirumuskan dalam Master |mprovement Story (M1S) pada
Langkah 1 di atas, meaui implementass rencanarencana tindakan untuk
menghilangkan akar-akar penyebab terjadi variasi dan pemborosan dalam prose s itu.

Langkah 5, kita mengendalikan (C = CONTROL) keunggulan proses (Process
Excellence) menggunakan Rencana Pengendalian (Control Plan).

Langkah 6, kita menstandardisasikan (S = STANDARDIZE) praktek-praktek terbaik
serta menyebarluaskan ke seluruh organisasi melalui penetapan standar-standar baru,
prosedur-prosedur baru, dil selama periode waktu tertentu, agar hasil-hasil kinerjayang
telah dicapal dapat dipertahankan. Setelah itu paling lama enam bulan sampal satu
tahun, perlu dipikirkan lagi untuk peningkatan kinerja menuju Keunggulan Proses
(Process Excellence) pada tingkat yang lebih tinggi. Untuk melanjutkan peningkatan
kinerja menuju Keunggulan Bisnis (Business Excellence), perlu melakukan review
terhadap standar-standar yang ada beserta melaksanakan usaha-usaha perbaikan
mengikuti langkah-langkah 1 sampai 6, dan mekanisme ini berulang kembali secara
terus-menerus, menuju pencapaian target-target kinerja perusahaan kelas dunia.
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Pendekatan 5P Menuju Business Process Excellence

J L

Desain Master Improvement Story (MIS) Perusahaan

J L

|

Define 4>| Measure ‘44 Analyze
v

|—>| Improve ‘4" Control
)

h 4

Menentukan Sumber-
Sumber dan Akar
Penyebab Terjadi

Variasi & Pemborosan

Y Menentukan Variasi dan
Definisikan Pemborosan yang Terjadi
Proyek serta Menciptakan Strategi
Peningkatan untuk Menghilangkannya
Kinerja

]

A
Tujuan dan Target
Proyek Peningkatan
Kinerja HARUS

Implementasi Rencana
Tmdakan untuk
Menghilangkan Akar-
akar Penyebab Terjadi
Variasi & Pemborosan

_'| Akar Penyebab 1 |'"| Tindakan 1 "_

4’| Akar Penyebab 2 |’4| Tindakan 2

_»| Akar Penyebab 3 J[*l Tindakan 3

Mendukung Tujuan |-¥ » Strateoi 2
dan Target Kinerja

>i Alkar Penyebab 4 J[”l Tindakan 4 |—

|

_'| Alkar Penyebab 5 f”l Tindakan 5

dalam Master
Improvement Story
Perusahaan Strategi 3 }»

—>| Akar Penyebab 6 f”l Tindakan 6 |—

» Standar-
dize
A 4
Mengen-
dalikan v
Proses Mem
Menggu- per-
nakan tahan
Rencana kan
Pengenda [ Hosi-
liallk hasil
) &
l Menye
barlu-
Rencana askan
Pengendalian | “11"
X . tek
(Control Plan) Tetba-
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Selu-
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|
T
z

|wr:purr1zm

Copyright: Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt

Bagan 5. Model Pendekatan 5P Menuju Business Process Excellence

Model 5P (Profitability, Product, Process, Program, People) untuk menuju

keunggulan bisnis ditunjukkan dalam Bag

an 6.

r\ne
A\
N
P
oS
SO
%\}L’\ . ey e
O " Profitability
&
,\"\0 » Product Excellence
SO
bCQ\" * Process Excellence =——
§
X . -

Performance Excellence Program

People Excellence

F 3

Bagan 6. Prinsip 5P Menuju Keunggulan Bisnis

84



Dari Bagan 6. dapat dijelaskan prinsip-prinsip 5P, sebagai berikut:

1. Profitability, kemampuan menghasilkan laba perusahaan, yang menunjukkan bahwa
bisnisitu unggul (Business Excellence) akan meningkat terus-menerus, apabilakinerja
produk (barang dan/atau jasa) itu unggul (Product Excellence) sesuai dengan atau
melebihi kebutuhan pasar dan pelanggan,

2. Product (barang dan/atau jasa) akan meningkat keunggulan kinerjanya (Product
Excellence) apabila kapabilitas proses yang menghasilkan produk itu unggul (Process
Excellece),

3. Process, akan mencapai keunggulan kinerja (Process Excellence), hanya apabila
dilakukan peningkatan atau perbaikan proses terus-menerus melalui program
keunggulan kinerja (Performance Excellence Program).

4.  Program (Performance Excellence Program) akan berhasil, hanya apabila dilakukan
oleh orang-orang unggul dalam perusahaan (People Excellence),

5. People, orang-orang akan mencapai keunggulan kinerja (People Excellence), hanya
apabila mereka meningkatkan pembelgjaran dan pertumbuhan (Ilearning and growth)
tentang konsep, metode dan alat-alat yang dipergunakan dalam solusi masalah kinerja
untuk mencapai keunggulan proses dalam bisnis (Business Process Excellence).

Dari penjelasan di atas terlihat bahwa keunggulan proses bisnis (Business Process
Excellence) merupakan hal mutlak dan utama yang harus diperhatikan dan dibangun oleh
manajemen bisnisdan industri yang ingin menjadikan perusahaan-perusahaan mereka menjadi
perusahaan-perusahaan kelas dunia (World-Class Companies).
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Penerapan Kaizen Blitz (Rapid | mprovement)
untuk Peningkatan Kinerja Terus-Menerus

'y
KEPUASAN TOTAL
PELANGGAN * P
E
DEFINE (D) R
— Kualitas Produk MEASURE (M) B
—® Harga KAIZEN BLITZ < aNALYZE (A) ] A
— Waktu Penyerahan IMPROVE (1) [
L Service/Safety CONTROL (C) K
— Morale Q
—> QCSDM
Y
Peningkatan Kineria QCSDM | penoeiaiel omvec Menerapkan kebijakan
pidiee e oot vt gl manajemen tentang
oo el |8 KAZEN BLITZ (ihat |
genge"ga:?a” ;’.fm_;f"duksi Hirarki Keterlibatan
Pengendalian Inventori Kaizen BLITZ dalam
Pengendalian Anggaran
Dan Lain-Lain perusahaan

PENDEKATAN DMAIC
(Define, Measure, Analyze, Improve, Control)
dalam Kaizen Blitz

Define:

- Apa tujuan untuk peningkatan Kinerja yang tercantum dalam
Master Improvement Story perusahaan?

+ Proses mana yvang perlu ditingkatkan untuk mencapai tujuan
peningkatan kKinerja dalam Master Improvement Story
perusahaan?

- Apa yang menjadi batasan atau ruang lingkup untuk peningkatan
proses?

- Apa yang menjadi ukuran kinerja utama (KPIs) dan manfaat yang
diharapkan?

- Bagaimana proses eksekusi akan dilakukan untuk peningkatan
kKinerna®?

Measure:

- Bagaimana rencana pengumpulan data?
Apakah sistem pengukuran yang ada telah tepat dan akurat?
Apa dan berapa banvak jenis cacat atau kesalahan vang ada
sekarang?

= Berapa tingkat kinerja (baseline Kinerja) dari proses dan produk
vang sekarang?

- Apakah variasi dalam produk dan proses yang terjadi sekarang
berada dalam batas-batas yang normal?

= Area fungsional mana yang paling terkena dampak atau
pengaruh?



Analyze:

< Berapa tingkat kesenjangan (gap) antara kinerja (baseline
Kinerja) sekarang dan target kinerja yang telah ditetapkan
dalam Master Improvement Story perusahaan?

=  Dimana sumber utama terjadi variasi dan pemborosan
(waste)?

« Apa akar-akar penyebab utama yang menimbulkan
dampak terbesar terhadap variasi dan pemborosan
(waste)?

. Berapa sering akar-akar penyebab utama itu terjadi?

+ Apa dampak negatif dari akar-akar penyebab utama itu
terhadap pelanggan?

Improve:

. Bagaimana teknik-teknik atau cara-cara untuk
menghilangkan atau menurunkan variasi dan
pemborosan (waste) baik dalam proses maupun produk?

< Apakah cara-cara peningkatan kinerja yang diajukan itu
terbukti memberikan hasil-hasil manfaat berupa manfaat
finansial dan non-finansial (hard savings and soft savings)
yang terbesar?

Control:

- Bagaimana kita dapat meyakinkan kepada manajemen
bahwa peningkatan kinerja yang dilakukan bersifat tetap
(permanent)?

« Apakah hasil-hasil manfaat dan praktek-praktek terbaik
telah didokumentasikan?

« Apakah sistem pemantauan kinerja telah ditetapkan
dalam bentuk rencana pengendalian (control plan)?

« Apakah praktek-praktek terbaik itu telah dibagi dan
dikomunikasikan secara visual dengan tim peningkatan
Kinerja yang lain dalam organisasi?

« Bagaimana hasil-hasil manfaat finansial dan non-finansial
(hard savings and soft savings) itu akan terlihat dalam
laporan-laporan keuangan, rencana-rencana bisnis, dan
Master Improvement Story perusahaan di masa yang
akan datang?

Daam kaitan dengan program peningkatan Kinerja secara cepat (rapid improvement),
maka rencana untuk Kaizen Blitz selama satu minggu, sejak hari Senin sampai Jumat, dapat
mengikuti langkah-langkah berikut.

Persiapan: Black Belt (Jikatelah menerapkan program Lean Six Sigma), Team Leader dan
Sponsor MENDEFINISIKAN PROY EK untuk Kaizen Blitz, memilih Kaizen Leader (biasanya
group leader) dan anggota-anggota yang terlibat dalam Kaizen team. Black Belt dan Kaizen
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Leader menyiapkan bahan pelatihan singkat dan logistik atau sumber daya yang diperlukan
selama satu minggu melaksanakan Kaizen Blitz.

Hari Senin: Black Belt dan Kaizen Leader memberikan penjelasan singkat kepada Kaizen
Team, tentang keputusan melaksanakan Proyek Kaizen Blitz selama satu minggu, dan
memberikan pelatihan singkat tentang pendekatan metodologi peningkatan terus-menerus
DMAIC atau PDCA, apabila diperlukan. Jika ada pertanyaan, maka HARUS dijawab dan
membuat klarifikas tentang tujuan dan pernyataan Kaizen Blitz (Kaizen Blitz Charter). Pada
hari Senin itu juga mula melakukan PENGUKURAN melalui menciptakan atau validasi
VALUE STREAM MAP (termasuk pengamatan proses).

Hari Selasa: Melanjutkan pengukuran sampai semua data yang diperlukan terkumpul. Pindah
ke tahap ANALISIS secepat mungkin untuk mengidentifikass dan verifikas akar-akar
penyebab masalah.

Hari Rabu: Mulai melakukan perbaikan-perbaikan berdasarkan temuan tentang akar-akar
penyebab masalah pada hari Selasa. Perbaikan-perbaikan ini dilakukan sampai hari Rabu sore.
Pada hari Rabu ini dilakukan pengembangan kriteria, evaluasi aternatif-aternatif, dan
mel akukan pilot project.

Hari Kamis: Mengakhiri tahap IMPROVE dan pindah pada tahap CONTROL melalui
mengembangkan prosedur-prosedur baru, dan mengembangkan rencana untuk implementas
secara penuh (full-scal e implementation).

Hari Jumat: Biasanya padatengah hari setelah makan siang (sekitar jam 14:00), Kaizen Team
mempresentasikan hasil-hasil Kaizen Blitz kepada mangemen. Terjadi diskusi dan pertanyaan
dari mangjemen, dalam hal ini untuk memperoleh persetujuan manajemen agar melaksanakan
Kaizen Blitz pada minggu depan.

Tindak Lanjut (Follow-Up): Black Belt, Kaizen Leader, dan pemilik proses (Process Owner)
membantu membimbing untuk implementasi berskala penuh (full-scale implementation) dan
memonitor solusi serta hasil-hasil. Perbaikan atau penyesuaian-penyesuaian dapat dilakukan
apabila dianggap perlu.
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IMPLEMENTASI KAIZEN BLITZ
(LAMA PROYEK: 5 HARI)

Kaizen Blitz Charter

occess to be Tangoted Starting Datc

End Diate

[Team Leader |
bjective!Tarnget of Kaizen Blitz Team Members

ief Process Description

Facilitatos
Coach
daries of the Defined Proceas Proceass Excledes

sources for Kaizen Biitz (if any)
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Daftar Evaluasi Kaizen Blitz

Apakah Kaizen Blitz pada Organisasi Anda telah efektif dan efisien, tergantung
pada bagaimana baik atau buruk (skor I - 5) yang diberikan terhadap pernyataan
berikut?

Pemberian skor (Scoring) untuk setiap pernyataan berdasarkan aplikasi: 0-
20% = skor 1, 21% - 40% = skor 2. 41% - 60% = skor 3. 61% -80% = skor 4,
81% - 100% = skor 5

SKOR

No

PERNYATAAN

Aktivitas yang terkait dengan Kaizen Blitz bersifat regular dan sebagai bagian
dari waktu kerja normal tidak dianggap sebagai lembur (overtime)

Setiap orang terlibat dalam Kaizen Blitz

Kaizen Blitz Teams merupakan cross-fiumetional teams dengan struktur feams
mengikuti prinsip-prinsip Lean Six Sigma

Semua Kaizen Blitz Teams diberdayakan untuk menerapkan ide-ide terbaik
mereka melalui Kaizen Blitz Projects

Kaizen Blitz Teams menggunakan data dan fakta untuk pembuatan keputusan
(solusi masalah). Metodologi dan alat-alat Lean Six Sigma digunakan secara
baik dan benar

Semua Kaizen Blitz Teams telah memperoleh pelatihan tentang prinsip-prinsip
Kaizen Blitz dalam Lean Six Sigma dan memiliki panduan untuk implementasi

—

Paling sedikit 80% dari waktu kerja dipergunakan untuk aktivitas peningkatan
melalui Kaizen Blitz projects

Semua hasil-hasil peningkatan melalui Kaizen Blitz projects didokumentasikan
secara tepat dan dikomunikasikan secara visual

Telah ada sistem penghargaan dan pengakuan (rewards and recognition ) yang
diterapkan secara formal dalam setiap aktivitas Kaizen Blitz

10

Semua anggota dalam Kaizen Blitz teams telah memahami secara baik dan
benar tentang metode dan alat-alat peningkatan (improvement methods and
tools)

11

Semua hasil-hasil peningkatan melalui Kaizen Blitz projects dipresentasikan
secara formal kepada manajemen

Semua tingkat manajemen sangat antusias dan memiliki komitmen tinggi untuk
menyediakan sumber-sumber daya dan dukungan yang diperlukan bagi
keberhasilan Kaizen Blitz menuju organisasi Lean Six Sigma

Skor Total =

Maksimum Skor Total = 60

SKOR Kaizen Blitz (persen) = [Skor Total /60] x 100% =

SKOR K_Blitz

Kriteria Evaluasi Kaizen Blitz (Skor K_Blitz): 0-20% = Sangat Buruk, 21%-
40% = Buruk, 41% - 60% = Cukup, 61% - 80% = Baik, 81% - 100% =
Sangat Baik

Persen
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