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Abstrak

Perusahaan plywood merupakan perusahaan yang bergerak dibidang pengolahan kayu bulat
(logs) menjadi kayu lapis . Dari survey pendahuluan diketahui bahwa terdapat beberapa jenis pemborosan
| waste yang terjadi selama proses produksi. Pemborosan-pemborosan yang terjadi menyebabkan
rendahnyaefisiensi lini produksi yaitu sebesar 29,29 %. Penelitian ini bertujuan untuk meningkatkan
efisiensi lini produksi dengan cara mengurangi pemborosan dan non value added activitiesyang terjadi
pada proses produksi dengan menggunakan Value Stream Mapping Analysis Tool (VALSAT). Waste
Relationship Matrix(WRM) digunakan untuk mengetahui hubungan antar waste.Waste Assessment
Questionnaire (WAQ) digunakan untuk mengetahui waste yang paling dominan. Untuk mengetahui
penyebab terjadinya waste digunakan fishbone diagram. Hasil yang diperoleh dari penelitian ini: waste
dominan yang terjadi adalah defect sebesar 24,51% waiting sebesar 23,32%, inappropriate process
sebesar 12,57% dan overproduction/overprocessing sebesar 11,57%. Berdasarkan Process Activity
Mappingterdapat 13 aktivitas berkategorivalue added activity ( 29,67%), 22 aktivitas berkategorinecessary
but non-value added(35,65%) dan 17 aktivitas berkategori non value added activity(34,68 %). Dengan
membuat Standard Operating Procedure (SOP) dan usulan penjadwalan perawatan minor pada mesin
produksi, maka diperoleh Expected Future Value Stream Mapping dengan tingkat efisiensi lini produksi
harapan sebesar 51,86%, meningkat 22,57 % dari kondisi awal.

Kata kunci: Pemborosan, Efisiensi, Value Stream Mapping,Value Added Activity

Abstract

PT. Asia Forestama Raya Pekanbaru is a company engaged in the processing of logs into
plywood. From the preliminary survey, it was known that there were some wastes in the production
process. The wastes were causing low Production Cycle efficiency ithat is 29.29%. This research aimed to
escalate the Production Cyle Efficiency by reducing wastes and non value added times/activities in the
production process by using Value Stream Mapping Analysis Tool (VALSAT).Waste Relationship
Matrix(WRM) was used to find out the relationships among wastes. Waste Assessment Questionnaire
(WAQ) was used to identify the most dominant waste. To find out the cause of wastes it was used fishbone
diagram. The outcomes of this research are: the most dominant waste is defect in the amount of 24.51%,
following by waiting in the amount of 23.32%, inappropriate process in the amount of 12.57% and
overprocessing/overproduction 11.57%. Based on Process Activity Mapping it is known that there are 13
activities as value added activity (29.67%), 22 activities as necessary but non-value added activities
(35,65%) dan 17 activities as non value added activity (34,68 %). By creating Standard Operating
Procedure (SOP) and proposing minor maintenance schedule to some of production machines it is
obtained Expected Future Value Stream Mapping with expected Production Cycle Efficiency in the amount
of 51,86%, increase 22.57% from existing condition.

Key words: Waste, Efficiency, Value Stream Mapping , Value Added Activity

1.Pendahuluan

PT. Asia Forestama Raya Pekanbaru merupakan perusahaan manufaktur yang
bergerak dalam bidang penghasil Plywood,Polyester dan Moulding. Produk-produk yang
dihasilkan dipasarkan untuk ekspor ke Amerika Serikat, Middle East, Eropa, Asean Market, dan
juga dalam negeri.Penelitian ini difokuskan pada jenis produk plywood berukuran 2,7 mm x
1220 mm x 2440 mm. Produk plywood berukuran 2,7 mm x 1220 mm x 2440 mm, yang
merupakan produk-produk dengan permintaan besar.

Dari hasil pengamatan awal diperusahaan diketahui masih terdapat aktivitas-aktivitas
yang tidak memberikan nilai tambah (non value added activities) pada aliran proses
produksinya.Berdasarkan Value Stream Mappinganalysisdiketahui kondisi existing total value
added time sebesar 31.620,1detik dan non value addedtime sebesar 36.952,8 detik. Process
Cycle Efficiency(PCE) perusahaan adalah 29,29%
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Non value added times/activities yang terjadi menyebabkan terjadinya beberapa
pemborosan. Pemborosan atau waste vyang terjadi di perusahaan ini adalah
defect,overprocessing (overproduction), waiting dan inappropriate process. Pemborosan
(waste) yang terjadi di perusahaan ini dapat mengakibatkan kerugian pada perusahaan.
Diketahui bahwa wastedefect yang terjadi di perusahaan sebesar 3,68%, melebihi toleransi
cacat produk yang ditolerir yaitu sebesar 2,50%.

Selain  produk defectpada lini produksi juga ditemukan overprocessing
atauoverproduction akibat adanya rework pengerjaan ulang lembaran plywood pada
mesindryer.Hal ini menyebabkan adanya antrian material yang akan memasuki proses
drying,karena mesin dryer masih dalam proses pengerjaan material sebelumnya.

Non value added times juga disebabkan oleh kerusakan pada mesin rotary. Beberapa

komponen mesin rotary yang sering mengalami trouble adalah mata pisau yang patah atau

tumpul saat proses pengupasan log, kerusakan pada bearing, conveyor net, pipa

streamyangterjadi saat proses produksi. Proses produksi harus dihentikan (downtime) yang

menyebabkan waste waiting.

Penelitian ini bertujuan untuk:

a. Mengidentifikasi dan menganalisis jenis pemborosan dominan dan Kketerkaitan antar
wasteyang terjadi pada proses produksi plywood.

b. Memberikan rekomendasi peningkatanProcess Cycle Efficiency dengan meningkatkan value
added timepada proses produksi plywood .

n

Metodologi Penelitian
Membuat Current Value Stream Mapping
Value stream mapping adalah sebuah peta yang menggambarkan seluruh langkah-
langkah di dalam proses pengerjaan (termasuk rework) yang berkaitan dengan
pengubahan dari kebutuhan pelanggan menjadi suatu produk dan menunjukkan seberapa
besar nilai yang ditambahkan dari setiap langkah tersebut terhadap produk (George, 2002
dikutip Oleh Batubara dan Halimuddin, 2016)..
b. Waste Relationship Matrix (WRM)
Waste Relationship Matrix (WRM)merupakan matrix yang terdiri dari baris dan kolom
(Rawabdeh, 2005 dikutip oleh Mughni, 2012). Setiap baris menunjukkan pengaruh suatu
waste tertentu terhadap ke enam waste lainnya. Sedangkan setiap kolom menunjukkan
waste yang dipengaruhi oleh waste lainnya.
c. Waste Assessment Questionnaire (WAQ)
Waste Assessment Questionnaire dibuat untuk mengidentifikasi dan mengalokasikan
waste yang terjadi pada lini produksi.Waste Assessment Questionnaire dilakukan dengan
pembobotan kuisioner WAQ menggunakan algorithma WAQ. Dari hasil pembobotan
menggunakan WAQ akan diperoleh persentase dari masing-masing waste yang terjadi.
d. VALSAT (Value Stream Analysis Tool)
Konsep VALSAT digunakan untuk pemilihan detail mapping yang dianggap representatif
untuk mengidentifikasikan lebih lanjut letak waste yang terjadi pada value stream sistem
produksi di PT. Asia Forestama Raya. Proses pemilihan tool ini dilakukan dengan
mengalikan skor rata-rata tiap waste dengan matriks kesesuaian value stream mapping.
Pada penelitian ini tiga tool dengan total nilai terbesar menurut hasil VALSAT akan
dijadikan mapping terpilih. Dari ketiga tool ini nantinya akan dilakukan analisa lebih detalil.
e. Fishbone diagramuntuk menganalisa penyebab waste dan memberikan rekomendasi
perbaikan.
f.  Future value stream mapping
Setelah melakukan analisa dan memberikan rekomendasi perbaikan, yang selanjutnya
dilakukan yaitu menggambarkan Future State Map. Suatu Ekspektasi atau harapan
terhadap pemetaan value stream untuk kondisi mendatang setelah dilakukan perbaikan.
Dalam tahap ini akan dibandingkan current state map dengan future state map mengenai
lead time sebelum perbaikan dan sesudah perbaikan untuk mengetahui perubahan yang
terjadi.

o
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3. Hasil Dan Pembahasan
a. Current Value Stream Mapping

Current Value Stream Mapping dapat diketahui gambaran umum mengenai alur proses
produksi mulai dari stasiun pemotongan sampai proses pengemasan. VSM akan
menggambarkan semua aktivitas (baik yang bernilai tambah maupun yang tidak bernilai
tambah) yang dibutuhkan untuk membuat produk.Adapun data-data yang dibutuhkan selama
pembuatan current value stream mapping didapatkan melalui observasi, pengukuran dan
perhitungan yang berupa aliran informasi dan aliran fisik. Adapun aliran informasi dan fisik
proses produksi plywood PT. Asia Forestama Raya adalah sebagai berikut:

1. Aliran informasi dalam pemenuhan kebutuhan konsumen dilakukan dengan cara
wawancara terhadap pihak-pihak terkait. Penggambaran aliran informasi ini mencakup
seluruh pihak yang berkaitan dengan pemenuhan permintaan produksi. Aliran infromasi
pemintaan plywood diawali dengan permintaan produksi oleh manajer produksi setiap
minggunya. Pada PT. Asia Forestama Raya jumlah produksi disesuaikan dengan jumlah
pesanan atau permintaan pasar. Raw material log kayu juga dipesan setiap minggunya
dari supplier. Dalam rencana produksinya sendiri diberikan kepada supervisior untuk
ditindaklanjuti dan dijadikan pedoman atau acuan dalam proses produksisetiap harinya.

2. Aliran Fisik
Aliran fisik atau material yang berlangsung di PT. Asia Forestama Raya dilakukan secara
terus-menerus atau (continue). Proses produksi dilakukan secara manual dan otomatis
oleh operator produksi (man power).
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Gambar 1.Current Value Sream Mapping

Berdasarkan current state value stream mapping, process cycle eficiency proses pembuatan
Plywood 2,7 mm x 1220 mm x 2440 mm pada kondisi sekarang adalah:

Process Effeciency Cycle = _LeadTime . 100%

Total Lead Time

31.620,1
=———— X 100%
107.929,9 00%

=29,29%

Pada current state value stream mapping terdapat 7 kaizenbrust yang akan dilakukan
improvement (perbaikan), yaitu:
1. Kaizen Brust 1
Memfokuskan improvement pada aktivitas yang merupakan pemborosan di bagian mesin
rotary.
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Kaizen Brust 2

Memfokuskan improvement pada aktivitas yang merupakan pemborosan dibagian mesin
dryer.

Kaizen Brust 3

Memfokuskan improvement pada aktivitas yang merupakan pemborosan pada bagian
mesin core builder.

Kaizen Brust 4

Memfokuskan improvement pada aktivitas yang merupakan pemborosan pada bagian
mesin glue sprider.

KaizenBrust 5

Memfokuskan improvement pada aktivitas yang merupakan pemborosan di bagian mesin
hot press.

KaizenBrust 6

Memfokuskan improvement pada aktivitas yang merupakan pemborosan di bagian mesin
double saw.

KaizenBrust 7

Memfokuskan improvement pada aktivitas yang merupakan pemborosan di bagian mesin
sander.

a. Waste Relationship Matrix (WRM)
Waste Relationship Matrix digunakan untuk mengetahui derajat hubungan antar waste.
WasteRelationship Matrix merupakan matrix yang terdiri dari baris dan kolom.

Tabel 1. Pembobotan Jawaban Kuesioner Waste Relationship Matrix

T Waste
F (0] | D M T P W
(@) 14 12 12 13 0 9
| 11 19 1 7 0 0
D 18 18 18 6 0 18
M 0 12 10 0 12 16
T 1 5 2 7 0 18
P 6 11 18 4 0 18
W 12 15 14 0 0 0
Dari jawaban tersebut kemudian diolah dan dikonversikan menjadi tabel hubungan antar waste

dengan konversi ke simbol huruf WRM. Disajikan dalam Tabel 4.

Tabel 2. Hasil Konversi Nilai Huruf Waste Relationship Matrix

T Waste

F o | D M T P \\
o A| E | [ E X [

| | A A U 0 X X

D Al A A A 0 X A
M X | | A X | E

T u| o U 0 A X A

B O] I A U X A A
W | E E X X X A

Setelah diketahui pembobotan dan hubungan untuk setiap pertanyaan maka, tahap selanjutnya
adalah melakukan perhitungan scor tingkat pengaruh waste dengan menggunakan nilai
konversiA: 10,E:8,1:6,0:4,U:2,X:0.

Tabel 3.Waste Matrix Value

=
F o) | D M T P w Skor | (%)
o 10 8 6 6 8 0 6 44 16,19
[ 6 10 10 2 4 0 0 32 11,76
D 10 10 10 10 4 0 10 54 19,85
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M 0 6 6 10 0 6 8 36 13,24

T 2 4 2 4 10 0 10 32 11,76

P 4 6 10 2 0 10 10 42 15,44
W 6 8 8 0 0 0 10 32 11,76
Skor 38 52 52 34 26 16 54 272 100
(%) 13,97 19,12 19,12 12,5 9,56 5,88 19,85 100

b. Waste Assessment Questionnaire (WAQ)

Pertanyaan lainnya ditandai derngan “to”

Beberapa pertanyaan ditandai dengan “form” maksudnya pertanyaan tersebut menjelaskan
jenis waste yang ada saat ini dapat memicu munculnya jenis waste lainnya berdasarkan WRM .

yang berarti pertanyaan tersebut menjelaskan tiap jenis

waste yang ada saat ini bisa terjadi karena dipengaruhi jenis waste lainnya.

Tabel 4. Kelompok Jenis Pertanyaan Kuesioner

No

Jenis Pertanyaan

Total (Ni)

From Overproduction

From Inventory

From Defects

From Motion

From Transportation

From Process

From Waiting

To Defects

OO (N WIN(F

To Motion

10

To Transportation

11

To Waiting

Jumlah Pertanyaan

[*)] =
0 |O1 WO~ 0N~ | S (00|00 |Ww

Tabel 5. Hasil Perhitungan Waste Assesement Questionnaire (WAQ)

Y]j 9,47 9,05 11,77 12,11 9,20 25,24 18,21
Pj factor 226,17 224,85 379,53 165,50 112,43 90,79 233,44
Yj final 2141,82 2034,89 4467,06 2004,20 1034,35 | 2290,78 | 4250,94
Final Result 11,75% | 11,16% 24,51% 10,99% 5% 12,57% | 23,32%
Rank 4 5 1 6 7 3 2
Waste
o 30 O 100%
2 25 95% 100%]| 80%
a 20 7 3% 84% 60%
=B _—95% | 40%
25 75 20%
S 0 0%
o 5 & & S A & &
5} & & & O S © ©
o K & Qc?‘%% Q&’Q\ A‘Z‘& Q\O\ o{é\
QK @ & &Q
~ &
Q
= Persentase Waste — ==@==09%Cumulative

Dari diagram pareto tersebut diketahui 20% total jenis waste yang berjumlah 4 jenis yaitu 20% x 4
jenis, diperoleh 4 jenis waste yang merupakan 80% waste dari keseluruhan proses produksi. Jenis

Gambar 2. Diagram Pareto Hasil Waste

waste tersebut adalah defect, waiting, processing dan overproduction.

c. Pemilihan Tools VALSAT

VALSAT tools yang digunakan hanya untuk yang berada pada rangking terbesar saja, sehingga

dipilihlah 1 alat bantu VALSAT tersebut yaitu Process Activity Mapping (PAM).
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Waste/ Structure | Weight PAM SCRM PVF QFM DAM DPA PS
Overproduction 0,1175 0,1175 0,3525 0,115 0,3525
Waiting 0,2332 2,0988 2,0988 0,2332 0,6996 0,699
Transportation 0,05 0,45 0,05
Inappopriate 0,1257 1,1313 0,3771 0,1257 0,1257
processing
Unnecessary 0,1116 0,3348 1,0044 0,3348 1,0044 0,3348 0,1116
inventory
Unnecessary 0,1099 0,9891 0,1099
motion
Defects 0,2451 0,2451 2,2059
Total 5,3666 3,5656 0,9451 2,4466 2,0565 1,1595 0,1616
Rank 1 2 6 3 4 5 7

Process Activity Mapping (PAM)
Rekapitulasi process activity mapping dari proses Produksi plywood di PT. Asia Forestama
Raya dapat dilihat pada Tabel 8 dan rekapitulasi Value Added Time/Activity (VA), Necessary

but Non Value Added Time/Activity (NNVA) dan Non Value Added Activity/Time dapat dilihat

pada tabel 9.
Tabel 8. Rekapitulasi Process Activity Mapping
Aktivitas Jumlah Waktu
Operasi 13 30.034,9
Transportasi 12 7.092
Inspeksi 11 28.617
Storage 0 0
Delay 17 36.826,8
Total 53 106.555,9

Tabel 9. Rekapitulasi Aktivitas VA, NNVA dan NVA

Ratio

No Aktivitas Jumlah Waktu
1 VA 13 31.620,1
2 NNVA 22 37.983
3 NVA 17 36.952,8
4 Total 53 106.555,9

Value Added Ratio 29,67%

Necessary Non- Value 36,65%

Added Ratio
Non-Value Added 34,68%

Berdasarkan Tabel 8 diketahui bahwa waktu yang dibutuhkan untuk melakukan seluruh proses
yaitu selama 106.555,9 detik yang menghasilkan 1 palletplywood (330 pcs). Total aktivitas
sebanyak 53 aktivitas. 13 aktivitas merupakan aktivitas operasi dan 12 aktivitas transportasi, 11
aktivitas inspeksi dan 17 aktivitas delay. Kemudian dapat dilihat bahwa waktu proses untuk
aktivitas yang bernilai tambah (VA) yaitu selama 301.620,1detik dan 36.952,8 detik untuk
aktivitas yang tidak bernilai tambah (NVA) dan untuk aktivitas yang tidak bernilai tambah tetapi

masih dibutuhkan (NNVA) yaitu selama 37.983 detik.

d. Fishbone diagramdanRekomendasi Perbaikan

Untuk mencari penyebab terjadinya waste, maka dilakukan analisa diagram sebab akibat

seperti pada gambar 3.
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Gambar 3 Diagram FishbonePada Waste Defect

Usulan Eleminasi Waste Defect
¢ Melakukan penjadwalan yang rutin terhadap penggantian mata pisau di bagian Rotary.
¢ Pembuatan Standar Operational Procedure mesin (Standar Operasional Prosedur)
Salah satu penyebab waste defect yaitu kesalahan dalam melakukan pengopersian mesin.
Oleh karena itu rekomendasi perbaikan yang dilakukan yaitu dengan membuat SOP mesin
yang bermasalah. Pembuatan SOP akan membantu mengurangi kesalahan operator
akibat lupa atau salah dalam melakukan pengoperasian mesin.
Untuk waste waiting berdasarkan analisa fishbone diagram diketahui 8 penyebab seperti
tampak pada tabel 10 dan salah satu analisa diagram sebab akibat seperti pada gambar 4.

Tabel 10 Perhitungan Persentasi Kumulatif Penyebab Waiting

Penyebab Simbol Total Waktu Kumulatif % Kumulatif
(detik)

Gulungan lembaran core menunggu untuk E 10.268,4 10.268,4 36%
diproses di dryer diakibtkan adanya rework

Set up Mesin A 7.569 17.837,4 63%
Downtime Mesin C 2.700 20.537,4 72%
Log Menunggu untuk di proses di Rotary B 2.400 22.937,4 81%
Perbaikan mesin diakibatkan benang yang H 2.400 25.337,4 89%
tersangut di mesin

Ik;erlrgjbaran core menunggu untuk diproses dicore G 1.200 26.537,4 93%

uilder
Membersihkan sampah yang tersangkut dimesin D 960 27.497,4 97%
1 Pallet plywood menunggu untuk di proses F 900 28.397,4 100%
Sumber: Pengumpulan Data (2018)
_ h
Setting awal mesin yana\\ AN
\
AN [Adrya Rewor
Tidak teliti // /
/ P

Gambar 4 Diagram Fishbone Pada Aktivitas Rework
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Usulan Eleminasi Waste Waiting Time

Berdasarkan hasil identifikasi dan analisa penyebab timbulnya waste dalam proses
produksi plywood di PT. Asia Forestama Raya, maka dapat diberikan atau diusulkan
rekomendasi perbaikan yang diharapkan dapat membantu mereduksi waste tersebut adala
dengan menerapkan kegiatan preventive maintenance. Kegiatan maintenance yang tepat atau
penjadwalan berkala pada mesin diharapkan mampu mengatasi permasalahan pada mesin
yang sering mengalami trouble yang mengakibatkan proses produksi terganggu dan
menimbulkan pemborosan jenis waiting. Dengan adanya penerapan kegiatan preventive
maintenance yang tepat maka permasalah seperti mesin yang sering rusak dan timbulnya
pemborosan jenis waste dapat diminimalisir serta dapat dicegah lebih dini.

Adapun diagram fishbone untuk waste inappropriate processdan waste overprocessing
digambarkan pada gambar 5 dan 6.

(Gmsigmgen] .
\ n
ebingar
- \
\
poropriate Process] )|
/ /
idak disiptin__/
/ Jenuh dalam bekerja /
([ Jenun dolam bekerla
_ Ketetaan datar
7 L everia
Tidak okus datam bekeris/ P
/ = :

Gambar 5 Diagram Fishbone Pada Waste Inappropriate Process

Usulan Eleminasi Inappropriate Process

Upaya meminimalkan pemborosan inappropriate process yang terjadi pada proses produksi
plywood dapat dilakukan dengan: Pembuatan Standar Operational Procedure peggunaan
mesin (Standar Operasional Prosedur). Rekomendasi ini sama halnya seperti waste defect.

Bahan yang diterima dari

ioak rokus_/ /
proses sebelumnya kurang
baik

Kurang /
Lelah dalam bekerj / memperhitungkanjumlah /
/o yangdiproses

/
/
/ P

Gambar 6 Diagram Fishbone Pada Waste Overprocessing

Usulan Eleminasi Overproduction/ Overprocessing

Upaya meminimalisasi pemborosan waste overproductioin maupun overprocessing yang terjadi
pada proses produksi plywood sama halnya dengan waste defect dan waste inappropriate
process yaitu dengan pembuatan Standar Opersional Procedure(SOP) penggunaan mesin
pada proses produksi plywood.Waste

e. Future State Value Stream Mapping

Pada future-stateprocess activity mapping ini dilakukan perhitungan waktu proses ulang
setelah aktivitas yang tidak bernilai tambah dieliminasi, maka akan terlihat waktu sebelum dan
sesudah waste dihilangkan pada proses produksi plywood.Kemudian dibuat Perancangan
Future Value Stream Mapping (FVSM) ini berfungsi sebagai gambaran perbandingan antara
keadaan perusahaan saat ini dengan keadaan masa depan yang sudah dirancang usulan-
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usulan perbaikan agar meminimasi waste dan mengoptimalkan aktivitas yang bernilai tambah.
Perancangan Future Value Stream Mapping yang telah dibuat dapat dilihat pada Gambar 7.

Berdasarkan future state value stream mapping, process cycle eficiency proses pembuatan
Plywood 2,7 mm x 1220 mm x 2440 mm pada kondisi kedepannya adalah:

. . Lead Time
Process CycleEfficiency = ol Loag Tims <100%

_30.720,1

_—X 0f = 0,
59.229.1 100% = 51,86 %

Kesimpulan

Gambar 7. Future State Value Stream Mapping

a. Berdasarkan analisis Current State Value Stream Mapping, waste yang teridentifikasi
adalah defect (produk cacat), waiting (waktu tunggu), overproduction/overprocessing
dan inappropriate process dan berdasarkan hasil perhitungan Waste Relationship Matrix
dan Waste Assesement Questionnaire, waste dominan yang terjadi di PT. Asia
Forestama Raya adalah defect (24,51%),waste waiting(23,32%), waste inappropriate
process(12,57%) dan overproduction/overprocessing(11,57%).

b. Berdasarkan Process Activity Mapping didapat hasil untuk value added activity sebesar
29,67% sebanyak 13 aktivitas, necessary but non-value added sebanyak 22 aktivitas
dengan persentasi 35,65% dan non value added activity sebesar 34,68 sebanyak 17
aktivitas. Dengan rekomendasi perbaikan:

Pada waste defect

1) Melakukan penjadwalan rutin terhadap pergantian mata pisau berdasarkan
preventive maintenance.

2) Pembuatan Standar Operational Procedure (SOP) untuk penggunaan
mesin rotary dalam proses perautan log.

Pada waste waiting time :PenjadwalanPreventive Maintenance pada mesin
rotary, dryer, hotpress dan double saw.

Pada waste Innappropriate Process : Pembuatan Standar Operational
Procedure (SOP) penggunaan mesin core builder dalam proses
penyambungan veneer dan glue sprider dalam proses perekatan veneer dan
core.

Pada waste overprocessing atau overproduction : Pembuatan Standar
Operational Procedure (SOP) penggunaan mesin dryer dalam proses
pengeringan veneer dan core.
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