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MARKAS BESAR ANGKATAN DARAT
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KEPALA STAF TENTARA NASIONAL INDONESIA ANGKATAN DARAT

fgf;"‘% Memberikan penghargaan kepada :

Prof. Vincent Gaspersz, Ph.D
Sebagai
Pembicara
Dalam Rangka Kegiatan Seminar Litbanghan TNI AD TA 2015

Dengan Tema

"Peran Litbang guna mendukung interoperabilitas
dan sinergitas kecabangan dalam rangka
pencapaian tugas pokok TNI AD”

Dikeluarkan di Jakarta
Pada tanggal : 25 November 2015

Kepala Staf Angkatan Darat

Mxecozmy—

Mulyono
Jenderal TNI

MARKAS BESAR ANGKATAN DARAT
DINAS PENELITIAN DAN PENGEMBANGAN

Lampiran A

SUSUNAN ACARA SEMINAR LITBANGHAN TNI AD

WAKTU KEGIATAN KET
1 2 3
07.00 s.d 08.00| Registrasi peserta Panitia
08.00 s.d08.45| Pembukaan Seminar
1. Menyanyikan Lagu Indonesia Raya Dirigen
2 Laporan Ketua Panitia kepada Kasad Ket. Panitia
3. Sambutan Kasad dan Pernyataan Kasad
Pembukaan Seminar dilanjutkan Keynote
Speech
4. Pembacaan Do’a Pers.
Disbintalad
5. Laporan Ketua Panitia kepada Kasad Ket. Panitia
Sie
08.45 5.d 09.10| Coffee Break 7 ——
09.10 5.d09.40| Pelaksanaan seminar (SESI )
1. Pembicara : Prof. Rhenald Kasali,PhD Moderator
2. Pokok bahasan “Tata kelola organisasi | PhD (Cand)
dan SDM Litbang untuk mewujudkan Curie
interoperabilitas kecabangan dalam Maharani,
mendukung tugas pokok TNI AD” M.T.
0940 s.d10.15| 3. Tanya jawab
10.16 5.d10.20| 4. Pembacaan kesimpulan seminar sesi | | Notulen
10.20 s.d10.25| 5. Pemberian cenderamata Kadislit-
_ bangad
10.25 s.d 10.55| Pelaksanaan seminar Sesi Il
1. Pembicara : Prof. Vincent Gaspersz, Moderator
PhD Dr.Wardaya,
2. Pokok Bahasan “Tata kelola sistem dan | S.Kom., MM
metode operasional Litbang untuk
mewujudkan interoperabilitas kecabangan
dalam mendukung tugas pokok TNI AD”
10.66s5.d11.30 | 3. Tanya jawab
11.30s.d 11.35 | 4. Pembacaan kesimpulan seminar sesi Il | Notulen
11.355.d11.40 | 5. Pemberian cenderamata Kadislit-

bangad




TEN;!/'ARA NASIONAL iNDdNESlA ANGKATAN DARAT
KODIKLAT

Bandung. /2. Januari 2016
Nomor LB/ T 1112016
Klasifikasi : Biasa
Lampiran i
Perihal - Permohonan ceramah.
Kepada
Yth. Bapak Prof. Dr. (Eng) Ir.
Vincent Gaspersz. M.ST
G Dasar: K :

a. Peraturan Kasad Nomor 87 Tahun 2015 tanggal 21 Desember 2015 yaitu
tentang Petunjuk Pelaksanaan Program dan Anggaran Kodiklat TNI AD TA 2016:

b. Keputusan Dankodiklat TNl AD Nomor Kep/1/1/2016 tanggal 4 Januari 2016
tentang Program Kerja dan Anggaran Kodiklat TNIAD TA 2016; dan

c. Pertimbangan Staf Kodiklat TNEAD.

2. Sehubungan hal tersebut di atas, dengan ini kami mohon dengan hormat kesedia;an
Bapak untuk memberikan ceramah tentang System Thinking pada pelaksanaan Rapim
Kodikiat TNI AD TA 2016 yang akan dilaksanakan :

a. hari Kamis
b, tanggal . 28 Januari 2018 \
6 tempat Ruang Rapat Ganesha | M;kcdikiat TNI AD
JI. Aceh No. 50 Bandung
3, Adapun bahan ceramah berupa soffcopy mohon dapatnya dikirimkan paling lambat

tanggal 22 Januari 2016 kepada Dirum Kodiklat TNI AD Up Kabagren Sdirum Kodiklat TNI
AD Jalan Aceh No. 50 Bandung atau melalui e=mail bagrenkodiklay@gmail.com.

4. Demikian atas perhatian dan kerjasamanya kami ucapkan terima kasih

Tembusan :

1. Kasad.

2. Dankodiklat TNI AD.

3. Para Dirkodiklat TNI AD.
4. Irkodiklat TNI AD.

KODIKLAT TNI ANGKATAN DARAT
STAF DIREKTUR UMUM

SUSUNAN ACARA RAPIM KODIKLAT TNI AD TA 2016

WAKTU ACARA | KET
1 2 3 . 4
1. | 08.00-08.01 Pembukaan. T
2. | 08.01-08.03 Laporan. 2
3. |08.03-08.18 Sambutan Dankodiklat TNl AD dilanjutkan dengan
pernyataan pembukaan Rapim Kodiklat TNl AD TA | 15
2016.
|
4. | 08.18-08.08 Foto bersama dilanjutkan Coffee Morning. 50'
5. | 09.08-10.08 Paparan Wadan Kodiklat TNl AD tentang Evaluasi| 60’
Secara Umum Pelaksanaan Program Kerja dan
Anggaran Kodiklat TNI AD TA 2015. |
6. |10.08-10.38 Paparan Dirdok Kodiklat TNl AD tentang Pelaksanaan | 30’ i
Progja Bidang Pembinaan Doktrin Kodiklat TNI AD TA |
2016.
7. [10.38-11.08 Paparan Dirdik Kodiklat TNl AD tentang Pelaksanaan | 30" |
Progja Bidang Pembinaan Pendidikan Kodiklat TNI AD [
TA 2016. i
8. |11.08-11.38 Paparan Dirlat Kodiklat TNl AD tentang Pelaksanaan | 30' 3
Progja Bidang Pembinaan Latihan Kodiklat TNI AD TA
2016.
9. |11.38-12.40 Istirahat dan makan siang. 62'
10. | 12.40-13.10 Paparan Dirum Kodiklat TNI AD tentang Pelaksanaan | 30'
Progja Bidang Fungsi Organik TA 2016. ‘
11. [13.10-13.20 Pergeseran dari Ruang Rapat Ganesha ke Aula Moch. | 10’ ‘
Toha 1‘
12. | 13.20-14.20 Ceramah Bapak Prof. Dr. (Eng) Ir. Vincent Gaspersz, | 60’ :
M.ST tentang “System Thinking dan Aplikasi dalam -
Organisasi (Benchmarking Kasus Aplikasi System i
Thinking pada U.S Army)" dilanjutkan tanya jawab \
13. | 14.20 - 15.50 Ceramah Bapak Hendardi tentang Hukum dan Hak Azasi | 90' |
Manusia (HAM) dilanjutkan tanya jawab. :
14, | 1550 -16.10 | Coffee Break |30 |
‘ |




Driver:
Transformational Leaders

* Visionary Transformation

* New Views of Integrated
Management Systems —»

* T'op Management

Goals

Master
Improvement Continual Improvement
Story
* Need for Continual
* Integrated Improvement

Management > . Empowerment (Employees and I

Systems Management Empowerment

Commitment and
Involvement

* Customer
Satisfaction
Focus

)

f t

L

Feedback and Feedforward
(Management Review/Meeting)

VINCENT Concept:

Visionary Transformation (Transformasi Visi) VINCENT
Integrated Management Systems (Sistem Manajemen Terintegrasi)

New Views of IMS (Pandangan Baru tentang Sistem Manajemen Terintegrasi)

Customer Satisfaction Focus (Fokus Kepuasan Pelanggan)

Empowerment (Pemberdavaan Manajemen dan Karvawan)

Need for Continual Improvement (Kebutuhan untuk Peningkatan Terus-Menerus)

'—%

Top Managemem Commitment and Involvement (Komitmen dan Keterlibatan Manajemen Puncak)




Mengapa Memilih Isu Terkini: Strategic Management
& Lean (Six Sigma) Transformation? =




Apa Itu Lean?
Lean adalah suatu upaya terus-menerus (continuous improvement efforts) untuk:

menghilangkan pemborosan (waste), dan
meningkatkan nilai tambah (value added) produk (barang dan/atau jasa),
agar memberikan nilai kepada pelanggan (customer value).

Bidang Penerapan Lean

Lean yang diterapkan pada keseluruhan perusahaan akan disebut sebagai Lean
Enterprise.

Apabila Lean diterapkan pada manufacturing maka disebut sebagai Lean
Manufacturing.

Jika Lean diterapkan dalam bidang jasa maka disebut sebagai Lean Service.

Apabila Lean diterapkan dalam fungsi-fungsi: design/development, order entry,
accounting, finance, engineering, sales/marketing, production, administration, office,
maka akan disebut sebagai: Lean Design/Development, Lean Order Entry, Lean
Accounting, Lean Finance, Lean Engineering, Lean Sales/Marketing, Lean Production,
Lean Administration, Lean Office.

Jika Lean diterapkan pada bank akan disebut sebagai Lean Banking, Lean dalam bidang
retail disebut sebagai1 Lean Retailing, Lean dalam bidang pemerintahan disebut sebagai
Lean Government, dll.
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Depariment of Defense Lean Six Sigma

DoD LSS deployment is a work in progress

Deployment Summary = i P ik e oo 120m

Actve Frojects |— BE3 | 7 : ; '
e ey Conplted rofets [mmaes | | | é |
Deployed in October 2007 S | | |
Green Belis ] 3630
Active Frojects [0 567 | | | |
Air Force Cormpiete Frofscs | : |525‘§i , .
Deploved in May 2006 Sack Bers | 308 ' | !
Actve Foiscis EisTal | !
Army Cormpietas Frojecs | . ] 30| ? ' !
Deployed in August 2005 Biack Belis :I 12'-"1 |
Green Befis , | 3475 | ; ;
Actve Frgects o sy | | ! !
Navy Completet Frolscts | ' -" —Tr ! :
Deployed n January 2003 mm-: 13’3;“; ! ! '
Green Beks : : | Be2e

"Afl data based on Sepbermber J002 DoD LE3 Davia Call

Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma
Master Black Belt



Lean Six Sigma and the Department of Defense

Project Overview

The Department of Defense (DOD) is a $518-billion-a-
year business that employs five million people committed
to our national defense. Think of it as a country-it would
be the sixteenth largest gross domestic product
economy, and its population would be greater than 43
percent of the world’'s countries. The DoD is also
extremely complex: It has locations around the globe, 45
distinct organizations, and varying levels of security at
each location. Its forces protect countries and citizens
both in the United States and abroad, protect allies and
political interests around the world, and provide
humanitarian aid throughout the world as requested.

How does anything get accomplished, much less
accomplished efficiently and effectively?

Business Case

There are many reasons to change. The DoD recognizes
the simple reality that their strategic context is that
operational needs are outstripping the current resourcing
process. An incredibly fossilized systems approach built
during the cold war at the height of the industrial age has
now become an anchor dragging down the
rapid/adaptive requirements needed for the information
age.

Technology advances, and ever-complex economy, and
dynamic political and military situations have increased
DoD’'s need to be flexible in meeting each new crisis,
which can come close behind or on top of the last. It is
vitally important that the DoD be adaptive to these
changes. The current culture of reactive action must be
transformed to a proactive one.

Role of Process Improvement Methodology

In April 2007 the DoD established the DoD Lean Six
Sigma Program Office. In May of 2008 an DoD directive
was issued that formalized the DoD approach to improve
productivity, mission performance, safety, flexibility, and
energy efficiency. This directive institutionalized the
DoD’s plan to make LSS a permanent part of the DoD
culture. LSS is a proven set of tools and methodology

that can, when applied properly, provide flexibility and an
effective improvement or solution to a problem. LSS is
not a “cure all” — but it does give a structured framework
for the organizations to follow as they seek to improve
their processes.

The DoD focus was on mapping processes and
producing measurable results such as reducing defects.
The process led the implementing team to data driven
conclusions and provided concrete proof of process
improvement.

Key Actions

The LSS Program Office wrote directives establishing
policy and assigning responsibilities to institutionalize
Continuous Process Improvement (CPIl) as one of the
primary approaches to assess and improve the efficiency
and effectiveness of processes supporting the
Department’'s national defense mission.

The Office, together with DoD components, identified
four main work streams that enable breakthrough
performance. Trained Process Improvement Teams
developed these work streams, and over the past year,
worked together to build an enterprise-wide ability to
improve benefits attributed to using LSS, such as
reducing wasteful spending, better resource allocation,
decreasing time in completing vital deliverables, and
increasing efficiency.

Results

The benefits attributed to using LSS, such as reducing
wasteful spending, better resource allocation, decreasing
time in completing vital deliverables, and increasing
efficiency are becoming more and more substantial as
the model matures.

The Department of the Army is building a cadre of
Master Black Belts who train others as part of their
certification process. The Army also is implementing one
of the most extensive deployments and has estimated
savings of $8 billion through 2010. Depots are winning
Shingo prizes for improved processes, and installations
around the world are using LSS to leverage efficiencies
of scale, improve safety reporting, and rack up cost-
avoidance dollars, all while improving combat capability
and providing benefit to the war fighter.

The Department of the Navy (DON) is using LSS in
projects across the component, from the Navy
Operational Logistics Support Center to the Naval



Surface Warfare Center and the Portsmouth Naval
Shipyard, where the savings on one project alone were
$28 million. On another project, the Navy cut a
requisition cycle time on one process by 50 percent.

Within the Navy Secretariat’s transactional processes,
LSS has resulted in a 48% reduction in cycle time for
Below Threshold Reprogramming actions, while the
Justification and Approval process for contract awards
experienced an 87% cycle time reduction with
significantly increased automation. Numerous other DON
commands and activities have achieved efficiency and
productivity improvements averaging a 4-to-1 return on
investment ratio in 3,300 rapid improvement events
and projects.

The Department of the Air Force leadership has issued
clear direction to implement LSS through the Air Force
Smart Operations for the 21st Century Concepts of
Operation and Implementation Plan. LSS is making an
impact in the Air National Guard as process
improvements give back time to people and
organizations using smart operations. The time savings
allow more training and certification of Airmen. The Air
Force also won a prestigious award for streamlining the
maintenance and repair process of the C-5.

The most significant change for DoD’s performance
management initiative has been the change in the
deployment paradigm. To propel this Enterprise-wide
transformation, Department deployment leaders have

carefully examined the results achieved over the last
decade and agreed to work together to solve challenges
no one could solve alone. This marks a defining
milestone in the maturity of the deployment. The results
are very encouraging and collaboration within DoD has
never been better. DoD has moved away from simply
selecting low hanging fruit and local pain points for the
types of projects it is undertaking. For instance, using the
QFD (Quality Functional Deployment) as the start point
for guidance, DoD has been able to track the cascading
priorities in the Supply Chain Value Stream to project
improving the shipping container process in Iraq and
Afghanistan. This is a $600M opportunity for
improvement.

The Office of the Secretary of Defense has completed
numerous projects that have had a cumulative effect of
reducing processing time over 100 man-years.

Tools and Processes Used

Value Stream Mapping
Process Mapping

Kaizen Events

Quality Functional Deployment
Root Cause Analysis

Focus Groups/Workshops
SPC
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Pengukuran Kapabilitas Proses (Sigma) dari Beberapa Kasus

Kapabilitas Sigma

| 2 3 4 5 6
No. Kasus Aktivitas Kerja Unit Total 691.462 308.538 66.807 6.210 233 DPMO | 3.4DPMO
DPMO DPMO DPMO DPMO
1 | Kesalahan per 500 ribu Transaksi 500.000 transaksi 345.731 154.269 33.404 3.105 117 2
transaksi
2 | Ketiadaan listrik. telepon. air Utilitas Publik 108.000 detik 74.678 detik 33.322 7.215 detik | 671 detik= | 25 detik 0 detik
minum selama 1 bulan (30 hari =20.74 jam | detik=9.26 | =2.00 jam | 11.18 menit
=30 x 3.600 detik = 108.000 jam
detik)
3 | Downtime mesin/peralatan per Perawatan 600.000 menit 414.877.2 185.122.8 40.084.2 | 3.726 menit 139.8 2.04 menit
10 ribu jam kerja (10.000 x 60 | Mesin/Peralatan menit = menit = menit = =62.1 jam menit =
menit = 600 ribu menit) 6.914.62 3.085.38 668.07 jam 2.33 jam
jam jam
4 | Keterlambatan penyerahan Pelaksanaan 259.200 menit 179.227 79.973 17.316 1.610 menit | 60 menit = 1 menit
proyek berjangka waktu 180 Proyek menit = menit = menit= | =26.83 jam 1 jam
hari kerja (180 hr x 24 jam x 60 2.987,12 1.332.88 | 288.6jam= | =1.12 hari
menit = 259.200 menit) jam = jam=155.54 [ 12.03 hani
124,46 han hari
=4.15 bulan
5 | Kesalahan pemberian resep per Pelayanan 100.000 pasien 69.146 30.854 6.681 621 pasien | 23 pasien 0 pasien
100 ribu pasien Kesehatan pasien pasien pasien
6 | Kegagalan memperoleh Link and Match 40.000 orang 27.658 12.342 2,672 orang | 248 orang 9 orang 0 orang
pekerjaan yang sesuai per 40 orang orang
ribu alumni universitas
7 | Kehilangan bagasi per 10 juta Pelayanan 10.000.000 6.914.620 3.085.380 668.070 62.100 2.330 34
penumpang pesawat terbang Bagasi penumpang penumpang | penumpang | penumpang | penumpang | penumpang | penumpang
8 | Kegagalan pembersihan Cleaning 1.000.000em” | 691.462cm” | 308538 | 66.807cm” | 6210em’” | 233em’= | 34em’
2 : 2
ruangan seluas 100 m™ (100 m” Service =60.15m° | em' = | =668m> | =0.62m> | 0.02m"
= 1.000.000 cm?) 30.85 m’
9 | Deviasi dari Rencana Biaya Estimasi Biaya Rp 1 Milyar Rp 691.462 | Rp 308.538 | Rp 66.807 Rp 6.210 Rp 223 Rp 3.400
Proyek Setiap Rp 1 Milyar Proyek Per Juta Juta Juta Juta Ribu (Rp3.4 ribu)

Rp 1 Milyar




Contoh Kasus Kesalahan dari 500.000 Transaksi
e Kapabilitas 1-Sigma = 691.462 DPMO = (691.462 / 1.000.000) x 500.000 =
345.731 kegagalan atau kesalahan transaksi.

e Kapabilitas 3-Sigma = 66.807 DPMO = (66.807 / 1.000.000) x 500.000 = 33.404
kegagalan atau kesalahan transaksi.

e Kapabilitas 5-Sigma = 233 DPMO = (233 / 1.000.000) x 500.000 = 117
kegagalan atau kesalahan transaksi.

e Kapabilitas 6-Sigma = 3.4 DPMO = (3.4 / 1.000.000) x 500.000 = 2 kegagalan
atau kesalahan transaksi.

e Tampak kapabilitas 6-sigma jauh lebih baik dari kapabilitas 5. 4. 3. 2. dan 1-
sigma.

“m




Strategic Management -




Terminologi

Strategic Management (Manajemen Strategik): adalah formulasi dan implementasi sasaran-
| sasaran utama (major goals) dan inisiatif-inisiatif yang diambil oleh manajemen puncak (top
' management) mewakili pemegang saham (shareholders), berdasarkan pertimbangan sumber-
sumber daya beserta penilaian lingkungan internal dan eksternal sedemikian rupa agar
organisasi itu dapat berkompetisi. Catatan VG: dapat diterapkan pada lingkup diri
sendiri/keluarga/divisi/organisasi/negara, dll. Dalam konteks horizon waktu: Strategik adalah 3
— 5 tahun atau lebih yang akan datang, Taktikal adalah satu tahun, dan Operasional adalah
ﬂ harian/mingguan/bulanan.

* Innovation (Inovasi) adalah proses menerjemahkan atau mentransformasikan ide-ide atau

temuan-temuan (invention) menjadi barang dan/atau_jasa yang menciptakan nilai_di mana
pelanggan akan membayar.

«  Consumer Delivered Value = Total Consumer Value (Benefit) — Total Consumer Cost

- Total Consumer Value (Benefit) tergantung pada: nilai produk (barang dan/atau jasa), nilai pelayanan,
nilai pribadi, dan nilai image;

«  Total Consumer Cost tergantung pada: biaya uang (uang yang harus dibayar untuk memperoleh
produk), biaya waktu (kehilangan waktu), biaya energi, biaya psikologis, dan biaya kesempatan
(opportunity cost).



Industry 4:0 =
VUCA Era

V = Volatility

(volatilitas, berubah-ubah)

U = Uncertainty
(ketidakpastian)

C = Complexitas
(kompleksitas masalah)

A = Ambiguity
(ambiguitas, kemenduaan-
mendua)

Strategic Management in the Systems Thinking
(Framework Design by: Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt)

Vision, Mission, and Values

v

Goals and Objectives

'

! '

" Vision

VUCA Approach:

Vision
Understanding
Clarity

Agility (through

Lean Six Sigma &
Design Thinking)

Understanding and Clarity

Input Process Output
KPIs Target P-D-C-A Cycle KPIs Actual
Plan (P) SW-2H Action Plan
D(i (D) Action Plan Implementation Results (Outputs & Outcomes)
Check (C) | Results Evaluation | 1. Actual >= Target,
or
2. Actual < Target
Act (A) 1. Standardize 1. Cl & Innovation,
or
2. Problem Solving| 2. Correction &
Prevention
Note: Cl = Continual Improvement, SW-2H = What, Why, Where, When, Who,
How, and How Much

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

WHERE the
business is heading

e

Goals, Objectives & Measures l I Alignment

HOW goals are
accomplished

[ Strategy ]
Planning [
: . |

Operations Programs & Projecls Alignment

CUSTOMERS

SUPPLIERS “m—m Process

How work gels dome!

Peaple Technology Infrastructure

How employees How work is How enablers
dio the work! enabled! are supported!




A Strategic Challenge

is the link between PDCA and your Strategic Plan

Next Target Strategic Strategic Lean
Condition Challenge Plan Ideals
P Dc A Due : days or weeks weeks or months months or years beyond reach
s Who: Team Leaders Mid-level Managers Executive Leaders
Coaching Cycles
) Value Stream Strategic Plans and Vague, distant vision
to overcome obstacles PDCA and Department-level Annual Hoshin X Matrix of True North Ideals
Action Programs are too distant to be useful to strve toward
(‘ to actualize the Strategic Plan for daily process improvement but never fully reach
’. -
i ’ Zero defects
Zero waste
Zero accidents
Team 1 _ -
eam (o) oXo; 0X0] -l e
Succossive Lean culture

Goals

4

i Lean (Six Sigma)
PDCA o

Other Departments
have their own
Strategic Challenges
to support the Strategic Plan




Tugas Individu: Evaluasi Diri Tentang Kesiapan Mengadopsi

Lean Principles

-




A. KEPEMIMPINAN PRIBADI (PERSONAL LEADERSHIP)

1. Saya memperlakukan orang lain secara adil dan penuh rasa hormat.
Jarang Kadang-kadang Selalu
1 2 3 B 5 6 7 8 9 10
- Saya secara aktif mendengar orang lain dan tidak menginterupsi untuk memberikan
pandangan saya.
Jarang Kadang-kadang Selalu
1 2 3 - 5 6 7 8 9 10
3 Saya bertanggung jawab untuk setiap tindakan saya dan tidak mengandalkan pada orang
lain untuk menyusun rencana-rencana saya di masa yang akan datang. B
Jarang Kadang-kadang Selalu N
1 2 3 B 5 6 7 8 9 10
4. Saya secara sukarela akan memberikan bantuan pada orang lamn apabila dibutuhkan
Jarang Kadang-kadang Selalu
1 2 3 - 5 6 7 8 9 10
5. Saya memperhatikan dan mempertahankan kesehatan serta berpikir positif dalam
kehidupan 1.
Jarang Kadang-kadang Selalu

1 2 3 < 5 6 7 8 9 10




10.

Saya memaham nilai-milai kepercayaan saya dan menerapkannya dalam kehidupan sehari-
han.

Jarang Kadang-kadang Selalu

1 | 2 | 3 | a4 s | e | 7 8 | 9 | 10

Sasaran jangka pendek dan jangka panjang saya berkaitan erat dengan milai-nmilai
kepercayaan yang dianut sehingga menjanun bahwa apa yang sedang dikerjakan dalam
kehidupan 11 adalah memang penting.

Jarang Kadang-kadang Selalu

1 | 2 | 3 | a s | e | 7 s | 9o | 10

Saya melakukan aktivitas sehari-han yang selaras dengan nilai-milai kepercayaan saya.

I Jarang | Kadang-kadang I Selalu
1 2 3 Bl 5 6 7 8 9 10
Saya menyukai orang-orang dan benda-benda yang berada di sekeliling saya.
Jarang Kadang-kadang Selalu
1 2 3 R > 6 7 8 9 10

Saya menerapkan prinsip pelayanan pelanggan terbaik (good customer service) terhadap
semua orang yang berhubungan dengan saya.

Jarang

Kadang-kadang

Selalu

2

3

5

6

7

9

10




11.

23

14.

15.

16.

PERENCANAAN (PLANNING)

Setiap han saya menggunakan waktu untuk merencanakan aktivitas penting.

Jarang

Kadang-kadang

Selalu

1 | 2 | 3 | 4

5

[ 6

=

8 |

o | 10

Saya mencoba menyesuaikan sasaran jangka pendek dan jangka panjang dengan milai-milai
kepercayaan saya agar menjanun bahwa aktivitas sehari-harn selaras dengan sasaran.

Jarang

Kadang-kadang

Selalu

1 | 2 | 3 | 4

>

| 6 |

7

8 |

o | 10

Selama waktu perencanaan sehari-han, saya memprioritaskan secara bersama aktivitas-
aktivitas rutin dan penting yang perlu diselesaikan.

Jarang

Kadang-kadang

Selalu

1 [ 2 | 3 | a

5

| 6 |

7

8 |

o | 10

Setiap han1 saya merencanakan untuk menyelesaikan hanya pada aktivitas-akfivitas yang

telah saya alokasikan waktu untuk 1fu.

Jarang

Kadang-kadang

Selalu

1 | 2 | 3 | 4

5

| 6 |

=

8 |

9 | 10

Saya berusaha untuk belajar secara terus-menerus dan mempunyai rencana untuk
melanjutkan pendidikan dalam bidang yang dunginkan.

Jarang

Kadang-kadang

Selalu

1 | 2 | 3 | a

>

| 6 |

7

8 |

o | 10

Saya berusaha menyusun sekumpulan standar-standar mengikut1 kebanyakan orang yang

berhasil dalam bidang yang saya inginkan_

Jarang

Kadang-kadang

Selalu

1 | 2 | 3 | a

5

| 6 |

7

8 |

o | 10




17. Saya mencoba memberikan lebith daripada harapan-harapan yang dunginkan oleh semua
orang yang berhubungan dengan saya dalam aktivitas sehari-har.

Jarang Kadang-kadang Selalu
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

18. Bila merencanakan suatu aktivitas, saya memiliki pengetahuan yang berkaitan dengan
lingkungan aktivitas 1tu dan memasukkan elemen apa saja yang sedang berubah dalam

lingkungan itu ke dalam pertimbangan.
Jarang Kadang-kadang Selalu
1 2 3 B 5 6 7 8 9 10
19. Saya menmuliki pengertian yang baik (good sense) tentang bagaimana nilai-nilai pribadi, :
kekuatan-kekuatannya, maupun kelemahan-kelemahannya, yang berkaitan dengan apa yang
sedang dikerjakan.
Jarang Kadang-kadang Selalu
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

20. Saya memuliki rencana yang telah dipikirkan secara matang, di mana sasarannya bersifat
realistik dengan target yang dapat dicapai untuk setiap aktivitas utama.

Jarang Kadang-kadang Selalu
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10




1
[

PERBAIKAN/PENINGKATAN
IMPROVEMENT)

TERUS-MENERUS (CONTINUOUS

Saya mendokumentasikan setiap proses yang digunakan dalam mencapai sasaran pribadi.

Jarang Kadang-kadang Selalu

1 2 3 - 5 6 7 8 9 10

Saya secara terus-menerus meningkatkan keterampilan dan pengetahuan yang berkaitan
dengan pekerjaan saya.

Jarang Kadang-kadang Selalu

1 2 3 i 5 6 7 8 9 10

Saya secara terus-menerus berusaha mengukur apakah sasaran pribadi tercapa1?

Jarang Kadang-kadang Selalu

1 2 3 - 5 6 7 8 9 10

Saya secara terus-menerus menghilangkan aktivitas-aktivitas yang tidak memuliki milai
tambah dalam kehidupan dan hanya berfokus pada aktivitas-aktivitas yang memperkaya
kehidupan.

Jarang Kadang-kadang Selalu

1 2 C 4 5 6 7 8 9 10




30.

Saya mengakum kesalahan yang dibuat, menerima alasan-alasannya,

memperbaiki agar tidak membuat kesalahan yang sama lagi.

dan kemudian

Jarang Kadang-kadang Selalu
3 | 2 | 3 | 6 o | 10
Saya menghargai kesuksesan dan perbaikan.
Jarang Kadang-kadang Selalu
1 | 2 | 3 | 6 | o | 10
Saya mengukur kesuksesan saya melalu1 pencapailan sasaran tepat waktu.
Jarang Kadang-kadang Selalu
1 | 2 | 3 | 6 | o | 10

Saya secara terus-menerus berusaha melakukan perbaikan dalam bidang yang penting dan

belajar menerima kelemahan-kelemahan dalam bidang yang kurang penting.

Jarang

Kadang-kadang

Selalu

1 | 2 | 3

| 6 |

9 | 10

Saya merupakan model peran untuk perbaikan terus-menerus dalam setiap kegiatan yang

dilakukan.

Jarang

Kadang-kadang

Selalu

1 | 2 | 3

6

o | 10

Saya terbuka terhadap perubahan-perubahan ke arah perbaikan dalam kehidupan yang akan
memungkinkan saya untuk belajar hal-hal baru.

Jarang

Kadang-kadang

Selalu

1 | 2 | 3

| 6




SKORING:

Jumlahkan semua angka yang telah Anda lingkari dan tulss nilai total ttu dalam kotak di
bawah 1n1.

SKOR ANDA ( Nilai Maksimum = 300):

[ ] :




INTERPRETASI SKOR ANDA:

Nilai 60 - 89:
Grade F, Anda perlu mengadopsi beberapa prinsip kualitas total (roral/ quality) dalam
manajemen kualitas seperti: perencanaan, pelaksanaan, pengendalian, dan peningkatan
kualitas mengikut: siklus: Plan, Do, Study, Act (PDSA4), agar diterapkan dalam kehidupan

sehari-harn atau memperkuat komutmen Anda terhadap implementas: prnsip-prinsip
kualitas total.

Nilai 90 - 128:
Grade D, Anda perlu menganalisis aktivitas dalam kehidupan sehari-har1 beserta dengan
sasarannya. Anda belum menunjukkan sebagai seseorang yang menganut filosofi kualitas
total.

Nilai 129 - 158:
Grade C, Anda menunjukkan beberapa pola atau teladan dar1 orang berkualitas total, namun
belum konsisten penerapannya dalam kehidupan sehari-har.

Nilai 159 - 229:
Grade B, Anda menuliki landasan individual yang baik dalam prinsip-prinsip kualitas total
dan dapat menjadi model peran untuk orang lain.

Nilai 230 - 300:
Grade A, Anda adalah model peran orang berkualitas total yang unggul dengan memiliki
sekumpulan prinsip-prinsip yang kokoh dalam kepenumpinan, perencanaan, dan
perbaikan/peningkatan terus-menerus.




Tugas Individu: Lengkapi Form Berikut untuk Mencapai

SUCCESS "




@. Where have you \ ﬂb. Where ate you now? (Situation) \

come from? (Update Strengths: Weaknesses:
CV) My stories:
V1

7. When am I going to achieve my goal? (Timing and programming)
Goal/milestone/task | How long? (time) When? (date)

Opportunities: Threats:

\

lc. Where are you going? (Vision) Where do you picrure
yourself in 1, 5 or 10 years?

6. How will T achieve my goal? (Goals, planning and resources)
Goal/milestone Activity/task Next steps

P

{ Who can help you? (Network and team)\

Wane Role/position 2. What is your goal? (Mission) How would you define
success?
S
\ / 3. Why are you passionate about this? (Values) \
/4. Which option should I choose? (Options and tisk) What are your priotities? Values/ principles /character:
Option | 1. 2. 3. How do you use your money | 1.
and time? 2
Pros 3.
4,
5
Cons 6

Source: Simon Ash. 2013. www therightquestions. Cited by Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt & Certified
Management Systems Lead Specialist.




Labor Competence in 2020":

1

©P NG LR WS

0.

Complex problem solving
Critical thinking
Creativity

The Ultimate
SUCCESS Strategy

Statistical Thinking,

Systems Thinking, Design

Thinking

People Management
Coordinating with others
Emotional intelligence

Application
in Indonesia

1. Spiritual Intelligence
2. Emotional Intelligence
3. Intellectual Intelligence

Practice

Continual
Improvement

Information

Management

Judgement and
Decision
i

N S-I-P-O-C-S

and
Knowledge

Judgement and decision making
Service orientation

Negotiation

Cognitive flexibility

b

Feedback

Management

Continual
Improvement

Inputs » Processes

Outputs

Basic Model of System

Information and
Knowledge

Designad and Implemented by Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Balt, Certified Supply Chain Professional and Certified Management System Lead Spacialist.

\ Lean Six Sigma

* Suppliers

* Inputs

* Processes

* Qutputs

* Customers

+ Stakeholders

Supply Chain

v

|

Processes

Lean Six Sigma Supply Chain Management

Model of Lean Six Sigma Supply Chain Management in Indonesia

U

Quality {zero defect, Best)
Cost (lowest cost,
Cheapest)

Delivery (instant/speed
delivery, Fastest)

Ete.

Highest
Customer
Value

*} Labor Competence in 2020 based on the World Economic Forum, 2016 Report. The Future of Jobs: Employment, Skills and Workforce Strategy for the Fourth Industrial
Revolution—Top 10 Skills Important in the Workfarce




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 ¥
[ » Subsystem #1 J'i
X R A Y3
] - | o » Subsystem #2 Y.
_\2 _\ 2 : 1.‘ - fix
2 — System I—D s i E Yo
Xm ,\‘; e T ={ 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




The Ultimate SUCCESS Strategy of Education Management System
By: Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma MesterBlack Belt 6. Certified Management System Lead Spacialst

et | PDCA for SUCCESS (VG Approach)
Utimate SUCCESS lnte‘l':i’:::m Pln P) Do D) (heck () Act[A
Soategy VG Approac A, SVARTERS Geals (B, Key SUCCESS Factors (€ Standarization | . Imulementing SWH orToDoList | . KPls & KBls ialustion | F. Contntal Improvement o Problem Soving
1, Spirtality Spirtual
1, Mentality Eretionsl
3.\l Management Systems:
4, Opporunty Lean Six Sigma Supply Chain Management
5, Mulf Objectives Itellctual
b. Acceleration
7. Reward & Recognition
M)

KPls = Key Performance Indicators. KBIs = Key Behavior Idicators
Copyright: Vincent Gaspersz, Lean ik Sigma Mester Black Belt & Certified Management Systems Lead Specialit



The 10 skills you need to thrive in the Fourth Industrial Revolution MRRLD

‘ ECONOMIC
ECoNOMIC FQRUM
FORUM
p

COMMITTED TO
IMPROVING THE STATE
OF THE WORLD

Global Challenge Insight Report

Top 10 skills The Future of Jobs

Employment, Skills and

y : Workforce Strategy for the
in 2020 in 2015 : :
Fourth Industrial Revolution
1.  Complex Problem Solving 1. Complex Problem Solving
2.  Critical Thinking 2.  Coordinating with Others
3.  Creativity 3.  People Management
4.  People Management 4,  Critical Thinking January 2016
5.  Coordinating with Others 5. Negotiation
6. Emotional Intelligence 6.  Quality Control
7.  Judgment and Decision Making 7. Service Orientation j.&ﬁ m E%
8.  Service Orientation 8.  Judgment and Decision Making d -*"
9.  Negotiation 9.  Active Listening
10.  Cognitive Flexibility 10.  Creativity

3 #
Ry’ 11‘.

‘9

’ﬁ ‘% Iﬁﬂﬁﬁ
e iy r -‘
ife SN iR R
@ A=kl _D._ P v ﬂ. ' 9
Cited by: Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt & Certified Management System Lead Specialist EJ E.mju A
Y

Source: Future of Jobs Report, World Economic Forum




The GTCI 2018 model

Global Talent
Competitiveness Index
(GTCI)

Attract

Regulatory External Formal

Landscape Openness Fducation Sustainability

Market Internal Lifelong
Landscape Openness Learning

Lifestyle

Business Access to
and Labour Growth
Landscape Opportunities

Note: GK Skills = Global Knowledge Skills; VT Skills = Vocational and Technical Skills.

The Global Talent Competitiveness Index 2018, Diversity for Competitiveness. Bruno Lanvin and Paul Evans (Editors). INSEAD, the Adecco Group, and Tata Communications.

342 pages. Cited by Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt & Certified Management Systems Lead Specialist.




Global Talent Competitiveness Index 2018 rankings

France 6261 21 High income
COUNTRY SCORE OVERALLRANK  INCOME GROUP Estonia 61.93 22 High income
Switzerland 79.90 1 High income Batar 6190 23 High income
Singapore 7842 2 High income e
Israel 61.79 24 High income
United States of America 7534 3 High income
Kot e i e Czech Republic 60.02 25 High income
Sweden 7432 5 High income Malta 58.77 26 ngh income
Finland 73.95 6 High income Malaysia 5851 27 Upper-middle income
Denmark 7379 7 High income Slovenia 55.77 28 High income
United Kingdom 7311 8 High income Portugal 55 75 2 High income
Netherlands 72.56 9 High income N
Korea, Rep. 55.57 30 High income
Luxembourg 7164 10 High income
Australia 7161 1 High income Spain i A HgmRcs
New Zealand 7152 12 Highincome ~ Lithuania 2331 32 High income
Ireland 7138 13 High income Chile 52.95 33 High income
Iceland 7048 14 High income Latvia 52.27 34 High income
Sl G253 I3 Highincome @qcta Rica 51.38 35 Upper-middle income
Belgium 69.56 16 High income _
& = Italy 50.55 36 High income
United Arab Emirates 68.88 17 High income
) o Cyprus 50.29 37 High income
Austria 68.63 18 High income
Gty 6777 19 g carns Bahrain 50.16 38 High income
Japan 6263 20 High income Poland 50.06 39 High income

The Global Talent Competitiveness Index 2018, Diversity for Competitiveness. Bruno Lanvin and Paul Evans (Editors). INSEAD, the Adecco Group, and Tata Communications. 342 pages. Cited by Vincent
Gagpersz, Lean Six Sigma Master Black Belt & Certified Management Systems Lead Specialist.




Global Talent Competitiveness Index 2018 rankings

COUNTRY

Slovakia

Saudi Arabia

Greece
China
Uruguay

Panama

Mauritius

Bulgaria

Croatia

Argentina

Jordan

Kazakhstan

Hungary

Russian Federation
Philippines
Trinidad and Tobago

Oman

Azerbaijan

Montenegro

SCORE OVERALL RANK

50.02 40
4961 41
4821 42
4801 43
4767 44
46.88 45
46.79 46
45.72 47
4542 48
4492 49
44.70 50
4444 51
44.25 52
4422 53
44.17 54
4402 55
4393 56
4363 57
4347 58

INCOME GROUP

High income
High income
High income
Upper-middle income
High income
Upper-middle income
Upper-middle income
Upper-middle income
High income
Upper-middle income
Upper-middle income
Upper-middle income
High income
Upper-middle income
Lower-middle income
High income
High income
Upper-middle income

Upper-middle income

Macedonia, FYR 43.08 59 Upper-middle income
Lebanon 4191 60 Upper-middle income
Ukraine 4150 61 Lower-middle income
Botswana 41.27 62 Upper-middle income
South Africa 4122 63 Upper-middle income
Romania 41.13 64 Upper-middle income
Kuwait 40.85 65 High income

Armenia 40.76 66 Lower-middle income
Colombia 4057 67 Upper-middle income
Turkey 4045 68 Upper-middle income
Serbia 40.05 69 Upper-middle income
Thailand 39.96 70 Upper-middle income
Mexico 39.08 71 Upper-middle income
Georgia 38.89 72 Upper-middle income
Brazil 38.86 73 Upper-middle income
Peru 3851 74 Upper-middle income
Mongolia 38.29 75 Lower-middle income
Rwanda 38.07 76 Low income

Indonesia 38.04 77 Lower-middle income
Albania 3747 78 Upper-middle income
Dominican Republic 37.25 79 Upper-middle income

The Global Talent Competitiveness Index 2018, Diversity for Competitiveness. Bruno Lanvin and Paul Evans (Editors). INSEAD, the Adecco Group, and Tata Communications. 342 pages. Cited by Vincent
Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt & Certified Management Systems Lead Specialist.




Global Talent Competitiveness Index 2018 rankings

COUNTRY
Namibia

India

Sri Lanka

Tunisia
Guatemala
Ecuador
Moldova, Rep.
Viet Nam

Kenya

Bosnia and Herzegovina
Ghana

Bhutan
Honduras
Kyrgyzstan

Iran, Islamic Rep.
Lao PDR

Gambia

Senegal

Morocco

SCORE OVERALL RANK

37.00
36.78
36.75
3640
36.18
36.03
35.78
3553
3487
34.15
33.58
33.54
33.26
33.20
3257
3238
3200
31.98
31.86

80
81
82
83
84
85
86
87
88
89
90
91
92
93
94
95
96
97
98

INCOME GROUP

Upper-middle income
Lower-middle income
Lower-middle income
Lower-middle income
Lower-middle income
Upper-middle income
Lower-middle income
Lower-middle income
Lower-middle income
Upper-middle income
Lower-middle income
Lower-middle income
Lower-middle income
Lower-middle income
Upper-middle income
Lower-middle income

Low income

Low income

Lower-middle income

Paraguay

El Salvador

Algeria

Bolivia, Plurinational St.

Uganda
Egypt

Venezuela, Bolivarian Rep.

Lesotho
Tanzania, United Rep.
Cambodia
Pakistan
Malawi
Nicaragua
Ethiopia

Mali
Bangladesh
Zimbabwe
Nepal
Mozambique
Madagascar

Yemen

3183
29.56
2945
2944
29.09
2842
28.13
27.88
27.66
2702
26.94
2624
26.10
2534
24.66
2450
2433
24.05
2285
22.76
16.10

99
100
101

103
104
105

107
108
109
110
111
112
113
114
115
116
117
18
119

Upper-middle income
Lower-middle income
Upper-middle income
Lower-middle income

Low income
Lower-middle income
Upper-middle income
Lower-middle income

Low income
Lower-middle income
Lower-middle income

Low income
Lower-middle income

Low income

Low income
Lower-middle income

Low income

Low income

Low income

Low income

Lower-middle income

The Global Talent Competitiveness Index 2018, Diversity for Competitiveness. Bruno Lanvin and Paul Evans (Editors). INSEAD, the Adecco Group, and Tata Communications. 342 pages. Cited by Vincent
Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt & Certified Management Systems Lead Specialist.
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Actions

Oleh: Prof. Dr. Vincent Gaspersz, IPU, AER

Guru Besar (Prof) Total Quality and Operations Management

Doktor Teknik Sistem dan Manajemen Industni. Institut Teknologi Bandung (ITB) .
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System Thinking dan Aplikasi Dalam Organisasi

(Benchmark Studi Kasus Aplikasi System Thinking pada U.S. Army)
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Department of Systems Engineering, U.S Army

ENGINEERING MANAGEMENT
Merging engineering, technology, and business into
solutions for a complex world

Engineering Management (EM) examines the engineering
relationships between the management tasks of staffing,
organizing, planning, and financing the human element
involved in production, research, and service. EM teaches
the concepts and principles of engineering to manage the
fundamentals of organizational leadership, personnel man-
agement, fiscal management, and systems understanding.
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Definisi-definisi




Definisi Sistem (Cara Berpikir Sistem)

Beberapa cara untuk memikirkan dan menentukan sistem adalah berkaitan dengan
kriteria berikut:

» sistem memiliki tujuan (objective)

* sistem terdiri dari elemen-elemen,

« semua elemen dari sistem harus berhubungan (langsung atau tidak langsung),

* sistem memiliki batas,

» Dbatas sistem adalah keputusan yang dibuat oleh seseorang atau sekelompok
orang,

» sistem dapat “bersarang” di dalam sistem lain yang lebih besar,

« sistem dapat tumpang tindih dengan sistem lain,

« sistem dibatasi dalam ruang dan waktu,

» sistem menerima input (masukan) dari pemasok (supplier), dan mengirimkan
output ke pelanggan (customer) atau ke lingkungan yang lebih luas,

« sistem terdiri dari proses yang mengubah input menjadi output,

» sistem bekerja otonom dalam memenuhi tujuannya. Contoh: mobil bukan
sistem. Tetapi sebuah mobil dengan sopir adalah sebuah sistem.



Prinsip-Prinsip Pendekatan Berpikir Sistem

Pendekatan berpikir sistem menggabungkan beberapa prinsip:

Interdependensi elemen-elemen (obyek-obyek), elemen-elemen yang
independen bukan merupakan suatu sistem;

Menggunakan pendekatan holistik secara menyeluruh;

Memiliki tujuan di mana interaksi sistemik harus menghasilkan satu atau
beberapa tujuan akhir;

Memiliki input dan output serta proses transformasi, di mana untuk
sistem tertutup proses input akan ditrasformasikan menjadi output tanpa
berinteraksi dengan lingkungan, sedangkan dalam sistem terbuka selalu
berinteraksi dengan lingkungan;

Memiliki entropi di mana gangguan dan keacakan selalu hadir dalam
sistem apapun;

Memiliki peraturan yang memerlukan metode umpan-balik untuk
keberlanjutan operasional dari sistem;

Memiliki hirarki, di mana setiap sistem selalu memiliki subsistem yang
lebih kecil.



System Thinking, Systematic Thinking, Systemic Thinking

« System Thinking adalah suatu disiplin untuk melihat sesuatu
secara keseluruhan (holistik) bukan secara parsial, yang
bertujuan untuk mempelajari pola perubahan (dinamika)
bukan statis, serta untuk memahami kesalingterkaitan di
antara banyak elemen (pola hubungan) dalam sistem yang
didefinisikan.

« Systematic Thinking adalah cara berpikir menggunakan
metodologl (metode-metode) tertentu.

« Systemic Thinking adalah cara berpikir menggunakan
kombinasi analitikal (berdasarkan analisis) dan sintesis.



System Thinking in Action

* Memahami Sistem
(Understanding System)

* Memetakan Sistem
(Mapping System)

* Mengambil Tindakan Dalam
Sistem (Taking Action In
System)



Sistem dalam Dunia Nyata




OM SIPOC

O = Objective (Tujuan), merupakan elemen utama dari sistem. Tujuan
dirumuskan secara SMARTER (Specific, Measurable, Achievable/Actionable,
Resut-oriented, Timely/Time bound, Empowernment, Reward and recognition)

M = Measurement (Pengukuran), merupakan elemen pengukuran untuk
mengukur sejauh mana elemen tujuan dari sistem itu tercapai. Ukuran-ukuran
kunci dalam elemen pengukuran sering disebut sebagai indikator kinerja utama
(key performance indicators = KPIs)

S = Supplier (Pemasok), merupakan elemen yang mewakili
orang/unit/organisasi yang menyuplai input (material, informasi, dana, dll) ke
dalam proses dari sistem.

| = Input (Masukan), merupakan elemen masukan (input) yang akan
bertransformasi dalam proses sistem untuk menjadi elemen output dari sistem
itu.

P = Process (Proses), merupakan rangkaian aktivitas yang saling berinteraksi
dan bekerja sama untuk melakukan transformasi dalam sistem agar mencapai
tujuan dari sistem itu.

O = Output (Keluaran), merupakan elemen keluaran (output) sebagai hasil dari
proses transformasi input dalam sistem.

C = Customer (Pelanggan), merupakan elemen yang mewakili
orang/unit/organisasi yang menggunakan output dari sistem itu.



OM SIPOC

Supplier

Lingkungan

Measurement

Objective

Customer




Manajemen PDCA

Continual Improvement & Innovation

»PLAN (P): Menetapkan Tujuan (Target) g
B | L
g DO (D): Melaksanakan Rencana Tindakan (5W-2H) ?
T M
A
P A
R L
A CHECK (C): A
C Mz::s;ilk:?r;\:;aeﬁh Tindakan Korektif
T
I
C
E
S

ACT (A) to
Reward & Recognition Standardize




Manajemen PDCA

Focus
Vital Few Strategic Priorites

/

Review
Business Analysis

AN

Alignment
Annual Planning

Integration
Daily Management




Maintenance
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Desain dan Implementasi SCM Menggunakan System Thinking

Champions: Supply Chain System Improvement

SIPOC ——>

TANGGUNG JAWAB:
Semua Manajer dalam SIPOC

* Internal Coaches & Consultants PQCSDME = Productivity, Quality, Cost,
. Monitoring Kinerja Supply Chain: PQCSDME Service/Safety, Delivery, Morale, Environment

« Center of Excellence (Pool of Improvement Leaders)

SCM = Supply Chain Management

SIPOC = Suppliers, Inputs, Processes, Outputs, Customers

!

Supply Chain Mgt
PEOPLE p—)

DEVELOPMENT

* Desain Modul-modul SCM

» Pelatihan Internal Coaches
(TOT)

» Pelatihan Manajer &
Supervisor SCM

» Pelatihan Operator/Sales-
man/woman

SC System SC System
Improvement Standardization
+ Sales Improvement Standar-standar:
« Cost Reduction SO
* 100% Service Level 9001/22000/14001/

- Quality & Productivity Improv.|| 49001 (OHSAS
- 100% Customer Satisfaction || 18001)

« Profit-Ability Continual Improv|| * Continual
Improvement




Strategic Management in the Systems Thinking
(Framework Design by: Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt)

Vision, Mission, and VValues

¥

Goals and Objectives

!

!

Input

Process

Output

KPIs Target
Plan (P)

DO (D)

Check ( C )

Act (A)

P-D-C-A Cycle
5wW-2H

Action Plan Implementation

Results Evaluation

1. Standardize

2. Problem Solving

KPIs Actual
Action Plan

Results (CQutputs & Outcomes)

1. Actual == Target,
or
2. Actual < Target

1. Cl & Innovation,
or
2. Correction &
Prevention

Note: Cl| = Continual Improvement, 5W-2H = What, Why, Where, When, Who,

How, and How Much
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Objective(s)
A

Suppliers = Inputs = Processes = Outputs = Customers |e—s] «—

I
N
F
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- Meactrement(<\ 1R
e emmemnee Measurement(s) Y
— = _ - A
Supply Chain System y )
CI = Continual Improvement ,L
J
A = Actual. T = Target. SW-2H = What, Why, When, Where, Who. How. How much N
- Action Plan
Act [— Do +— Plan <«
(5W-2H)

Y

Problem Solving

Workshop adalah strategi CEPAT memahami
masalah (memperoleh info sebanyak mungkin)

Management
Copyright: Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt



Aplikasi Sistem Lean Six Sigma

pada U.S Army




Business Transformation Governance

CHANGE MANAGEMENT

Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma

Master Black Belt 62



Continual Performance Improvement (CPI)

Team:

Group Mission (CPI)

A
~3

Nk W=

Nama Organisasi (Continual Performance Improvement)

What (KPIs) Who (Responsible) When (Achievement)
)
3.
4.
Action Plan to Improve KPIs (SW-2H)
) Why Who Where When How How Much
What (Actionable) (Reasonable) pesponsible] (Place) | (Duration)| (Roadmap) (Rp)

1.

2.

3.

4.

5.

6.

7.

63



STUDI KASUS APLIKASI SISTEM LEAN SIX SIGMA PADA U.S. ARMY

llmu Manajemern Sistem Modern berkembang sangat pesat di dunia baik pada
lingkup akademik maupun praktis. Berbagai organisasi baik bisnis, pemerintah,
maupun militer telah menerapkan ilmu manajemen sistem modern yang paling
populer di dunia saat ini adalah Lean Six Sigma.

Lean Six Sigma berarti mengerjakan sesuatu dengan cara sesederhana dan seefisien
mungkin, namun tetap memberikan kualitas superior dan pelayanan yang sangat
cepat. Manajemen organisasi perlu menyerap pemikiran Lean Six Sigma yang
dibangun melalui menanamkan dalam bentuk kultur (culture), ukuran-ukuran
(metrics), kebijakan-kebijakan (policies), prosedur-prosedur (procedures), dan pada
akhirnya adalah alat-alat atau teknik-teknik Lean Six Sigma (Lean Six Sigma tools or

techniques).

Aplikasi Sistem Lean Six Sigma pada U.S. Army dimulai sejak Agustus 2005 sampai
sekarang yang tentu saja dapat diadopsi dan diterapkan juga pada Organisasi TNI

AD untuk mendukung Visi TNI AD vyaitu: Solid, Profesional, Tangguh, Modern,
Berwawasan Kebangsaan dan Dicintai Rakyat (Dinas Penerangan TNI Angkatan Darat, 2015).



Studi Kasus Aplikasi Sistem Lean Six Sigma pada
U.S ARMY

MANAJEMEN SISTEM (LEAN SIX SIGMA) PADA U.S ARMY

VIS,
MISI
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ORGANISASI

PROGRAM
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NGAN SDM

Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma
Master Black Belt
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FORTUNE

America’s Top Companies Look !
to Pentagon for Best Practices

Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma
Master Black Belt



SEKILAS TENTANG SISTEM LEAN SIX SIGMA PADA U.S. ARMY

U.S Army Didirikan pada tahun 1775,

Jumlah anggota 1,3 juta orang,

Jumlah operasi di seluruh dunia adalah 4.100 operasi,

Tersebar di 120 negara.

Pada tahun 2006 memiliki anggaran belanja sebesar USD 175.8 miliar.
Memiliki website beralamat di: www.army.mil

U.S. Army telah memulai implementasi Lean Six Sigma dalam skala kecil
dan berhasil pada tahun 2002 di the Army Materiel Command (AMC).
Penyebarluasan dalam skala besar dilakukan pada Agustus 2005,

Jumlah Belts yang dilatih adalah: Green Belts (1.240 orang), Black Belts
(446 orang), Master Black Belts (15 orang),

Jumlah proyek lean six sigma yang diselesaikan adalah 1.069,

Proyek aktif sejumlah 1.681,

Menghasilkan manfaat/penghematan mendekati USD 2 miliar.

Tiga tahun kemudian vyaitu pada tahun 2008, jumlah proyek yang
diselesaikan telah mencapai 3.090,

Jumlah proyek aktif adalah 3.371,

Jumlah Black Belts 1,272 orang dan jumlah Green Belts 3.479 orang (Sicilia,
2008).

Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma

Master Black Belt 67



Department of Defense Lean Six Sigma e

DoD LSS deployment is a work in progress

Deployment Summary i 200 00

0OSD, DoD Agencies and
Field Activities

Deployed in October 2007

BO00 B0 #0000 12000

Air Force
Deploved in May 2006

|5251i'r

Army
Deployed in August 2005

Mawy
Deployed in January 2003

16774 |

|1:ﬁ'35

"Ml dats based on Septemiber 2002 DaoD L33 Data Call

Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma
Master Black Belt
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Lean Six Sigma Deployment

Continuous Process Improvement/

Lean Six Sigma Guidebook
Revision 1

JD Sicilia
Director
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KOMITMEN KEPEMIMPINAN

U.S. Army terkenal dengan model kepemimpinan yang disebut: Be-Know-Do
Leadership—The Army Way.

Click to LOOK INSIDE!

Ty

BEXNOWD
HAKAK

LEADERSHIP
THE ARMY WAY




The Change Curve

Change Implementation
introduced

Actio
Decision making

Shock

Denial
Problem solve

Panic window

Changing leadership roles during the transition:
Catalyst — Counselor — Coach — Cheerleader

71



BE-KNOW-DO U.S. ARMY LEADERSHIP

“BE” adalah berkaitan dengan semua karakter sebagai seorang
pemimpin dan dasar untuk kemampuan memimpin. Sebagai bagian
dari “BE”, personel harus menyadari nilai-nilai inti pribadi serta
nilai-nilai organisasi U.S. Army. Nilai-nilai U.S. Army diambil dari
akronim LDRSHIP, yaitu:

e Loyalitas (Loyalty)

e Tugas (Duty)

* Menghormati (Respect)

e Pelayanan Tanpa Pamrih (Selfless Service)
e Kehormatan (Honor)

e Integritas (Integrity)

e Keberanian Pribadi (Personal Courage)



BE-KNOW-DO U.S. ARMY LEADERSHIP

‘KNOW” berkaitan dengan pengetahuan dan keahlian yang dibutuhkan
untuk menjadi kompeten sebagai pemimpin dan mencakup empat bidang
utama, yaitu:

1. Keterampilan interpersonal, berupa: kemampuan untuk bekerjasama
dengan anggota tim.

2. Keterampilan konseptual, berupa: kemampuan untuk memahami dan
menerapkan doktrin dan prosedur yang ditentukan, serta teori dan ide-
ide yang relevan untuk memperbaiki pekerjaan yang dilakukan.

3. Keterampilan teknis, berupa: kemampuan menggunakan peralatan
secara efektif dan aman.

4. Keterampilan taktis, berupa: kemampuan untuk membuat keputusan
yang tepat tentang penggunaan sumber daya termasuk personel dan
peralatan.



BE-KNOW-DO U.S. ARMY LEADERSHIP

“‘DO” berkaitan dengan pemimpin yang bertindak. Pemimpin membawa
bersama semua anak buah, segala sesuatu yang dipercayai, dan segala
sesuatu yang diketahui tentang bagaimana melakukan untuk memberikan
tujuan, arah, dan motivasi. Hal ini melibatkan tiga tindakan pemimpin

berikut:

1. Mempengaruhi (Influencing), berupa: membuat keputusan,
mengkomunikasikan keputusan itu dan memotivasi orang untuk
melakukan hal-hal yang benar secara efektif dan aman.

2. QOperasi (Operating), berupa: mengeksekusi dengan benar tindakan-
tindakan yang diperlukan untuk mencapai misi langsung dari tim.

3. Meningkatkan (Improving), berupa: mencari terus-menerus cara untuk

melakukan hal-hal yang lebih baik (lebih aman, lebih cepat, lebih
efisien).
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Empat Level Kepemimpinan (Sumber: John C. Maxwell and Jim Dornan, 2013)

Ringkasan Isi Buku:
How To Influence People,
John C. Maxwell & Jim Dornan, 2013 LEADERSHIP

A

LEVEL 4 :

LEADERSHIP _
MEMAMPUKAN
LEADERSHIP LEVEL3: ORANGLAIN
‘ MENJADI
LEADERSHIP LEVEL 2: MENTOR “
MEMBERI 10 Sikap Kepemimpinan :
LEVEL1: MOTIVASI b Arsie 1. :/Ierr‘ngikiintegritlajf.
(— erhadap orang lain.
MEMBERI JO HNC. -3 Membin‘:bing grang lain.

TELADAN MAXWELL 3. Memiliki keyakinan pada
FRMRCREC N orang lain.
‘ 4. Mendengarkan orang lain.
5. Memahami orang lain.

LEADERSHIP 6. Mengembangkan orang

F _ o lain,

: = 7. Mengarahkan orang lain.
INFLUENCE 8. Menjalin hubungan dengan

I YD o orang lain.

I l \_/ l L [: 9. Memampukan orang lain.

5L e RS O T A 10. Mencetak pribadi
berpengaruh lainnya

How To Influence People, John C. Maxwell & Jim Dornan

Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma
Master Black Belt
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Lampiran A

SUSUNAN ACARA SEMINAR LITBANGHAN TNI AD

WAKTU KEGIATAN KET
1 2 3
07.00 s.d 08.00| Registrasi peserta Panitia
08.00 s.d08.45| Pembukaan Seminar
1. Menyanyikan Lagu Indonesia Raya Dirigen
2 Laporan Ketua Panitia kepada Kasad Ket. Panitia
3. Sambutan Kasad dan Pernyataan Kasad
Pembukaan Seminar dilanjutkan Keynote
Speech
4. Pembacaan Do’a Pers.
Disbintalad
5. Laporan Ketua Panitia kepada Kasad Ket. Panitia
Sie
08.45 5.d 09.10| Coffee Break 7 ——
09.10 5.d09.40| Pelaksanaan seminar (SESI )
1. Pembicara : Prof. Rhenald Kasali,PhD Moderator
2. Pokok bahasan “Tata kelola organisasi | PhD (Cand)
dan SDM Litbang untuk mewujudkan Curie
interoperabilitas kecabangan dalam Maharani,
mendukung tugas pokok TNI AD” M.T.
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10.16 5.d10.20| 4. Pembacaan kesimpulan seminar sesi | | Notulen
10.20 s.d10.25| 5. Pemberian cenderamata Kadislit-
_ bangad
10.25 s.d 10.55| Pelaksanaan seminar Sesi Il
1. Pembicara : Prof. Vincent Gaspersz, Moderator
PhD Dr.Wardaya,
2. Pokok Bahasan “Tata kelola sistem dan | S.Kom., MM
metode operasional Litbang untuk
mewujudkan interoperabilitas kecabangan
dalam mendukung tugas pokok TNI AD”
10.66s5.d11.30 | 3. Tanya jawab
11.30s.d 11.35 | 4. Pembacaan kesimpulan seminar sesi Il | Notulen
11.355.d11.40 | 5. Pemberian cenderamata Kadislit-

bangad




TEN;!/'ARA NASIONAL iNDdNESlA ANGKATAN DARAT
KODIKLAT

Bandung. /2. Januari 2016
Nomor LB/ T 1112016
Klasifikasi : Biasa
Lampiran i
Perihal - Permohonan ceramah.
Kepada
Yth. Bapak Prof. Dr. (Eng) Ir.
Vincent Gaspersz. M.ST
G Dasar: K :

a. Peraturan Kasad Nomor 87 Tahun 2015 tanggal 21 Desember 2015 yaitu
tentang Petunjuk Pelaksanaan Program dan Anggaran Kodiklat TNI AD TA 2016:

b. Keputusan Dankodiklat TNl AD Nomor Kep/1/1/2016 tanggal 4 Januari 2016
tentang Program Kerja dan Anggaran Kodiklat TNIAD TA 2016; dan

c. Pertimbangan Staf Kodiklat TNEAD.

2. Sehubungan hal tersebut di atas, dengan ini kami mohon dengan hormat kesedia;an
Bapak untuk memberikan ceramah tentang System Thinking pada pelaksanaan Rapim
Kodikiat TNI AD TA 2016 yang akan dilaksanakan :

a. hari Kamis
b, tanggal . 28 Januari 2018 \
6 tempat Ruang Rapat Ganesha | M;kcdikiat TNI AD
JI. Aceh No. 50 Bandung
3, Adapun bahan ceramah berupa soffcopy mohon dapatnya dikirimkan paling lambat

tanggal 22 Januari 2016 kepada Dirum Kodiklat TNI AD Up Kabagren Sdirum Kodiklat TNI
AD Jalan Aceh No. 50 Bandung atau melalui e=mail bagrenkodiklay@gmail.com.

4. Demikian atas perhatian dan kerjasamanya kami ucapkan terima kasih

Tembusan :

1. Kasad.

2. Dankodiklat TNI AD.

3. Para Dirkodiklat TNI AD.
4. Irkodiklat TNI AD.

KODIKLAT TNI ANGKATAN DARAT
STAF DIREKTUR UMUM

SUSUNAN ACARA RAPIM KODIKLAT TNI AD TA 2016

WAKTU ACARA | KET
1 2 3 . 4
1. | 08.00-08.01 Pembukaan. T
2. | 08.01-08.03 Laporan. 2
3. |08.03-08.18 Sambutan Dankodiklat TNl AD dilanjutkan dengan
pernyataan pembukaan Rapim Kodiklat TNl AD TA | 15
2016.
|
4. | 08.18-08.08 Foto bersama dilanjutkan Coffee Morning. 50'
5. | 09.08-10.08 Paparan Wadan Kodiklat TNl AD tentang Evaluasi| 60’
Secara Umum Pelaksanaan Program Kerja dan
Anggaran Kodiklat TNI AD TA 2015. |
6. |10.08-10.38 Paparan Dirdok Kodiklat TNl AD tentang Pelaksanaan | 30’ i
Progja Bidang Pembinaan Doktrin Kodiklat TNI AD TA |
2016.
7. [10.38-11.08 Paparan Dirdik Kodiklat TNl AD tentang Pelaksanaan | 30" |
Progja Bidang Pembinaan Pendidikan Kodiklat TNI AD [
TA 2016. i
8. |11.08-11.38 Paparan Dirlat Kodiklat TNl AD tentang Pelaksanaan | 30' 3
Progja Bidang Pembinaan Latihan Kodiklat TNI AD TA
2016.
9. |11.38-12.40 Istirahat dan makan siang. 62'
10. | 12.40-13.10 Paparan Dirum Kodiklat TNI AD tentang Pelaksanaan | 30'
Progja Bidang Fungsi Organik TA 2016. ‘
11. [13.10-13.20 Pergeseran dari Ruang Rapat Ganesha ke Aula Moch. | 10’ ‘
Toha 1‘
12. | 13.20-14.20 Ceramah Bapak Prof. Dr. (Eng) Ir. Vincent Gaspersz, | 60’ :
M.ST tentang “System Thinking dan Aplikasi dalam -
Organisasi (Benchmarking Kasus Aplikasi System i
Thinking pada U.S Army)" dilanjutkan tanya jawab \
13. | 14.20 - 15.50 Ceramah Bapak Hendardi tentang Hukum dan Hak Azasi | 90' |
Manusia (HAM) dilanjutkan tanya jawab. :
14, | 1550 -16.10 | Coffee Break |30 |
‘ |




Driver:
Transformational Leaders

* Visionary Transformation

* New Views of Integrated
Management Systems —»

* T'op Management

Goals

Master
Improvement Continual Improvement
Story
* Need for Continual
* Integrated Improvement

Management > . Empowerment (Employees and I

Systems Management Empowerment

Commitment and
Involvement

* Customer
Satisfaction
Focus

)

f t

L

Feedback and Feedforward
(Management Review/Meeting)

VINCENT Concept:

Visionary Transformation (Transformasi Visi) VINCENT
Integrated Management Systems (Sistem Manajemen Terintegrasi)

New Views of IMS (Pandangan Baru tentang Sistem Manajemen Terintegrasi)

Customer Satisfaction Focus (Fokus Kepuasan Pelanggan)

Empowerment (Pemberdavaan Manajemen dan Karvawan)

Need for Continual Improvement (Kebutuhan untuk Peningkatan Terus-Menerus)

'—%

Top Managemem Commitment and Involvement (Komitmen dan Keterlibatan Manajemen Puncak)




PERENCANAAN STRATEGIK

MENGGUNAKAN HOSHIN KANRI




OSHIN' AR OR HOSHIN' PLANNNG:

SRATEGIC. PLANNING/
ANNUAL GDAL SETTING

A HOLISTIC APPROACY
SISTEM THINKING!
0D M

TOWARD

Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma
aaaaaaaaaaaaaaa



Hoshin Planning

Proposed by: Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt & Certified Supply Chain Professional

XKX XX XXX XK KKK XX S-FPEtP 5 3 °
°
XKX KKK XXX _: XKX KPIs Strategi 4
XKX XX KKK XKX XK o ) ) . XX Iﬁslﬂ’atl;is
XXX XXX XXX XXX KKK bt rateglc Pla n XXX ~ KPI:Stlrate.gi2
XX XX XX XX XX D @lsEtLu
Strategies ® T P e
o0 N °
STEP 1: ¥
Eg -
2 sz| llean 6 SigMa
GOA g e < 5
J 8 (Hoshin Kanri) E g 7
| 3| Improvyement
SETTING 5E
L S = p '
Team Support rO‘ e C S
KKK XX KKK XKX
#¥X = Dampak Tinggi ﬁ:EP_S : KKK KHK HHK XK
¥ = Dampak Sedang WK KK HAK KK
¥ = Dampak Rendah _6S!gma ea m KKK 3R XK XK
PASTIKAN AGAR SEMUA KPls BERDAMPAK TINGGI KX XX KX X
Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma _LEL:B —
Master Black Belt =




Hoshin Kanri (Strategic Deployment) from Top to Down (Top-Down Approach)

Goal

!

Measure =-—> (oal

l

Measure =—» (Goal

1

Measure =—» Goal

|

Measure

IRIARIN
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" M Annual Plan Table

Date: By: Hoshin Objective:
Hoshin or Strategy Strategies Owner | Measures | Goals
1.0 1.1
This is the end result
that must be achieved.

It should be the ‘what’, 1.2
not the “how”
Measures (s) 1.3
This is the measure
which will be used to | 4
judge the success '
of the plan

1.5
Example: % decrease
in error rate

1.6
Goal 1.7
Target values of the
measure as it relates 1.8
to the objective
Example: 10% 1.9

.

lhe Annual Plan Table




—
B Review Table

Review Date: By: Hoshin Objective:
: Actual (O Made | Root Cause | Corrective
Strategy of Tactic Goal Performance O Missed | of Deviation Actions
(Plan) (Plan) (Do) (Check) (Check) (Act)
1.1 The target Short Specific steps
List the strategy or measurement. description | that have been,
tactic that must be This comes of why the | or will be, taken
evaluated. Anything | directly from goal was to deal with
that has an owner the planning missed. every goal that
uses this form table. has been missed
\ J

Standard Reporting Tool - The Review Table



U.S Army DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control)
N:;gi:f MEASURE | _ANALYZE | CONTROL |

Voo l Vo

PUFPOSE Clearly define the Determine where Determine why Test, pilot, and Hand responsibility
of project, including variation is occurring variation is occurring implement solutions  for the process back
Phase objective, scope, and in the process, and in the process, and that will eliminate the  to the process owner
business case create strategies for identify the vital few vital few root causes and monitor and
attacking the root causes control the input
variation variables to sustain
i the gains

Root Cause #1 |—

Root Cause #2 I—

\J

What Proi Action #2
Ject Control
. B -'“rate #2 Root Cause #3
you will Objective I ) Action #3_} Plan

see

—H Root Cause #4

Root Cause #5 |—%_ Action#4 f—
—|Root Cause #6 |—

Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma
Master Black Belt

11



DOD Logistics Information Systems

Air Force Equipment Management System (AFEMS)

Asset Tracking and Logistics Automated Suppart System
{ATLASS)

Automated Air Load Planning System (AALPS)
Automated Manifest System (AMS)

Business System Modernization (BSM)

Cargo Movement Operation System (CMOS)
Combat Ammunition System (CAS)

Computerized Movement Planning and Status System
{COMPASS)

Conventional Ammunition Integrated Management System
{CAIMS)

Cargo Routing Information Management [CRIM)

Defense Automatic Addressing System/Logistics Informa-
tion Precessing (DAAS/LIPS)

Defense Blood Standard System (DBSS)
Defense Fuels Automated Management System (DFAMS)

Defense Transportation Recording and Control System
{DTRACS)

Defense Transpartation Tracking System (DTTS)
Department of Defense Activity Address File (DODAAF)
Distribution Standard System (DSS)

Defense Reutilization and Marketing System (DRMS/DAISY)
Fleet Inventory Transaction System (FITS)

Foree Inventory Management Analysis Reparting System
(FIMARS)

Global Air Transportation Execution System (GATES)

Glabal Transpartation Network (GTN)

Integrated Booking Systam (1BS)

Joint Force Requirements Genarator (JFRG 11}

Joint Operations Planning and Execution System [JOPES)

Naval Construction Force Management Informatien System
(NCFMIS)

MAGTF iManine Air Ground Task Force) Deployment Support
System (MDSS 11

Marine Corps Ammunition and Accounting Reporting System
(MAARS-11)

Marine Corps Stock Control System (MCSCS)

Standard Army Ammunition System (SAAS)

Standard Army Retail Supply System (SARSS)

Standard Base Supply System (5855)

Standard Automated Materiel Management System [SAMMS)
Standard Property Book System.-Redesigned (SPBS-R)
Supported Activity Standard Supply System {SASSY)

Theater Army Medical Management Information System
(TAMMIS)

Transportation Coardinators Automated Information
Management System || (TC-AIMS Il

Transportation Coardinator Automated Cammand and Control
Information System (TCACCIS)

Unit Level Logistics System-Ground [ULL5-G)
Worldwide Ammunition Reporting System [WARS)

Worldwide Port System (WPS)

Define

Develop
Measurement
criteria

Analyze

Design

Improve

Verify

DMAIC versus DMADV

Aplikasi Sistem

Does Yes | Measure
aprocess  p—p exisling
exist? PIOCESS

L L e e e L e e L e
"

Remove
special causes

Capable?

Analyze

H ]
LR R R P T P T R PP P PR P e P TP TR PR NI e P I P T E

Control




Contoh Sistem Manajemen ISO

(International Organization for
Standardization)




4.1 Understanding the

Context

4 Context of the
Organization

organization and its }e----

ISO 9001:2015

——— ————— e — =

[ea—
e e o i —— — — —
o —

4.2 Understanding the needs
and expectations of
interested parties

4.4 Quality management system and

its processes (f)
Risks & Opportunities 6.1

9.3 Management
Review (d)
Effectiveness of
actions taken to
address Risks &
Opportunities. Ref,
6.1

—
T - ——
S e e e N S S S e e e e e e o — ——— S S N

—— N BN E S e e e e
2 — =

R
- v

-
- e

5.1.2 Customer
focus (b) Risks &
.t~ Opportunities
affecting

6.1 Determine
the Risks &
Opportunities by
considering
Issuesind.1 &
Requirements in

Conformity&

42

enhancing
Customer
satisfaction
determined &
addressed

5

Leadership

0.5 Risk based
Thinking

| 6 Planning for the
quality management
system

6.2 Take Action

to address these
risks &

Opportunities




Context of the

Organization TS <.
(4.1) .- Scope of the environmental management system (4.3) ™.

4 \

f |

! i

: Improvement |

o S (10 -

» Leadership
(5)

N / Performance Support :
| evaluation and Operation |

'. (9) (7and 8) I

\‘ \/ ’.

\. ’

Note: Numbers in brackets represent the clauses in the new High Level Structure.



PDCA dalam

Sistem Manajemen Terintegrasi K41,

= Kualitas+tK3+Lingkungan
(ISO 9001, ISO 45001, ISO 14001)

Perencanaan
(Plan = P)

« Komitmen Manajemen
* Fokus Pelanggan, K3, dan Lingkungan
» Kebijakan K41 (Kualitas + K3 + Lingkungan)

!

v

Perencanaan
. . Manajemen Sumber Daya + Peraturan
Kesiapan untuk membangun sistem - : :
k . . e TTukum dan Lainnya + Aspek dan
manajemen kualitas, lingkungan, dan K3 ) 7
A A Dampak Lingkungan

v

Perencanaan termasuk mempertimbangkan aspek risiko dan kesempatan untuk memenuhi
persyaratan ISO 9001, ISO 14001, dan ISO 45001

¥

Pelaksanaan

(Do =D)

}

¥

Pemeriksaan

(Check = C)

Kualitas, K3,
dan

v

Lmekungan

Lingkungan

K3, serta kinerja
organisasi lainnya.

Tanggung Kompetenst, | Infrastruktur | Lingkungan . .
jawab, | Pelatihan Operasional Pengendalian produksi
Kewenangan, | dan dan operasional

dan Kesadaran

Komunikasi

g:;namauﬂn pengendalian- Audit Evaluaéi ki nerja ;[e ntang Pengendalian ipformaSi
Pengukuran Ketidaksesuaian Internal kepuasan pelanggan, tgrdokumentam yang
Kinerja Kualitas, K3 dan kualitas, lingkungan, diperlukan dalam sistem

manajemen kualitas,
lingkungan, dan K3

Bertindak
(Act=A)

'

Melakukan tindakan korektif terhadap semua ketidaksesuaian yang ada,
peninjauan-ulang manajemen, dan perbaikan terus-menerus terhadap sistem manajemen kualitas
ISO 9001, sistem manajemen lingkungan ISO 14001, dan sistem manajemen K3 ISO 45001.

e FOPpwWOHMET

ORPPgZgmOTMOHEHMEM



ISO Versi 2015

| (5W-2H, Gantt Chart: Program, Jadual Waktu, Anggaran Penanggung Jawab)

Improvement and Innovation

> (Seluruh Organisasi)
> Leadership (Team Leader) Opportunity for
‘ Improvement

Perencanaan Strategik Beserta Target Kinerja Dalam Format Action Plan

ey | T | Tidak
— R |e— Apakah Team Berkompeten
A
I
N
I
N
G
v Ya
Learning Center? —
: v
Probl Tidak
ro .em Apakah Mencapai Target?
Solving Ohoo - 2014
Ya TEAM L EADER
Reward & R
R " < Evaluasi Kinerja Copyright: Vincent Gaspersz,
ecognition Lean Six Sigma Master Black Belt




Faktor Keberhasilan Desain dan

Implementasi Sistem




Faktor-faktor Keberhasilan dalam Desain dan Implementasi Sistem, yaitu:

oOuewWN R

© N

10.
11.
12.
13.
14.
15.

Komitmen dari manajemen puncak.

Memiliki pengetahuan tentang Manajemen Sistem.

Kemampuan mengubah kultur organisasi.

Perencanaan Manajemen Sistem yang tercantum dalam Master Plan (Rencana Induk) Organisasi.
Pendidikan dan pelatihan berkelanjutan (terus-menerus).

Kemampuan membangun suatu learning organization yang memberikan perbaikan terus-
menerus.

Kecocokan struktur organisasi serta departemen dan individu/anggota organisasi.

Kecukupan sumber daya.

Sistem penghargaan dan balas jasa (reward and recognition) bagi personel.

Ketepatan mengadopsi prinsip-prinsip sistem ke dalam organisasi.

Keefektifan teknik-teknik pengukuran dan akses ke data dan hasil-hasil.

Berfokus jangka panjang.

Ketepatan dalam memberikan perhatian pada pelanggan (customer) internal dan eksternal.
Kecocokan kondisi untuk implementasi sistem.

Ketepatan menggunakan pemberdayaan (empowerment) dan kerja sama (teamwork).

Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma

Master Black Belt 19



Mengapa Organisasi atau Orang Sulit Berubah (Tidak Mau Berubah)?

F'y
| | | |
| | | |
| | | |
| | | |
| | | |
| | | |
| | | |
| | | |
| | | |
| | | |
Daerah O |1 Daerah1 I Daerah 2 I Daerah 3 | Daerah 4

| | |

o3 I i I

i T

= i | i

N I ‘ i

o | / | |

=

O | |

L

M | i

|
| | Perubahan | |
L _aS- : i Gradual dari Cara Penurunan
Work-as-usual I Tambahan Kerja I : I “Bersih” dalam |
Kerja Lama Bekeri Penurunan

| I | BSxels "Permanent’
| | | | dalam Bekerja
| | | I (SUCCESS)
1 1 1 [

»\\aktu

Tanpa Sistem Desain Sistem Tahap Uji Coba Implementasi Perbaikan Terus-Menerus Sistem

Copyright: Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt



I porIr
BECAUSE I CAN,
I cAN BECAUSE
I wanT TO, I
WANT TO
BECAUSE YOU
SAID | |
COULDN'T. *

"rI | ) . .".



SUCCESS Adalah Puncak Gunung Es

The, Tdeberq Nlusion
b Ulke Lisicey llcien | ¢

Svddess
. 135'3*11 ‘:"Hﬁglé EPEDFLE
IGE &I"g h
= SUCCESS !\
' WHAT PEOPLE
e h { DON'T SEE
Fail Dedication —@
' “fi@:ﬁ o
’ Hard work 86 %

S -'F" tm—ﬁ,-.u W =
acritice T S Giood habits ((@))
Dis ﬂ'FFui ntment X G ( @{Lﬂ\r waduckwor+h
Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma 29

Master Black Belt



M THE ICEBERG

=

ATTITUDE
IS EVERYTHING s

WHAT HAPPENS TO YOU
£ 90 HOW
YOU REACT TO IT

Cinavle=s 12 Swiindoll

- v"‘rfawqg Civeet Youwr Cuctomert

A
A BAD ATTITUDE T — Treat Your Castomers With Respect
Is LIKE A FI-AT T”RE. T — Talk And Chat fo Yowr Customers

l

IF You — Interact With Customers m a Relaxed Wav}

DONT CH ANGE IT’ T — Tum wp o Work With a Fgitive Attitude

YOU'LI- NEVER Go U/ — Underctand Your Cuctomers Needs
ANYWHERE. D - Diccover The Impact You Have: Arourd Customers

E

— Exeite Yowr Customers Abovt Your Froduets

InspirationBoost.com

Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma

Master Black Belt 23



Oleh: Prof. Dr. Vincent Gaspersz, IPU, AER

' e Guru Besar (Prof) Total Quality and Operations Management

“II'“SI Doktor Teknik Sistem dan Manajemen Industni. Institut Teknologi Bandung (ITB) .
APICS (www.apics.org) Certified in Production and Inventory Management (CPIM).
Certified in Production and Inventory Management Fellow (CPIM-F), Certified Supply
Chain Professional (CSCP). Certified Supply Chain Professional Fellow (CSCP-F).

e Intemational Quality Federation (www.ugforg) Six Sigma Master Black Belt
(SSMBB).

e American Society for Quality (www.asq.org) Certified Six Sigma Black Belt (CSSBB).
Certified Quality Engineer (CQE). Certified Quality Auditor (CQA). Certified Manager
of Quality/ Organizational Excellence (CMQ/OE), Certified Quality Improvement
Associate

e Registranon Accreditation Board (www.exemplarglobal.org) Certified Management
Systems Lead Specialist (CMSLS).

e Insinyur Profesional Utama (IPU) - Badan Ke¢juruan Teknik Industri- Persatuan
Insinyur Indonesia (BKTI - PII)

A[:Ii““s e Ascan Engmeer Register (AER No. 10084)., Asecan Federation of Enginecering

Orgamizations (AFEO)

e Senior Member of the Amencan Society for Quality (Member # 00749775),
International Member of the Amerncan Productuion and Inventory Control Society
(Member #: 1023620). and Senior Member of the Institute of Industnial and Systems
Engineers (Member #: 880194630).

Strategic Management & Lean (Six Sigma) Transformation (Military and General Cases)
Membangun Character untuk Continual Improvement & Innovation dan
Solusi Masalah




N1/ \

1.Close grouping
T T 2. Close to center
F

Step 1: Objective # Step 2: Key Criteria

N/
1. Bow L/
i — Pulleys
— Cables
2. Arrows
— Point/head
. N — Shaft
/ \\ — Add Fletchin
3. Add Arm
Guard
> Step 4: Go to target # Steps 5 & 6:
area and observe Verify criteria

& associated elements

—

\NL/

1. Bow
— Pulleys
— Cables
2. Arrows
— Point/head
— Shaft
L

# Step 3: Criteria Elements

gy o ]

| o

Elapsed
Time

Step 7: Ready for read points
and data gathering

Source: Timothy D. Martin & Jeffrey T. Bell, 2011. New Horizons in Standardized Work: Techniques for Manufacturing and Business Process Improvement. CRC Press, Florida. Cited by Vincent Gaspersz, Lean Six
Sigma Master Black Belt & Certified Management Systems Lead Specialist.







TAGUCHT'S LOSS CURVE

Not that good Nt that good

Traditional Costs

Maintenance and service

Unacceptable
Unacceptable | TARGET | P
I I ' Opportunity cost if sales
| ‘ I greater than plant
' |d a{ capacity \ Legal Costs
| | Improvement program costs N —
4’
| | Lost customer loyalty Gl aghenig
| | Process control and administration
Hidden Costs Supplier control Quality audits
| Good < Good |
Inspection/test (materials, LONGEr cycle times
. - equipment, labour)
Lower Spec Upper Spec
: Lean ?
— Six .
Sigma z
& SIGMA SCALE OF DEFECTS(1.5 o shift)
o1 ] Six Sigma - past, present and future : ) ¥
Lean Six Sigma SIGMA| |DEFECTRATE COSTOF  Competitive
: » Eliminate waste v Eliminate varigton | | Sigma and % accuracy N gﬁﬂfm Level
G_ﬂl + |ncrease progess. L] Hﬁdm&fﬁb Defects per Million % Accuracy (% Sales)
efficiency Opportunities (DPMO) 60 34 <10%  World Class
Spead I One Sigma 691,500 30.85%
Focus [+ P ol TwoSigma 308,500 60.15% S0 2 10%I5%  World Class
& L05 Three Sigma 66,810 93.32%
P e Four Sigma i -y 40 6,210 15%-20%  High Quality
Sovie Hmue dream nmpfng » Control d;aﬂ; gii:eSiS;?nna]a 232 . gg-ggg;ﬁ; 30 66,807  20%-30% Industry Average
of Tools | Wark load balancing -S&xtﬁlim: analysis Spven Sl sk ——— 20 308537  30%-40% Industry Average
C | e T wastes * Design 0 sancerss ot - 10| 690000 >40% N i
iz R _ andards in Action o ,90, on-Competitive
mm- wiww_bsieducation.org/standardsinaction ﬁ Mysm




2]
Problems Alternatives Choice Assessment
Management \h
[
i
- / Gﬂ n U m I Gs

1 Finance

Decision
making

Quantitative
economics

fields

Accounting
|
|

Marketing

A Mathematical Approach

Managerial
o R L y

FIGURE L1

Source: Alhabeeb, M. J. and L. Joe Moffitt, 2013., Managerial Economics: A Mathematical

Approach, John Wiley and Sons, New Jersey, 608 pages. Cited by: Vincent Gaspersz, Lean
Six Sigma Master Black Belt & Certified Management System Lead Specialist. M. J Alhabeeb
L. Joe Moffitt




1ol A New Paradigm for Kovet's Econonnl; [evelopment

Ecomamic Reforms in Korea 159

Experiences of Economic Reforms e e e
in Korea and Future Challenges* e Sublzaton ‘
. 1 Promoting Markat Compeiition
A New Paradigm for ,

' Achievement of Macroeconomic Stability i . ) ¥ t
Korea’s Economic n E F e
Dev Elﬂpment More }mp!uﬂs o Fn[!r::.elbiahlﬂltytl'r.m o bty || Shefsas] | hwschy | | ek Comiett

Counter-{yclical Palicy o
From Government Control : e . — .
to Market Economy
! [
Sung-Hee Jwa [ — Figduong
Preskient Matetary Policy Fiseal Policy Exchange Rate Policy of Price Uncertainty
ﬁl'n]i Ecovrovnic Research Insbifuls : : Paulatin
LT |
Price Stabilization as Balanced Budget || Recovering the Price i
the No. | Goal Function of the T
(il Exchange Rate . Sichrs I
o h = — | [
Neler Ecrm s l
E Ragtoima Hll:.r:gl]. # Ant-Caxmuption
i * Reinforcing * Halanced Budget | | * Liberahzation of m‘mﬂ » impierpmiant of
responsibility *Mediumeterm Foreign Exchange e B brludin by
t f and mdependence of Budget Plan Mariet Transacion System
‘eniral Bank # ("anital » Privats Sactor * Rpal Norrsh Rlaal
gl | T s | | o
Massgerrent * Increasing Exchange sy :?Mm 'M""'"”'“'
* Rule-ased Monetary Rate Flebility « Detsgutatcn + Logal Ftorm it rgs
» Firancial
Slabigation Economi Eﬁmﬂ' * eflation Targeting Ltsaizance

Pl 72 Goaland targets of economic refoem Flgure 7.3 A reform agenda for price stabilization Flgure 7.4 A reform agenda of economic institution for efficiency




Matriks Sepuluh Keterampilan Utama (Kompetensi) Yang Dibutuhkan Oleh Pasar Tenaga Kerja Global (Desain Oleh Vincent Gaspersz Lean Six Sigma Master Black Belt)

Kelas/Semester:
Program Studi
Guruw/Dosen:
Tanggal Evalasi:

Skor 10 Keterampilan Utama Yang Diperlukan Dalam Pasar Tenaga Kerja Global
A B (9] D E F G H I J

No. Nama

Skor Total | Skor Rata-rata Keterangan

Catatan:

1. 10 Eeterampilan Utama Adalah:

A = Solusi Masalah Kompleks (Complex Problem Solving)

B =Pemikiran Kritis {Critical Think ing)

C = Kreativitas (Creativity)

D = Manajemen Orang (People Management)

E = Koordnasi dengan Orang Lain {Coordinating with Others)

F = Kecerdasan Emosional (Emotional Intellicence)

G = Pertimbangan dan Pembuatan K eputusan (Tudgment and Decision Making)

H = Orientasi Pelayanan (Service Orientation)

I= Kemampuan N egosiasi (N egotiation)

T = Fleksibilitas Kogtitif (Cognitive Flexitility)

2. Empat Kriteria Evaluasi Keterampilan Berd asarlcan Standar Global (Internasional}
Skor 1 = Hamya memahami teori

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

Skor 3 = Memahami teori dan mampu memypralktekkan, secara mandri

Skor 4 = Memahami teori, mampu mempraktekkan secara mandiri, dan mampu mentransfer kepada orang lain
3. Skor Total = Penjumlahan Skor 10 Keterampilan Utama

4. Skor Rata-rata = Skor Total / 10

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




Profitabilitas = Pendapatan Total / Biava Total

Profirabditas dengan Kenngabn Pelvanan Masymbat (Pubbe Service Exodlest)

Catatan VG Unfuk organizss poblik {penenntshan, sostal, dlf) sgar menggantican kata ]

dun Totsl Pendapetan demzzs Totd Baefit

4

Produktivitas Aktual =
Output Aktual / Input Aktual

Kualitas = Memaksimumkan

A

* X < Nilai Kepuasan Pelanggan (Nilai
Aktual >= Nilai Ekspekatsi

L 3

Kenwp Lean Six Sigma Berdasarkan Perspelddf Castomer:
Costommer Valoe = Total Benefit - Total Cost
Total (Acnal Cosf) = Standard Cost — WASTE

WASTE = Totnl (Actual) Cout - Standand Cost
Cost Varence (Vs Biays) = Acteal Cost - Standand Cost
Soedand Cost = Mlarmed {Budgeted) Cost

Efisiensi = Produktivitas Aktual
Dibagi Dengan Produktivitas
Terbaik Menggunakan Praktek-
praktek Terbaik (Standar
Pencapaian Melalui

Catatmn ¥'G: Cost Variance = WASTE
Customer adadah siapa safa vang kekena

darpak dsn sash program peoject'skatas ) .
y— Sig Sigma =
- -+ - rabls
Meninekatkan Nilsi Meainghatim
- fe==+ Akurasi Pencapaian
dan Elimmass o
Pemborosan (Waste) Target Nilai dan
o Mereduksi Variasi

Benchmarking)

Manusia Lean Six Sigma
(Human Lean Six Sigma)

Desain dan buplementss) Lean Six Sipma Thmbing and Appecach Berdassrkan Me Ksesf Vincerns Gespersz, Lean Six Stgma Master Black Belt & Cenifiad Mamagemers Systems Laad Specslist (Copympght V)




WASTE of

/‘ Obsolete P
WASTE of | WASTE of o — R
/ Inventory : Fund 0
¥ F
Waste of Thinking + WASTE of = || |
(Incompetence) Paymart Dtaws | 71 T
\ . | WASTE of [+ A
WASTE of Waiting Time WASTE of B
Overproduction Delivery Delays I
+ T " L H
i WASTE of WASTE of J,+ Ll m
Motion Overprocessing WASTE of - |1
Customer Y
/ Dissatisfaction _a‘—
WASTEof | __—+
Defects

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

Aplikasl Lean Six Sigma Thinking dalam Pemetaan Sistem Kesalingterkatan Antar-Pemborosan (WASTE} dengan Profitabilitas (Kemampuan
Menghasilkan Laba) Perusahaan Sepanjang Bantai 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}




Visi/Misi/Nilai-nilai

S= SET and SEE Qur Big and Important Goals (Tetapkan

y y dan Lihat Sasaran Besar dan Penting bagi Kita)

Strategi Le an S|X GROWTH Mindset

Sasaran Slgma Attitude
: for '

U = Understand the Key SUCCESS Factors to Achigve Our
Big and Important Goals (Memahami Faktor-faktor
Kunci SUCCESS untuk Mencapai Sasaran Besar dan
Penting bagi Kita)

C= Clear Our Mind of Doubt {Menghilangkan Fikiran Kita
tentang Keragu-raguan)

TUJUE]n Habits C= Create a Positive Mental Picture (Menciptakan
S U CC E SS 1 Gambaran Mental Positif)
v
Implementasi ch E= Embrace the Challenge (Menerima Tantangan—
Rencana Aksi (SW2H) aracter Berani Menghadapi Tantangan)

S= Stay on Track (Tetap pada Jalur Menuju Sasaran
Besar—Harus FOCUS: Follow One Course Until .
SUCCESS)

l' Yy

Y success &

(Hasil: Aktual Lebih Besar atau Sama Dengan Target)

Show the World We Can Achieve Our Big and
Important Goals (Tunjukan pada Dunia bahwa Kita

<}qled 8uiAlIQ) Y eaa83uad anjer

<](med 8uipInD) uenpued Jnjer

GROWTH Mindset: Dapat Mencapai Sasaran Besar dan Penting yang
* Kegagalan merupakan kesempatan untuk bertumbuh, Telah Ditetapkan Di atas)

* Sayadapat belajar melakukan apapun yang diinginkan.

*+ Tantangan membantu saya untuk bertumbuh. SW2H: What, Why, Where, When, Who, How, How much

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

* Sayaterinspirasi melalui orang lain yang SUCCESS.

* Saya menyukai mencoba hal-hal baru.

* Dan lain-lain pikiran POSITIF.

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




Research Proposal Flow Chart

1. Introduction
what? Why?

Research Question Summary of Proposal

How?

Find a Hole
Look for Debates

i i '-'_'-'-'—-—-—- - -
Eloraiaro-on-Tapia 2. Literature Review
Literature on Method —— Why? How?

Theoretical Approach®——|

Selection and Access

Research Design @—__ l
Research Procedurese——__ | 3. Methodology
How?

Human Subjects Review

Kind of Data #+#—————m-

Collection Prooedures/

Ethics Statement
Costs and Funding

Evidence of Importance..\ 4. Preliminary Data Preliminary Findings
Informs Methodology @ ____| What? Important categories &
Relationships

!

Alternatives @— | = - - What your
5. Statement of Limitations b ae cnbTewitlie
Weaknesses @ |

!

Contributions @—— | 6. Conclusion Importance
What? How? Why?




Collaborative Transformation’
Strategic Planning Process

Step 1 - Clarifying the Context - Environmental Analysis

m&hﬂld er

—
Trends

Analysis

PERternal Factors

Step 2 - Guiding Elements and

F IS
- do we aspire
are we in? to achieve? stand for?

D E00E — CRhaeissioper Correaas - CHilansa



Memahami Total Customer Value

* Customer Value = (Quality x Service) / (Cost x Lead Time)

di mana:

* Quality tergantung pada: upaya memenuhi kebutuhan konsumen, nilai-nilai produk yang
ditawarkan, integritas proses produksi, variasi minimum dari proses (kapabilitas proses—
Six Sigma), upaya-upaya menghilangkan pemborosan dalam proses (Lean Processes),
dan peningkatan kualitas terus-menerus secara konsisten dari proses yang menghasilkan
produk (barang dan/atau jasa).

+ Service tergantung pada: dukungan kepada pelanggan (customer support), pelayanan I:
yang diberikan, dukungan kepada produk (product support), fleksibilitas untuk memenuhi
permintaan pelanggan, dan fleksibilitas untuk memenuhi perubahan-perubahan pasar.

+ Cost tergantung pada: akumulasi biaya-biaya desain dan rekayasa (design and
engineering), konversi (conversion), jaminan Kualitas (quality assurance), distribusi,
inventory, dan material (bahan baku, bahan pendukung, dll).

« Lead Time tergantung pada: kecepatan waktu sejak pemasukan pesanan (order entry)
sampai penyerahan produk (product delivery), kecepatan menanggapi perubahan pasar,
kecepatan memperoleh bahan baku, inventory, dll.




LEAN Principles — leanisforued onth
constant pursuit of perfection

OPTIMIZE by eliminating waste and

SIMPLIFY & non-value added activites t
STANDARDIZE

CUSTOER FOCUSED | MO the flow of value to the customer.




Lean Six Sigma Model

LEAN

Eliminate waste and non-value
added activities in a process.

SIX SIGMA

Correct errors and defects to
minimize variation in a process.

|

l

' VALUE

ACCURACY

OPTIMIZE

VARIATION

§ | wastE

SIMPLIFY &
STANDARDIZE

CUSTOMER FOCUSED

1
1-:




Continual Improvement & Innovation or
Problem Solving?

-




PDCA “General” Management Framework for SUCCESS

(Designed & Implemented by: Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt & Certified Management System Lead Specialist)

S §
c | | p——— =
o [ 14 Plan (P) I
N * SMARTERS Goals/Objectives S |
I | - KsFs(Key SUCCESS Factors) p
T | L+ Standardization | -
I Action | 0
| I 3 Plan | B
N / \ . (5W-2H) I ]
U I I E
A : Do (D) ™
L 2 | | *To Do List (Checklist, ——
| | sw-2H, etc) | S
Context 1 | o
| -] ————— L
Vv
¥ L=
P N
R eck (C - G
k / Actual >=
0 Target?
Vv
E
M
Act (A )
N I 'L (SOPs, BEST PRACTICES, etc) jl /
L/ l -~ ., :
Copyright: Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt




PDCA Manufacturing Management Framework for SUCCESS

(Designed & Implemented by: Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt & Certified Management System Lead Specialist)

3

Key SUCCESS Factors Target

[Machines ]{ Methods ](Manpower]
3 A\

Secondary
SUCCESS
Prmary
SUCCESS

/ ’4 L
| Materils | scevusse | Management|

e

Plan (P)

* SMARTERS Goals/Objectives
* KSFs (Key SUCCESS Factors)
* Standardization

Action
Plan
(5W-2H)

A J

Do (D)
*» To Do List (Checklist,
SW-2H, etc)

SUCCESS

{—lzmgm<o=o-og— t—>cz——lzon}

(SOPs, BEST PRACTICES, etc)

Copyright: Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt

S Mr@QO =

Q) E= g =0 W




PDCA Manufacturing Management Framework for Problem Solving
(Designed & Implemented by: Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt & Certified Management System Lead Specialist)

)
C e - l --------- |
0 I Plan (P) I
N Cause Bt |1 e ol T 1 p
T | L Standardization | R
L | Lvacives ] vethots ][ varpowe | | T
- Machines Methods Manpower [ (SW-2H) : IE
¥ \ \ : | '
A I Do (D) 1 M
L | | *To Do List (Checklist, [~
| 5W-2H, etc) | g
I
| Problem : N
Vv
P N
R . G
Actual >=
0 Target?
:;l [ Materials H SE— J[Managemem]
M
: (Al ) lsuccess
N L (SOPs, BEST PRACTICES, etc) |
WL
Copyright: Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt




<
&
6\ Catatan: Khusus untuk Organisasi
«U”  publik (Pemerintah), maka Ubah
Q/' Product dengan Service dan

QC:,CT’ Profitability dengan Public Service

Profitability

Product Excellence

Performance Excellence Program

People Excellence




Model 5P dalam Rantai Nilai Industri Manufaktur

(Designed & Implemented by: Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt & Certified Management System Lead Specialist)

Suppliers 2 Inputs = Processes - Outputs - Customers = Shareholders

$
—
Q l_Area Kerja 1 = Area Kerja 2 = ....=> Area Kerja n ] 8 CPQ
_Peo_ple_ T EopTe S —Peo—ple— I C
C I(Manpower: EC) (Manpower: EC) (Manpower: EC) I D D
D A A A
| Method Method Method | Profitability
Materials (PDCA) (FECA) e | T T
I Machines Machines Machines I Q
l (ArM/PM) (Ar/PM) (AM/PM) I c L 4
R
| % . | . 0
rocess Process Process I E
l_ (Capability) (Capability) (Capability)
Y - — I R c
! ] o
Q : - o i
C 8 8 g 8 N
M M M A
E - E T

Performance Improvement Programs

Catatan: PQCSDME = Productivity, Quality, Cost, Safety/Service, Delivery, Morale, Environment. AM/PM = Autonomous
Maintenance/Preventive Maintenance, PDCA = Plan, Do, Check, Act, EC = Effectiveness of Competence, ROE = Return on Equity, ROA =
Return on Asset, NPAT = Net Profit After Taxes (NOPAIT = Net Operating Profit After Interests and Taxes). QCD = Product Value (Actual
Quality, Cost, Delivery) > Customer Value (Quality, Cost, Delivery Perception)

Copyright: Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt




TOGETHER

we achieve more

Top Management
Top Management Middle Management\
,° plan “o e plan *« .~ Dlan « Wo:;kforce
. ’ I \ .
do act act | get | §°
! . ' ; { cheék,
\
d N A check”

”
check

The Principle of Hoshin Kanri

- N TEAM

Business objectives Management
- TEAMS

Department objectives Department
TEAMS

Team objectives
group

Losses

PDCA

Objectives by Customer demand Traffic light system for actual
in Quality = Cost = Delivery Service status of KPI

Q-C-D




Ukuran Sasaran Target (Tahun) Inisiatif-inisiatif

VISI

11213 45 Program Peningkatan
KPIs || 5 tahuni_, —» Keunggulan Kinerja

h 4
h 4

Perspektif

Pelanggan

Y

A 4

y 3

Produk [,

Produk dan
Pelayanan

Y

Pasar >
= —» —»
NILAL- -l e ~|
NILAI T Finansial | = 5 I

Pelayanan

Proses Bisnis i
|  Internal M > —
A
Diklat ™
> - S
Sumber Daya
— g
Manusia
3 Rewards& |y
Recognition > —> —>
Kepemim- [,
Kepemimpinan & pinan > > —>
» Tanggung Jawab
Sosial Tanggung
Jawab [
. > —» —>
Sosial




Strategic Management ABCDE

Di mana kita berada sekarang?  Ke mana kita ingin mencapai? gagaimana kita akan melakukan? Bagaimanakita sedang melakukan?

Assessment Baseline

« Situasi masa lalu,
sekarang dan akan datang

* Scan ekosistem

« Latar belakang

« Isu-isu signifikan

Components

« VisiiMisi/Nilai-nilai

* Prinsip-prinsip

manajemen

+ Target-target KPIs

own to Specifics “valuate

* Pengukuran KPIs (Key
Performance Indicators)

* Manajemen Kinerja &

Manajemen Perubahan c

* Review Kemajuan KPIs dalam

(Target Kinerja) Master improvement Sory (WIS

* Analisis situasi * Menyelaraskan

dengan kapabilitas
» SWOT - Strength’s, * Kesenjangan yang
Weaknesses, harus ditutupi
Opportunities,
Threats

« Sasaran utama
(Major Goals)

* Program-program * Solusi masalah, jika target

* Tujuan-tujuan spesifik
(SMARTERS Objectives)

peningkatan kinerja kinerja tidak tercapai (feedback)
* Rencana-rencana * Peningkatan terus-
Aksi (5W-2H) menerus dan
standardisasi praktek,
Jika target kinerja
tercapai (feedforward)

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




TOGETHER

we achieve more
Glerper Bl

Fundamental principles and concepts of hoshin kanri.




Why do we need “set of system”?

Values = > Vision = Strategy ™ Process =P AN

1 P Structure Result
System

» Vision =§» Strategy ™ Process P> g::t::: * P> Structure Frustration

Values = = Strategy ™ Process =P :3;::: * P Structure Confusion

Values = » Vision w=P» = Process =P (S:;:t::: ' B> Structure ’ Wrong Start

t I . -
> Vision ™ Strategy " = control =, , Structure Inefficienc
System y

Values = > Vision ™ Strategy ™ Process =P * P Structure » Wrong step

Control
Values = » Vision ™ Strategy ™ Process " 53;;:1 " » Crowded

We need Astra Management System to ensure the alignment of
Policy Management, Activity Management and Control




Membangun Infrastructure =




Department of Defense Lean Six Sigma ° ,

OSD Implementation

Champion ‘
Gordon /% nterprise
England

Steering
Committee

. Beth
Guidance McGrath

DoD LSS
Office

JD Sicilia IVIduaII

Senior leadership has gr 1

provided authority, (;reen Belts &

guidance and direction to Implementatio Black Belts
implement Lean Six

Direction

Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma
Master Black Belt







* ADRP 6-22 Leadership
Requirements Model

ATTRIBUTES
Attributes of what |
leaders should be > CHARACTER PRESENCE INTELLECT
and know *Army Values * Military and professional bearing  * Mental agility
* Empathy * Fithess * Sound judgment
* Warrior Ethos/Service  * Confidence * Innovation
Ethos * Resilience * Interpersonal tact
* Discipline * Expertise :

Competencies that

the Army requires LEADS DEVELOPS ACHIEVES 0

leaders to do

* Leads others * Creates a positive environment/ * Gets results
* Builds trust Fosters esprit de corps
* Extends influence beyond * Prepares self
the chain of command * Develops others
* Leads by example * Stewards the profession

* Communicates

|
COMPETENCIES




Cadet Summer Training 2014

Leader’s Training Course (>>CIET)
Mission: -

To qualify and
motivate Cadets for
lateral entry into
Senior Reserve
Officers” Training
Corps.

O 28 Days of training at Fort Knox, KY
O Introduces Cadets to Warrior ethos and Army values
0 1,506 in FY13; Over 1500 will participate in FY14,

Mission:

To evaluate, train
and develop junior
officer leadership
ability

(J Evaluates leadership potential, reinforces warrior skills
( 29 Days of training and assessment at FT Knox, KY
6,052 participated in FY13; 6,200 will participate in FY14 [

Culture and Language Training

Cadet Overseas LREC Leader Development

0] Cadet month long deployments in support of CCMD
Security Cooperation Lines of Effort

[ 1,400 Cadets selected for Summer 2014 missions

vf - NN .____.::““. " L ¥ - \I\ . .

Cadet Practical Field Training (CPFT) [

L] Cadet Leader Training {1,299 in FY13, 900 in FY14)
U Military Schools (1,100 in FY13, 1,940 in FY14)
U Internships (380in FY13,450in FY14)

Total Cadets in summer training last summer 11,423 e
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Operational Domain Instilutional Domain
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Kunci Keberhasilan Astra Management System (AMS):
Manajemen Puncak Memiliki KOMITMEN, Menetapkan Strategic Management Mode/
Manajemen Menengah Terlibat Secara AKTIF Mengeksekusi Rencana-rencana TAKTIKAL
Manajemen Bawah (Supervisor) Mengeksekusi Rencana Operasional & Daily Activjties

Semua Manajemen Menerapkan Leadereship & PDCA Framework

B G

2%

" M TOGETHER
we achieve more

100
A 90 —
80 —
70 —

60 —

50 —
EMPOWERMENT

IMPACT 40 —
30 —
20 —

10 —

i

f—————‘!\,

OWNERSHIP

COMMITMENT

o

INFOR
SHA

SUPPORT
UNDERSTANDING
L

WARENESS PROBLEM SELF

OPINION SUGGESTION SOLVING VI\R’EGRI}{L_II_\ETAI\I:H%

SYSTEMS
SURYEYS [ [ ] | | TEA]MS 1 ] []
| | 1 L] | | | | | | | | | |
TION EMPLOYEE TASK FORCE KAIZEN SELF MANAGE
G TRAINING COMMITTEES cl TEAMS PLANT DESIGN

PROGRESSIVE APPROACHES >
s e e eSS S S E———

Organizational Empowerment Steps




TOGETHER

we achieve more
Ghzeper Bl

ASTRA

CORPORATE HUMAN CAPITAL DEVELOPMENT * | EMPOWERMENT

membangun kompetensi
STRATEGY ___..--' dan prestasi individu untuk menjamin
e ketersediaan pemimpin bisnis untuk
- masa depan

dan mendalami bidang-bidang bisnis yang berbeda

ENRICHMENT ®
mengelola karyawan bertalenta
melalui proses penugasan (assignment) dan rotasi (
dalam rangka mengasah potensi untuk memahami

EDUCATION

yaitu membekali pendidikan yang sistemik

dan sistematik untuk meningkatkan kemampuan
berinovasi, menguasai teknologi dan meningkatkan
produktifitas

infographic

TJENGYVNI.COM
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Leadership Competence Development Framework

Transformational Leadership

Astra Advanced Executive Program

Cross Business Leadership

Astra Executive Program

2 weeks in-class
4 months project

Business Leadership

Astra General Management Program

/ ' 1 weeks in-class
Organizational Leadership ; /

Managerial Leadership . Profect

Astra Middle Management Program

Interpersonal Leadership

Self Leadership

58



Program ABMP tercr atas beberapa modul, yakn.

Modul | Aktivitas

| Effctive Team Contributor 2
I Personal Victory !
Suceessful Time Management at Work !
I Be Passionate and Committed at Work 2
Fifective Communication at Work !
1
1
.

Hari Jumlah Sesi

V" Enhancing Customer Saisfaction

Increase Productivity at Work
To Become Problem Solver

V' | Final Test
Total 14

Modul dan akvitas training ini merupakan suatu rangkaian lengkap dimulai dengan
bagaimana peserta dapat berkontribusi secara efekif di Astra dan menjadi Effective

Team Contrbutor, hingga melakukan smulasi bisnis serta mempresentaskannya.

2. AGENDA PROGRAM ABMP 2014

Senin Selasa Rabu Kamis Jumat
Waktu
19 Mei 2014 20 Mei 2014 21 Mei 2014 22 Mei 2014 23 Mei 2014

07.30 Gl Be Passionate | Successful Time

- PENING | personal Victory | and commited at | Management at Final Test
09.25 work Work

Tea Time

09.40 | Effective Be Passionate Increase Executive

- Team Personal Victory | and commited at | Productivity at | Sharing (Success
11.30 | Contributor work Work Story)

Lunch Break

12.30 Effective Enhancing Effective To Become Commitment

- Team Customer Communication | Problem Solver Letter
14.20 | Contributor Satisfaction at Work (AMS & 8 Steps)
1420 | Executive Enhancing Effective To Become Flashmob

- Sharing: Customer Communication | Problem Solver Proiect & Closin
15.20 | Catur Dharma |  Satisfaction at Work (AMS &8 Steps) | ' %) 9

Tea Time

15.40 | Executive Enhancing Effective To Become

- Sharing: Customer Communication | Problem Solver
16.30 | Catur Dharma | Satisfaction at Work (AMS & 8 Steps)

Sumber: AMDI (Astra Management Development Institute), 2014, Buku Panduan Peserta Astra Basic Management Program

(ABMP), halaman 4-5, Jakarta.
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PENGEMBANGAN KOMPETENSI

PENGELOLAAN &

e

SUMBER DAYA MANUSIA

PELATIHAN &

Astra Leadership Development g

Programs (oleh AMDI)

Integrated Talent Development (ITD) ®
Expert Management & Development @
Industrial Relations Development Program e
Industrial Relations Update @

Sistem penilaian kinerja di Astra berlandaskan pada
pencapaian Key Performance Indicators (KPI) yang
telah disepakati antara perusahaan dan karyawan di
awal tahun. Selain mempertimbangkan sasaran target
yang bersifat kuantitatif, penilaian kinerja juga
memperhatikan aspek proses berdasarkan

konsep Plan-Do-Check-Action (PDCA).

PROGRAM KETERLEKATAN
KARYAWAN

Astra mendorong karyawan untuk dapat bekerja
dengan sepenuh hati, dengan menciptakan kondisi
lingkungan kerja yang dapat memotivasi serta
mengeluarkan kompetensi tertingginya untuk
mendukung pencapaian sasaran kinerja, baik dalam
lingkup personal, tim maupun perusahaan.

PENGEMBANGAN

D é P

TOGETHER

we achieve more
Glizeper  Belp

REKRUITMEN

Proses rekrutmen Astra diterapkan melalui sistem
desentralisasi, di mana masing-masing rusahaan
Astra memiliki keleluasaan untuk memenubhi
kebutuhan karyawan baik secara internal dari
kalangan karyawan Astra maupun secara
eksternal.

PROGRAM PERSIAPAN
KEPEMIMPINAN

Dilakukan secara terstruktur dan komprehensif mulai
dari proses pemetaan para talent dengan potenso
pimpinan di lini organisasi, diikuti proses
pengembangan terintegrasi mulai dari pelatihan,
mentoring/coaching sampai pada penugasan
(assignment) dan rotasi.

JENJANG KARIR

Dilakukan secara terstruktur dan komprehensif mulai
dari proses pemetaan para talent dengan potenso
pimpinan di lini organisasi, diikuti proses
pengembangan terintegrasi mulai dari pelatihan,
mentoring/coaching sampai pada penugasan
(assignment) dan rotasi.

infographic
TENGYVNI.COM
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Astra Human Capital Management ( AHCM ) Framework

CATUR DHARMA
ASTRA MANAGEMENT SYSTEM

INTEGRATION ORGANIZATION DEVELOPMENT MANAGEMENT
& ALIGNMENT Organization Effectiveness & Productivity

RECRUITMENT DEVPEE(C)):Z;JEENT PERFORMANCE TERMINATION
PEOPLE MANAGEMENT MANAGEMENT MANAGEMENT MANAGEMENT
MANAGEMENT The right number, Competence Get the most of Best possible
PROCESS the right & character best people manner &

qualification, as required legal compliance
at the right time

REWARD MANAGEMENT
Attract, motivate and retain best people

KEY DRIVERS
INDUSTRIAL RELATIONS MANAGEMENT

Conducive working climate & industrial peace

CULTURE MANAGEMENT
FOUNDATION High People Performance & Engagement




Astra, a values driven corporation
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TO PROSPER WITH THE NATION

PER ASPERA AD ASTRA (Through difficulties to reach a star)
CATUR DHARMA

To be an Asset to the Nation ASt ra
To Provide the Best Service to Our Customers

To Respect Individuals and Promote Teamwork Va I ues
To Continually Strive for Excellence

To prosper with the nation by providing the best value to our stakeholders

. To be one of the best managed corporations in Asia Pacific with an emphasis

on sustainable growth by building competence through people development,
solid financial structure, customer satisfaction and efficiency

. To be a socially responsible and environmentally conscious corporation

PRIDE OF THE NATION

Triple P (Ten Years):

-« .. ... People, Portfolio, Public contribution



TOGETHER

we achieve more
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Portfolio
Roadmap

 Benefits in each business

+ To find competition and
potential new line business

+ Focused on revenue, profit
and market share

BIG THEME 2013
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Strengthening the CORE !
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Share wit
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People Public Contribution

Roadmap Roadmap
+ To hire best employee + Education focus in remote area
- To prepare the best leader in’5 years + Health Program for mom and kids

+ Give a chance to study for the best + Income generating activities program at
employee local communities

+ Innovation & Improvement - Astra Green Company & Astra Friendly
+ Implementation of Catur Dharma Company implementation n a

installation

Pride of the Nation



Lean (Six Sigma): Mindset-> Attitude - Habits - Character




), Kaizen - Continuous improvement

u ULEs 4 = e g
. Job Functions as Perceived by Japanese Managers

Middle Management

innovation drastic improvements in current processes
Kaizen small continuous improvements in current processes

P activities directed to maintaining current technological,
managerial, & operating standards
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Note: Effectiveness of Competence (EC) = Knowledge (K) x Skills (S) x Attitude (A)

Aplikasi Lean Thinking Dalam Pemetaan Sistem Kesalingterkaitan Antar-Pemborosan (WASTE)
dengan Profitabilitas (Kemampuan Menghasilkan Laba) Perusahaan

Catatan: untuk organisasi publik (pemerintah) agar mengubah profitability dengan public service




Check List 4M dan 5R

A. Manpower Checklst (V/X)
1. Apakah mereka mengikuti standards (SOPs, di)?
2. Apakah efisiensi pekerjaannya dapat diterima?
Apakah mereka sadar akan masakah (problem-conscious)?
Apakah mereka memiki tanggung jawab?
Apakah mereka memiiki kualifikasi?
Apakah mereka memiki pengalaman?
Apakah mereka ditugaskan pada job yang tepat?
Apakah mereka ingin melakukan perbakan?
Apakah mereka dapat bekerjasama dalam TEAM?
. Apakah mereka sehat dan bersemangat?
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B. Methods

. Apakah tersedia standar-standar kerja (SOPs, checkists, dif)?

. Apakah standar-standar iu diperbaiki terus-menerus?

Apakah ada metode yang aman?

Apakah ada metode yang menjamin kualitas produk yang baik?
Apakah metode yang digunakan efektif dan efisien?

Apakah ada langkah-langkah kerja (work instructions, dI)?

. Apakah ada standar yang cukup untuk setup mesin/peraltan?
. Apakah ada metode untuk pengendalan temperatur dan kelembaban?

. Apakah ventiasi dan penerangan bai?

10. Apakah ada kontak komunkasi dengan proses sebelum & proses berikut?

Checkist (V/X)
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C. Material
1. Apakah ada kesalahan dalam volume?
2. Apakah ada kesalahan dalam standar kualtas?
3. Apakah ada kesalahan dalam spesifkasi sesuai standar-standar yang disepakati?
4. Apakah tingkat inventori cukup?
5. Apakah ada pemborosan material?
6. Apakah penanganan material bak?
7. Apakah terdapat banyak WIP (Work-in-process) materials?
8. Apakah ada layout penyimpanan material?
9. Apakah ada pencatatan penggunaan material per satuan waktu (jam, shift, di)?
10.Apakah ada masakh-masalah kin dengan material (sebutkan, jka ada)?

Checkist (V/X)

D. Machine (Facities)

. Apakah mesin/peralatan memenuhi kebutuhan standar produksi?
. Apakah mesin/peralatan memenuhi kapabiitas proses?

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

Apakah ada mesin/peralatan yang rusak sehingga menghentikan produksi?
Apakah mesin/peraltan memenuhi persyaratan presisi (precision)?

. Apakah terdapat bunyi yang tidak biasa pada mesin/peralatan?

. Apakah ada layout penempatan mesin?

. Apakah mesin/peralatan memiki catatan tentang perawatan yang bak?
10.Apakah mesin/peralatan memiki kinerja TPM yang bak tentang P,Q,C,D,S,M,E?

Checklist (V/X)
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TOGETHER

we achieve more

Gy D
. Cheklist
5R | No. Item Description X
¥
1 Parts atau material Tidak ada WIP atau paris
w Mesin-mesin dan/stau peralatan Semua mesin dan/atau peralatan berada dalam kondisi terpakai secara
g 2 teratur
E’ 3 Perkakas (fools) Semua perkakas (fools) terpakai secara teratur
(14
- 4 Visual control Semua item tdk terpakai mudah diidentifikasi
Terdapat prosedur tertulis untuk eliminasi atau pembuangan item-item
5 Prosedur pembuangan tidak terpakai
identifikasi area penyimpanan Terdapat label/tanda yang mengindikasi area penyimpanan
6
= . Semua lokasi kerja dan parts teridentifikasi secara jelas menggunakan
& 7 Identifikasi lokasi dan parts sabalianda
] Indikater kualitas Terdapat indikator yang jelas tentang status kualitas. minimum dan
nﬂf 8 maksimum inventory
o
Batas/garis pemisah Terdapat batas/garis pemisah yang teridentifikasi secara jelas
9 g
Tempat penyimpanan perkakas teridentifikasi secara jelas serta mudah
10 |Perkakas (tools) diambil dikembalixan
Lantai Semua lantal selalu bersih dan mengkilap
11 g
Mesin-mesin Semua mesin-mesin selalu bersih dan mengkilap
x 12 I
7]
D Pembersihan dan pemeriksaan |Pembersihan selalu dilakukan berdasarkan aktivitas checklist
© 13
™ , : Terdapat rotasi tanggung jawab pembersihan dalam area kerja yang
14 Tanggungjawab Pembersihan Stentukan
| i p Tempat kerja yang bersih dan teratur telah menjadi kebiasaan dari
15 |Kebiasaan pembersihan semua karyawan
16 Ventilasi Udara bersih dan tidak berbau
] 17 Pér!erangan Lokasi dan intensitas penerangan cukup
H
E 18 Pakaian kerja Pakaian kerja yang digunakan tidak kotor dan rapi
= 19 Upaya menghindari keter Terdapat upaya yang jelas dalam menghindari kekotoran
20 Isr:i:;nentasl 38 (Sort, Stabiize, Terdapat sistem dan prosedur tertulis tentang 5S di area-area kerja
Bargtiran House keeoi Prosedur tertulis diimpiementasikan dan dikomunikasikan oleh setiap
21 B0 e karyawan dalam organisasi
= 22 Interaksi orang-orang Terdapat suasana kerja yang baik dalam area kerja
"Ti" Mestings and involvement Setiap orang hadir dan terlibat aktif dalam meeting untuk keberhasilan
o 23 area kerja mereka
w Peraturan dan prosedur Terdapat peraturan dan prosedur tertulis tentang 5S yang dipahami
24 |perusehaan tentang 55 oleh semua karyawan
25 Observasi tentang peraturan dan|Peraturan dan prosedur tertulis tentang 5S dihargai/diakui dan diikuti

prosedur 55

oleh semua karyawan




ATTITUDE, KNOWLEDGE, SKILLS

(Sumber SUCCESS: 80% dari Attitude dan 20% dari Knowledge & Skills)

=+ KNOWLEDGE

* Knowledge Creation I

* Knowledge Sharing
* Knowledge Utilization

- mWCcrow

arrope ]| ACTION PLAN
SKILLS |+* - sirituaiity & (SUCCESSSW-ZH)_

| Mentality

|+ Visi, Misi, Tata Nilai

* Fokus Pelanggan ‘

* Fokus Sasaran dan
Tujuan Hidup

* Menghargai Waktu

| = Continual
Iimprovement &
Innovation

* DIl (hal-hal positif)

# Ya
- Standardisasi
\ (Best Practices) H Sukses

Catatan: Sukses = Target Tercapai, Gagal = Target Tidak Tercapai
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~Aktual > Target?
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Copyright: Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt (Berdasarkan Pengalaman Aktual)




A3 One-page Report (Laporan Satu Halaman A3)

TOGETHER
we achieve more
i v e o>
1. Background (Latar Belakang): 5. Recommendations (Rekomendasi): -
2. Current Situation (Situasl Sekarang): 6. Implementation Plan (Rencana Implementasi):
|
3. Analysis (Analisis): 7. Follow Up (Tindak Lanjut): B
4. SMARTERS Goal (Sasaran Specific, Measurable, Achievable/ 8. Results Report (Laporan Hasil):
Actionable, Results-oriented, Time-bound/Timely, Fvaluntion/
Empowernment, Review/Recognition, Spirituality):

Designed by: Vincent Gaspetsz, Lean Six Sigma Mester Elock Belt & Certified Management System Lead Specialist
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lMi“sl Knowledge X Skill Ability

Attitude X Situation = Motivation
Ability X Motivation = Human performance
-
Human X Resources = Organizational productivi
performance g ' P ty
s )

Actions

Organizational performance equation.

Source: Collin McLoughlin and Toshihiko Miura, 2018. True Kaizen: Management’s Role in Improving Work Climate and Culture. CRC Press, Taylor & Francis Group, A Productivity Press Book.,
New York, 224 pages. Cited by Vincent Gaspersz, Lean Six Sigma Master Black Belt & Certified Management Systems Lead Specialist ‘

Monozukuri merupakan konsep kreativitas dan keterlibatan semua karyawan dan manajemen di Jepang. Monozukuri adalah istilah Jepang tentang "membuat sesuatu"
(mono: bagian, benda; zukuri: pembuatan). Semangat Monozukuri ini mencakup semua keterampilan yang diperlukan untuk mempertahankan diri sendiri, serta
kemampuan untuk menciptakan sesuatu dari nol, agar memberikan manfaat kepada pelanggan (customers).

Ide Monozukuri adalah berusaha terus-menerus untuk meningkatkan kemampuan agar memiliki keahlian sebagai seorang profesional dan terus-menerus berubah
seiring perkembangan zaman, peningkatan/perbaikan, dan berinovasi, bukan hanya untuk diri sendiri tetapi untuk memberikan nilai kepada pelanggan (customer
value).

Agar Monozukuri dapat diterapkan dengan benar dan efektif, maka kita harus memahami beberapa persamaan kinerja organisasi berikut:

1. Ability = f (Knowledge, Skill) = Knowledge x Skill

2. Motivation = f (Attitude, Situation) = Attitude x Situation

3. Human Performance = f (Ability, Motivation) = Ability x Motivation

4. Organizational Productivity = f (Human Performance, Resources) = Human Performance x Resources

Apabila Monozukuri diterapkan pada perbaikan atau pengembangan diri (self development or self improvement), maka kita HARUS meningkatkan kinerja melalui
memahami persamaan kinerja diri sendiri, yaitu: Human Performance = f (Ability, Motivation) = Knowledge x Skill x Attitude x Situation.
Ingat juga konsep Profitability = Productivity x Quality dalam semua bidang kehidupan.




Belajar dari Kegagalan -




o Where Do | Start?

I
ImPrque Productivity TProve \,,

Ipfrove quality

Improv

Improve £ycle time

Improve employee satisfaction

Improve employee train

Improve leader

e supplier management

easwement X Improve accuracy

Z
o,
) s,
.'%//G
ship ~24
%
Oy,
/)76
7)
Impgrove HR selectioﬁ@

Improve margins

Q ® 5 mer/stakeholder Satisfaction

A Improve reward & recognition

\Z
O\\

g
&

r

ing and devew ment

Improve,compliance



FRUSTRASI KARENA:
Random (Wrong) SYSTEM Approach
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