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Abstract

Recruitment is the process of selecting a candidate to be part of the organization. The recruitment
process in every manufacturing industry mostly starts from making advertisements to the skills training
process. The recruitment process that occurs in the Pro Audio (PA) manufacturing industry is a long
Lead Time (LT) and Process Time (PT) and the presence of paper waste reaches 191.6 kg per month.
The purpose of this study is to reduce the LT of the recruitment process in the PA industry and reduce
paper waste to give full attention to environmental sustainability in the manufacturing industry. The
method used to overcome the impact on environmental problems caused by the industry is the
Integration of Lean Manufacturing (LM) and Green Manufacturing (GM). The results showed that the
LT of recruitment decreased from 17.9 days to 16.4 days or there was a decrease in the ratio of 8.37%.
Waste paper (application file) can be eliminated from 191.6 kg/month to 0 kg/month. PT decreased
from 76.21 hours to 74.20 hours decreased by 2.63%. The results of this study have a positive impact
on the PA industry towards green manufacture because it can reduce paper waste that can pollute the
environment.

Keywords: Green Manufacturing, Lean Manufacturing, Paper Waste, Recruitment, Value Stream
Mapping

Abstrak

Rekrutmen merupakan proses pemilihan suatu kandidat untuk menjadi bagian dari organisasi tersebut.
Proses rekrutmen di setiap industri manufaktur sebagian besar dimulai dari pembuatan iklan sampai
proses training skill. Proses rekrutmen yang terjadi pada industri manufaktur Pro Audio (PA) adalah
Lead Time (LT) dan Process Time (PT) yang panjang dan adanya limbah kertas mencapai 191,6 kg
per bulannya. Tujuan dari penelitian ini adalah mengurangi LT proses rekrutmen pada industri PA dan
mengurangi limbah pemakaian kertas untuk memberikan perhatian penuh terhadap kelestarian
lingkungan pada industri manufaktur. Metode yang digunakan untuk menanggulangi dampak terhadap
permasalahan lingkungan yang ditimbulkan oleh industri adalah Integrasi Lean Manufakturing (LM)
dan Green Manufacturing (GM). Hasil penelitian menunjukkan bahwa LT rekrutmen mengalami
penurunan dari 17,9 hari menjadi 16,4 hari atau terjadi penurunan rasio sebesar 8,37%. Limbah kertas
(berkas lamaran) dapat dihilangkan dari 191,6 kg/bulan menjadi 0 kg/bulan. PT mengalami penurunan
dari 76,21 jam menjadi 74,20 jam turun sebesar 2,63%. Hasil penelitian ini telah memberikan dampak
positif bagi industri PA menuju green manufacture dikarenakan dapat mengurangi limbah kertas yang
dapat mencemari lingkungan.
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Mapping

Pendahuluan

Dewasa ini, pembangunan berbagai sektor
industri  telah  mengalami  pertumbuhan.
Pertumbuhan ini memberikan keuntungan
bagi pendapatan negara akan tetapi juga
memberikan kerugian terhadap kelestarian
lingkungan yang diakibatkan oleh penggunaan
sumber daya alam yang berlebih dan
banyaknya pencemaran limbah (Iranmanesh et
al., 2019). Sumber Daya Alam (SDA) yang
semakin langka, maraknya pemanasan global,
meningkatnya pencemaran lingkungan dan
lain-lain  membuat peraturan  mengenai
lingkungan mulai diperketat termasuk industri
manufaktur Indonesia.

Industri PA merupakan salah satu industri
manufaktur elektronik yang memproduksi PA
seperti mixer dan amplifier. Fenomena yang
terjadi pada industri ini adalah LT yang
panjang dengan waktu 17,9 hari atau PT 76,21
jam (waktu proses dalam rekrutmen) dan
penentuan karyawan bagian rekrutmen. Selain
itu, sistem input data calon karyawan masih
manual dan pada aktivitas industri masih
menggunakan berbagai macam kertas untuk
kegiatan di kantor utama hampir mencapai
191,6 kg per bulannya. Secara tidak langsung,
hal ini akan menciptakan limbah dan
pencemaran pada lingkungan.

Berdasarkan fenomena masalah tersebut,
maka diperlukan suatu metode untuk
mencegah tingginya dampak pencemaran
lingkungan yang dihasilkan oleh industri.
Metode yang dapat digunakan adalah Integrasi
LM dan GM (Mao et al., 2019; Kumar et al.,
2018). LM dan GM sebagai metode kombinasi
yang mempunyai tujuan ganda yaitu eliminasi
pemborosan dan meminimalkan penggunaan
sumber daya alam sehingga didapat alur kerja
yang efektif dan dapat mengurangi dampak
pencemaran lingkungan. Sehingga mampu
memaksimalkan penggunaan sumber daya
alam agar ketersediaan tetap terjaga (Alefari et
al.,, 2017). Penerapan GM dapat lebih efektif
dan efisien jika diterapkan secara bersamaan
dengan LM (F. H. Astuti & Saskia, 2021;
Ikatrinasari et al., 2018).

Penelitian terdahulu juga mengamati
bahwa adopsi dan penggunaan bersama LM
dan GM dapat menghasilkan manfaat dan
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pengaruh pada berbagai bidang dalam suatu
organisasi, pengaruh tersebut dapat terjadi
secara simultan atau berurutan (Salvador et
al., 2017). LM dapat secara signifikan
mengurangi pemborosan tetapi tidak
menghilangkan pemborosan, dan manfaat
yang diperoleh tidak selalu memenuhi harapan
(Ghobadian et al., 2020; Yadav et al., 2020).
LM merupakan metode yang dikhususkan

untuk mengurangi pemborosan dengan
mengoptimalkan pemanfaatan sumber daya
sehingga industri dapat merespons

pertumbuhan bisnis yang tidak stabil dan
kompetitif dan meningkatkan produktivitas
(Sundar et al., 2014; Suparno & Susanto,
2021). GM terus mengalami perkembangan
dengan 5 perspektif yang menjadi poin
perhatian untuk industri manufaktur antara lain
keselamatan kerja, limbah produksi,
pendapatan, biaya produksi dan residu bahan
padat (Amrina & Elisa, 2019; Abu et al., 2019).

Pemborosan aktivitas yang lain pada
bagian produksi briket adalah pengeringan
secara manual, dan saat memasukkan arang
briket ke dalam karung adanya pengulangan
aktivitas yang terjadi, sehingga perlu diperbaiki
menggunakan pendekatan Lean Six Sigma
(LSS) dengan metode Value Stream Mapping
(VSM) dan Define Measure Analyze Improve
Control (DMAIC) (Kurnia & Hardi Purba, 2021;
Lukita & Al-Faritsy, 2020). Penelitian yang lain
juga menggunakan pendekatan LM dengan
VSM vyaitu mengidentifikasi pemborosan
selama proses pengepakan semen sehingga
memberikan estimasi peningkatan process
cycle effisiensi (R. D. Astuti & Lathifurahman,
2020).

Konsep LM juga menggunakan
pendekatan 7 Waste dan metode VSM untuk
meningkatkan efisiensi waktu produksi (Kholil
et al., 2018; Ravizar & Rosihin, 2018; Khannan
& Haryono, 2017). Seperti yang sudah dibahas
pada sebelumnya bahwa penelitian ini akan
menggabungkan 2 metode secara integrasi
antara LM dan GM. Pada pengukuran LM akan
menggunakan metode VSM untuk mengetahui
pemborosan proses, waktu yang terbuang dan
mengurangi cacat produksi (Setiawan et al.,
2021; Kurnia et al., 2021; Novitasari & Iftadi,
2020; Azwir & Setyanto, 2017). Sementara
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untuk perbaikannya menggunakan sistem
Kaizen yang berguna dalam menghasilkan GM
sehingga perusahaan akan mendapatkan
penghematan biaya dan sumber daya alam
yang diharapkan (Purnama & Hasibuan, 2021).
Hal ini hampir sama dengan penelitian yang
lain yaitu integrasi LM dan GM diantaranya
Ikatrinasari et al. (2018), Kholil et al. (2018),
Salvador et al. (2017) yang melakukan
perbaikan pada LM yang berefek pada GM
pada pengurangan limbah dan pelestarian
lingkungan.

Rekrutmen hijau berarti proses rekrutmen
tanpa kertas semua berbasis online dengan
dampak lingkungan yang seminimal mungkin
sehingga menghasilkan pelestarian lingkungan
merupakan komitmen teguh perusahaan
terhadap penyebab lingkungan yang terjadi
diera globalisasi ini (Gupta & Gupta, 2020).

Kesenjangan dengan Isu-isu yang terkait
dengan studi strategi optimasi proses Sumber
Daya Manusia (SDM) dengan penggunaan
sistem LM yang diperlukan untuk
meningkatkan efisiensi pemilihan personel,
memperluas pengaruh pada pencapaian hasil
akhir di perusahaan industri makanan. Adapun
metode yang dilakukan dengan sistem
pemilihan personel yang dimodifikasi
diperkenalkan dan algoritme untuk
penerapannya berdasarkan prinsip Lean
dengan efek optimasi yang ditentukan dalam
mengurangi tingkat pergantian personel dan
pemborosan waktu proses rekrutmen (Barmuta
& Grishchenko, 2020).

Kebaruan dari penelitian ini pada sistem
rekrutmen adalah lowongan pekerjaan via
website perusahaan dengan scan barcode,
menyediakan form online pelamar pada saat
apply lamaran, dan ftransfer otomatis dari
database karyawan ke aplikasi Spisy sehingga
dapat menghemat waktu input database
karyawan. Oleh karena itu penelitian ini akan
menganalisis eliminasi pemborosan pada
obyek yang berbeda yaitu sistem rekrutmen
SDM sehingga menjadi pendekatan baru untuk
pengembangan pengelolaan SDM dalam
penelitian ini. Tujuan dari penelitian ini adalah
mengurangi waktu proses rekrutmen pada
industri PA dan mengurangi limbah pemakaian
kertas untuk menjaga kelestarian lingkungan.
Kebaruan metode yang dilakukan merupakan
integrasi antara LM dan GM, dengan LM
menggunakan FGD, Kaizen, VSM dengan

hasil perbaikan yang berefek pada GM
mengurangi pencemaran lingkungan.

Metode Penelitian

Metode penelitian ini tergolong ke dalam
jenis penelitian kuantitatif. Metode penelitian
kuantitatif lebih menekankan aspek
pengukuran secara objektif yaitu dengan
observasi langsung mengukur waktu proses
kegiatan dari awal rekrutmen sampai akhir
rekrutmen dengan alat VSM. Sementara
sebelum melakukan perbaikan menggunakan
Focus Group Discussion (FGD) dengan bagian
personalia dan tim pakar untuk mendapatkan
permasalahan dan penyebab terjadinya
pemborosan waktu serta upaya perbaikan
dengan menggunakan metode Kaizen.
Kombinasi metode VSM dan Kaizen dipilih
karena VSM dapat menggambarkan peta
seluruh proses dan dapat mengidentifikasi
non-value added (Sahay, 2015). Kaizen
merupakan sistem perbaikan yang terkonsep
secara teratur untuk memperbaiki
permasalahan yang terjadi (Kurnia et al.,
2022).

Data primer yang digunakan adalah data
hasil pengamatan langsung di lingkungan
Human Riset Development (HRD) dan hasil
FGD dengan expert judgement. Data sekunder
yang digunakan adalah data laporan
perusahaan seperti data jumlah pemakaian
kertas per bulan, jumlah peserta calon
karyawan dan jumlah karyawan HRD.

Selain itu, untuk mendukung penelitian ini
juga dilakukan  studi literatur  untuk
mendapatkan pemahaman tentang metode
penelitian. Penelitian ini juga dilakukan dengan
langkah-langkah agar penelitian ini berjalan
secara sistematis dan terstruktur. Berikut alur
penelitian ini dapat dilihat pada Gambar 1.

Tahapan penelitian ini  dimulai dari
fenomena-fenomena yang terjadi selama
proses rekrutmen kemudian menentukan
tujuan penelitian. Tahapan tersebut dapat
dilakukan dengan FGD expert judgment yang
berjumlah 5 orang (Sukma et al., 2022). Tahap
yang kedua adalah mengukur waktu proses
rekrutmen mulai dari pengambilan berkas
lamaran ke kantor pos sampai training skill
karyawan baru dengan menggunakan VSM
sebelum perbaikan atau Current State Map
(CSM). Selain berupa waktu proses yang
diketahui juga didapatkan permasalahan yang
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terjadi dengan kondisi aktual baik berupa
gambar atau alur proses sebelum perbaikan.

Pemborosan, lead time dan
biaya proses sangat tinggi

v

Tujuan Penelitian

« FGD

Kondisi Sebelum LM,

Perbaikan (Current State |7 VSM
Map)

v

- - FGD,
Tindakan Perbaikan | Kaize
¢ n
Kondisi Sesudah LM,
Perbaikan (Future State [*| VSM
Map)
Evaluasi Hasil | GM

v

Pengurangan pada lead
time dan biaya proses
rekrutmen

Gambar 1. Tahapan penelitian

Tahap ketiga vyaitu melakukan FGD
lanjutan dengan 5 expert judgment, hal ini
dilakukan agar didapatkan penyebab utama
dan usulan perbaikan yang diharapkan dengan
metode Kaizen. Setelah dilakukan tindakan
perbaikan dari semua penyebab
permasalahan, langkah selanjutnya adalah
mengukur kembali waktu proses rekrutmen
dengan metode VSM atau Future State Map
(FSM). Tahap kedua dan ketiga merupakan

Tabel 1. Karakteristik expert judgment

bagian dari LM dalam proses pengurangan
pemborosan waktu dan proses. Tahapan
terakhir adalah mengetahui efektivitas setelah
perbaikan sehingga nantinya akan diketahui
seberapa besar efek perbaikan ini terhadap
perusahaan dan aspek lingkungan. Hal ini
merupakan bagian dari GM yaitu hasil dari
perbaikan berefek pada pengurangan limbah
yang dapat melestarikan lingkungan. Sehingga
hal ini terjadi adanya integrasi antara LM dan
GM pada perusahaan tersebut.

Hasil dan Pembahasan

Fokus penelitian ini dilakukan pada bagian
personalia di industri manufaktur PA.
Penelitian dilakukan karena LT dan PT atau
waktu proses rekrutmen sangat lama yang
berdampak pada pemborosan waktu proses
rekrutmen, pemborosan penggunaan Kkertas,
pemborosan waktu proses input karyawan ke
database perusahaan, dan pengurangan
karyawan personalia dalam proses rekrutmen.
Semua permasalahan ini segera diperbaiki
untuk mendapatkan proses yang efektif dan
efisien.

Identifikasi Awal

Langkah pertama dalam penelitian ini
adalah observasi untuk mengetahui alur
proses rekrutmen yang sebenarnya dengan
melakukan FGD. Adapun 5 expert judgment
yang terlibat dalam FGD dapat dilihat pada
Tabel 1.

Jumlah tim pakar dalam FGD yang
dilakukan berjumlah 5 orang yang terdiri dari 3
orang dari internal perusahaan, 1 orang dari
eksternal perusahaan yang merupakan one
corporation yang berasal dari pusat (kantor
utama) dan 1 orang konsultan yang ahli dalam
VSM proses.

Umur Pengalaman

(tahun)  Kerja (tahun) Jabatan Keahlian Khusus Keterangan
Expert 1 45 20 Board of Director ~ VSM Proses Internal
Expert 2 42 23 General Manager  VSM Proses Ekternal
Expert 3 47 17 General Manager  VSM, TPM, Kualitas Ekternal
Expert 4 52 18 Board of Director Toyota Production System  Ekternal
Expert 5 47 20 Spesialis SCM, VSM, PPIC, Kaizen = Konsultan
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Gambar 2. CSM rekrutmen sebelum perbaikan

Agenda FGD tersebut membahas tentang
permasalahan yang telah terjadi dan
menentukan tindakan perbaikan yang tepat
dalam mengatasi pemborosan. Dalam FGD
tersebut juga dibahas mengenai target
perbaikan. Adapun target dalam penelitian ini
adalah pemendekan Lead Time Process
(LTP), pengurangan penggunaan kertas,
pembuangan limbah kertas, dan pengurangan
waktu proses input data calon karyawan.

Tabel 2. Detail kondisi aktual permasalahan

Analisis Current State Mapping (CSM)

CSM yang didapatkan pada penelitian ini
berupa waktu proses yang terjadi dari setiap
alur proses seleksi karyawan baru dengan
mengukur waktu aktual pada saat pengamatan
langsung di area kerja. Adapun hasil CSM ini
dapat dilihat pada Gambar 2.

Gambar 2 menunjukkan hasil CSM
sebelum perbaikan yaitu dengan LT 17,9 hari
dan PT sebesar 76,21 jam. Adapun rincian dari
total waktu tersebut dapat dilihat pada Tabel 2.

No Proses Item Permasalahan Nilai Satuan

1 Persiapan tes  Adanya proses mengambil berkas lamaran ke kantor pos 30 menit

2 Persiapan tes i’-\danya space yang dibutuhkan untuk menyimpan berkas _ m?2
amaran

3 Persiapan tes  Terdapat banyak limbah kertas berkas lamaran 191,6 kg/bulan

4 Persiapan tes Sortir perkas lamaran (ada proses membuka amplop & 793  detik/lamaran
merapihkan berkas lamaran)

5 Psikotest P'emborosan proses mengeluarkan berkas pengisian 4 menit
biodata

6 Psikotest Proses pengisian biodata terlalu lama 36,395 menit

7 Adanya proses print berkas untuk persiapan interview 0,56 menit

Interview
. Lembar/20hk

Pemborosan penggunaan kertas print 600 (1 bulan)

8 Interview Adanya pemborosan menunggu antrian interview 10  menit/orang
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No Proses Item Permasalahan Nilai Satuan
9 Interview Adanya waktu tunggu antara proses interview sampai 05 hari
pengumuman lulus
. Ada waktu tunggu setelah lulus interview sampai .
10 Interview pelaksanaan Medical Check Up (MCU) 1 hari
Adanya proses pengecekan kembali hasil MCU dari
11 Approval vendor (disesuaikan dengan standart perusahaan) 1,41 menit/orang
pengecekan dilakukan satu per satu
Terdapat pemborosan proses mencari data tanggal
12 Training OKB interview calon karyawan Orientasi Karyawan Baru (OKB) 0,5 menit/orang
pada berkas absensi
13 Training OKB Input data calon karyawan ke Spisy dilakukan secara 6,015 menit/orang
manual
Pemborosan proses saat test online training OKB karena
14  Training OKB  koneksi internet lambat maupun peserta OKB tidak 3,475 menit
memiliki paket data internet.
15 Training Skill LT proses terlalu lama 3-5 hari
LT = 17,9 hari
Total PT = 76,21 jam
Tahap Improvement waktu pengisian biodata calon karyawan dan
Tahap improvement dilakukan input data karyawan secara manual, hal ini

berdasarkan beberapa gaps dalam elemen
proses rekrutmen. Perbaikan ditunjukkan untuk
membuat LT dan PT proses rekrutmen
menjadi efektif dan efisien. Berdasarkan Tabel
2 menunjukkan bahwa LT terbesar adalah

Tabel 3. Kondisi aktual perbaikan

menjadi  prioritas perbaikan. Hasil dari
beberapa perbaikan yang sudah dilakukan
dapat dilihat pada Tabel 3.

No Sebelum Perbaikan Sesudah Perbaikan Keterangan
P OPEN m
TTNME
RECRUTS Pengumuman

lowongan kerja via

website perusahaan

dengan scan
- barcode yang
tersedia
wraN TIDAK DIPUNGUT BIAYA! HATI-HATI TERHADAP PENIPUAN
Limbah kertas akibat dari surat Membuat form online pelamar untuk
lamaran via POS melamar kerja
Pengumuman
jadwal Psikotest via
T email oleh bagian
personalia
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No Sebelum Perbaikan Sesudah Perbaikan Keterangan
Pemborosan space limbah kertas Membuat  aplikasi google ~ form
pada ruangan menumpuk dengan scan barcode pada saat
apply lamaran
3 Pengehmatan waktu
Data pelamar otomatis masuk ke pengerjaan input
Data pelamar di ketik secara manual =~ Microsoft excel masuk dalam data pelamar ke
database database  pelamar
pekerjaan.
Mengisi form biodata berbentuk Mengirimkan form biodata karyawan Mengurangi
kertas  ditulis secara manual, via email untuk pelamar yang lulus pemborosan kertas
4 membutuhkan waktu pengerjaan oleh sortir tahap 1 dan form diisi oleh dan menghemat
pelamar di saat jam kerja pelamar sebelum hadir panggilan waktu pengisian

perusahaan.

psikotest.

biodata pelamar.

Adanya proses pengecekan kembali
hasil MCU dari vendor (disesuaikan
5 dengan standar perusahaan) dan
pemeriksaan dilakukan secara
manual satu per satu sortir hasil MCU

yang

Pembuatan format sortir hasil MCU
diisi
kesehatan

Menghilangkan
waktu proses input
data hasil MCU oleh
bagian personalia

oleh vendor klinik

Proses input data karyawan ke Spisy
dilakukan manual satu persatu

Hasil import data
Merevisi form online data karyawan dihubungkan
. dengan database
(microsoft  form), yang sudah . .
. ; dan Spisy sehingga
disesuaikan dengan urutan tabel h t Kt
ada Makro dari vendor sistem Spisy mengnemat ~ wakiu
P " input data karyawan
baru

Microsoft form terbatas hanya untuk

Database Makro ini

100 pertanyaan sehingga ada Membuat link data isian pada form menauranai waktu
beberapa data yang tidak bisa biodata karyawan ke file Microsoft en ger'aar? isi
7 dicantumkan contohnya data Excel yang urutannya sudah giodgata: calon
keluarga dan akan memakan waktu disesuaikan dengan makro vendor karyawan dan lain-
yang lama jika upload data dalam Spisy \ain
jumlah yang banyak
Pada Tabel 3 menunjukkan adanya iklan lowongan kerja yang dibuat bagian

perbaikan dengan penggunaan Spisy. Aplikasi
sofware Spisy ini adalah sistem Informasi SDM
yang komprehensif dengan solusi yang
diberikan mampu mendukung pengambilan
keputusan yang lebih strategis dan semua
fungsi administratif yang mana sesuai dengan
siklus hidup dari karyawan. Sehingga aplikasi
Spisy ini sanggatlah penting dalam membantu
kinerja personalia yang bersifat
pengembangan pengelolaan SDM. Adapun
alur proses seleksi karyawan baru (rekrutmen)
yang dilakukan oleh pihak personalia sebelum
perbaikan dan setelah perbaikan dapat dilihat
pada Gambar 3.

Pada Gambar 3 menunjukkan alur proses
seleksi karyawan baru (rekrutmen) mulai dari

personalia sampai selesai karyawan baru
masuk departemen masing-masing. Pada blok
warna kuning (D dan H) merupakan adanya
pekerjaan sortir atau seleksi pelamar, jika
pelamar masuk kriteria maka akan diproses
selanjutnya dan jika pelamar tidak masuk
kriteria maka tidak akan diproses selanjutnya.
Pekerjaan ini menyita waktu yang cukup
banyak  sehingga sebelum perbaikan
membutuhkan waktu proses yang lama dan
adanya berkas lamaran berupa kertas, hal ini
merupakan salah satu limbah lingkungan
sehingga akan mencemari lingkungan. Adapun
secara detail dapat dilihat pada Tabel 4.
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A —p| B | C
F PR E OK 5
G No Good
OK
No Good I > J
v
N < M < L < K
Gambar 3. Alur proses rekrutmen
Tabel 4. Perbandingan kondisi proses rekrutmen
Kode Sebelum Perbaikan Sesudah Perbaikan Keterangan
. Iklan via website perusahaan atau
A Iklan manual via koran - . .
media sosial yang lain
B Pelamar membuat CV dan surat Pelamar membuat CV dan surat
(print out kertas) bentuk PDF
C Kirim POS Upload lamaran pada aplikasi
D Sortir berkas kertas manual Tidak ada yvaktu dan
proses sortir
Input data calon karyawan (ketik Perpenksaan data calon. Karyawan
E dari google form yang di impor ke
secara manual) .
Microsoft Excel
F Pemanggilan via SMS Masking Pemanggilan via SMS Masking,
(jadwal Psikotes) email atau Media Sosial yang lain
Test Psikotes dan Interview via Test Psikotes dan Interview via
G kertas secara manual, isi biodata kertas secara manual, tetapi isi
manual pakai kertas biodata via google form
H Sortir berkas kertas hasil Psikotes Tidak ada yvaktu dan
proses sortir
I Karyawan lolos test Karyawan lolos test
Melakukan MCU dan hasilnya Melakukap MCU  dan hasullnya
- . berupa Microsoft Excel yang diinput
J berupa berkas kertas kirim via 2 . .
POS oleh. vendor kesehatan, kirim via
email
Isi biodata keluarga karyawan Isi blodatg keluarga. karyawan
K secara online dan ditransfer ke
secara manual kertas
Makro database
L OKB OKB
M Training Skill Training Skill
N Selesai masuk Departemen Selesai masuk Departemen masing-

masing-masing

masing
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(] Map Aktual

VALUE STREAM MAPPING

Project improvement

TEMA:

I Map Masa Depan

PROSES REKRUTMENT KARYAWAN BARU INDUSTRI MANUFAKTUR

Tanggal: 2610712021

Ahari 43 hari 35 hari

1.5 hari 14 hari 1.5 hari

1T = [64har
BT =406 Wim

| Wjm | 008 jm

02 jam

1,106 jam 1jm

Training Skill OKB Approval Inferview Test Pengunuman
A A ~ ~ ~ ~ Lovongan ~
A A A A A A A Poduction
ﬂ n _m_ n Berkas _ Order ke Dept.
) ) lamaran HCD
Vamal | O Manal [ O, Manal | O Manal 1O, Wanal (O, Yl | O, -
emand :
Wapplcant
o1 = 4 =188 T g 17=34 PT=05H6 0 menc | | PT:814610382 men P =05.18 -
menit menit jam
1T=35 i 17=1-2hui LT=67- M2 et 1= 1- Db
1T=45hi 11=3-4hu .
CA=10% OA=100% CA=10% LIS
A =10% CA=10%
Rel=100% Rel=100% Rel=100%
— Rel=100% Rel=100%

Gambar 4. FSM Rekrutmen Setelah Perbaikan

Analisis Future State Mapping (FSM)

FSM yang didapatkan pada penelitian ini
berupa waktu proses yang terjadi dari setiap
alur proses rekrutmen. Setelah melakukan
improvement di beberapa tahapan rekrutmen
maka didapatkan alur proses baru dengan
menghilangkan pemborosan waktu yang
menyebabkan proses rekrutmen menjadi lama.
Adapun hasil FSM ini dapat diketahui pada
Gambar 4.

Gambar 4 menunjukkan hasil FSM setelah
perbaikan yaitu dengan LT 16,4 hari dan PT
sebesar 74,20 jam. Hasil ini mengalami

Tabel 5. Efektivitas perbaikan

penurunan efektivitas waktu proses rekrutmen
yang secara tidak langsung memberikan
keuntungan bagi perusahaan.

Efektivitas Hasil

Hasil dari parameter item perbaikan di
evaluasi hasilnya sehingga memberikan
persentase efek terhadap GM dan benefit yang
didapatkan oleh perusahaan yang sudah
melakukan integrasi metode LM dan GM.
Adapun hasil evaluasinya dapat dilihat pada
Tabel 5.

Kondisi Sebelum

Kondisi Setelah

No Item Parameter Perbaikan Perbaikan Efektivitas
1 LT 17,9 hari 16,4 hari 8,37%
2 Limbah kertas (berkas 191,6 0 kg/bulan 100%
lamaran) kg/bulan
Waktu proses input 6,015 menit/data 0,211 menit/data 96%
3
Kebutuhan orang 2 orang 1 orang 50%
4 PT 76,21 jam 74,20 jam 2,63%
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Berdasarkan Tabel 5 dapat diketahui
efektivitas (%) pada kolom, hal itu
menunjukkan bahwa terdapat 4 parameter
yang diukur dalam keberhasilan perbaikan.
Adapun efektivitas hasil yang terbesar adalah
pengurangan limbah kertas sebesar 100%
tidak ada limbah, yang kedua adalah
pengurangan waktu proses input sebesar 96%
yang berefek pada pengurangan karyawan
personalia sebesar 50%, yang ketiga adalah
pengurangan LT rekrutmen sebesar 8,37%
dan yang keempat adalah pengurangan PT
sebesar 2,63%. Keempat parameter di atas
telah menghasilkan efektivitas perbaikan
sehingga menjadi hal positif bagi perusahaan.

Implikasi Teori dan Praktik

Pemborosan waktu proses rekrutmen
karyawan secara manual akan menghasilkan
limbah kertas yang banyak dan akan
menumpuk pada gudang perusahaan.
Sehingga pengaruh dari LM yang tidak
diperbaiki akan berefek pada GM dengan
adanya pencemaran lingkungan. Hal ini
termasuk dalam implikasi penelitian ini secara
teori terhadap industri manufaktur elektronik.
Komitmen yang teguh terhadap pengurangan
waktu proses dan limbah ini perlu konsisten
dilakukan oleh semua kalangan termasuk
pihak manajemen.

Adapun implikasi pada penelitian ini
secara praktik yang berkaitan dengan
keuntungan yang dapat diperoleh diantaranya
adanya benefit untuk perusahaan diantaranya
adanya pengurangan LT sebesar 1,5 hari = 36
jam = 2160 menit dengan diketahui wages
rate sebesar 0,0819%, sehingga perusahaan
mendapatkan benefit sebesar 176,9%/orang
dan selisih pengurangan PT sebesar 2,01 jam
= 120,6 menit, sehingga perusahaan
mendapatkan benefit sebesar 9,8$%/orang.
Aplikasi Spisy yang yang diterapkan berguna
dalam pengembangan pengelolaan SDM yang

telah dimodifikasi dengan adanya
penambahan Makro pada kolom input biodata
calon karyawan didapatkan pengurangan

jumlah karyawan bagian personalia dari 2
orang menjadi 1 orang. Sehingga aplikasi
Spisy ini sangatlah penting penerapannya
pada bagian personalia. Hal ini memberikan
efek posistif bagi perusahaan dengan
penghematan biaya tenaga kerja.
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Kesimpulan
Penelitan ini telah  mengidentifikasi
pemborosan yang terjadi pada bagian

personalia yaitu pada saat proses rekrutmen.
Berdasarkan hasil FGD dapat diketahui bahwa
pemborosan  disebabkan  oleh proses
menunggu dan waktu proses input data.
Perbaikan dilakukan dengan pendataan secara
online melalui pengisian aplikasi dan
memperbaiki sistem Makro dengan Spisy
secara database yang akan membantu secara
efektif dalam pengembangan pengelolaan
SDM.

Hasil penelitian menunjukkan bahwa LT
rekrutmen mengalami penurunan dari 17,9 hari
menjadi 16,4 hari atau terjadi penurunan rasio
sebesar 8,37%. Limbah kertas (berkas
lamaran) dapat dihilangkan dari 191,6 kg/bulan
menjadi 0 kg/bulan. Waktu proses input yang
sebelumnya 6,015 menit/data berkurang
menjadi 0,211 menit/data, artinya terjadi
penurunan rasio sebesar 96%. PT mengalami
penurunan dari 76,21 jam menjadi 74,20 jam
atau mengalami penurunan sebesar 2,63%.

Berdasarkan data-data hasil analisis
dalam penelitian ini dapat mengurangi limbah
kertas yang dapat mencemari lingkungan,
sehingga secara tidak langsung berefek pada
terbentuknya GM pada perusahaan tersebut.

Namun dalam penelitian ini  memiliki
keterbatasan pada model tunggal untuk
investasi sistem manajemen yang

berkelanjutan (Sustainability Development).
Untuk penelitian selanjutnya disarankan untuk
melakukan perbaikan yang berefek pada
Sustainability Development (SD) yang menjadi
bahan pertimbangan pihak Manajemen guna
meningkatkan perbaikan berkelanjutan dengan
menerapkan konsep-konsep yang berkaitan.
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