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ABSTRAK 

PT Sinar Semesta merupakan sebuah perusahaan yang bergerak di bidang industri 

manufaktur dan memiliki sistem make to order dalam menjalankan bisnisnya. Dalam 

menjalankan bisnisnya, PT Sinar Semesta memiliki permasalahan dalam proses produksinya 

sehingga, PT Sinar Semesta seringkali mengalami produk yang reject dan repair yang 

mengakibatkan adanya proses ulang sehingga mengurangi efektivitas pada perusahaan. 

Tujuan dari penelitian ini untuk mengidentifikasi pemborosan yang terjadi beserta faktor- 

faktor yang menyebabkan waste dalam produksi EQ Spacing 1360 TTC. Hasil penelitian 

mendapatkan bahwa waste tertinggi yang didapatkan adalah inappropriate processing yang 

didapatkan dari hasil perhitungan borda, dan dilanjutkan dengan perhitungan menggunakan 

Value Stream Analysis Tools (VALSAT) dalam menentukan tools yang akan digunakan, 

Process Activity Mapping (PAM) merupakan tools yang digunakan karena memiliki nilai 

tertinggi sebesar 6.49. Selanjutnya membuat Value Stream Mapping untuk membuat peta alur 

produksi dan informasi dari awal hingga akhir produksi, dimana hasil pengerjaan sebelum 

perbaikan memiliki waktu sebesar 10860.43 detik menjadi 10559.8 detik. Usulan kaizen 

dilakukan untuk meminimalisir waste dengan memberi pedoman pada para pekerja dalam 

melakukan pekerjaannya dan pemberian alat yang mendukung dalam proses produksi. 

Kata Kunci: Lean Manufacturing, Value Stream Analysis Tools, Process Activity 

Mapping, Value Stream Mapping, Borda 



x 
 

 

DAFTAR ISI 

SURAT PERNYATAAN KEASLIAN ............................................................................... ii 

SURAT KETERANGAN PELAKSANAAN TA ............................................................... iii 

LEMBAR PENGESAHAN PEMBIMBING ...................................................................... iv 

LEMBAR PENGESAHAN DOSEN PENGUJI .................................................................. v 

HALAMAN PERSEMBAHAN ......................................................................................... vi 

MOTTO ........................................................................................................................... vii 

KATA PENGANTAR ..................................................................................................... viii 

ABSTRAK ........................................................................................................................ ix 

DAFTAR ISI ...................................................................................................................... x 

DAFTAR TABEL ........................................................................................................... xiii 

DAFTAR GAMBAR ....................................................................................................... xiv 

BAB I PENDAHULUAN ................................................................................................... 1 

1.1 Latar Belakang ..................................................................................................... 1 

1.2 Rumusan Masalah ................................................................................................ 3 

1.3 Tujuan Penelitian .................................................................................................. 3 

1.4 Manfaat Penelitian ................................................................................................ 4 

1.5 Batasan Penelitian ................................................................................................ 4 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA ......................................................................................... 5 

2.1 Kajian Literatur .................................................................................................... 5 

2.2 Landasan Teori ................................................................................................... 14 

2.2.1 Manufacturing ............................................................................................. 14 

2.2.2 Lean Manufacturing .................................................................................... 14 

2.2.3 Konsep Kaizen ............................................................................................ 14 

2.2.4 Waste .......................................................................................................... 15 

2.2.5 Uji Kecukupan Data .................................................................................... 16 

2.2.6 Borda .......................................................................................................... 17 

2.2.7 Value Stream Mapping (VSM) .................................................................... 18 

2.2.8 Value Stream Analysis Tools (VALSAT) ..................................................... 21 

2.2.9 Process Activity Mapping (PAM) ................................................................ 22 



xi 
 

2.2.10 Fishbone Diagram ....................................................................................... 24 

2.2.11 5W + 1H ..................................................................................................... 25 

BAB III METODE PENELITIAN .................................................................................... 26 

3.1 Objek Penelitian ................................................................................................. 26 

3.2 Jenis Data Penelitian ........................................................................................... 26 

3.3 Metode Pengumpul Data .................................................................................... 26 

3.4 Alur Penelitian .................................................................................................... 27 

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA .............................................. 30 

4.1 Pengumpulan Data .............................................................................................. 30 

4.1.1 Profil Perusahaan ......................................................................................... 30 

4.1.2 Proses Produksi ........................................................................................... 30 

4.1.3 Data Produksi .............................................................................................. 32 

4.1.4 Waktu Kerja dan Jumlah Operator ............................................................... 33 

4.1.5 Aktivitas Proses Produksi ............................................................................ 34 

4.1.6 Data Waktu Proses Produksi ........................................................................ 35 

4.1.7 Uji Kecukupan Data .................................................................................... 36 

4.1.8 Perhitungan Lead Time ................................................................................ 40 

4.1.9 Borda .......................................................................................................... 40 

4.2 Pengolahan Data ................................................................................................. 42 

4.2.1 Perhitungan pembobotan waste ................................................................... 42 

4.2.2 Value Stream Analysis Tools (VALSAT) ..................................................... 43 

4.2.3 Process Activity Mapping (PAM) ................................................................ 45 

4.2.4 Current State Value Stream Mapping........................................................... 49 

4.2.5 Fishbone Diagram ....................................................................................... 49 

4.2.6 Future Process Activity Mapping ................................................................. 51 

4.2.7 Future State Value Stream Mapping ............................................................ 55 

4.2.8 5W + 1H ..................................................................................................... 56 

BAB V ANALISIS DAN PEMBAHASAN ...................................................................... 57 

5.1 Analisis Waktu Produksi..................................................................................... 57 

5.2 Analisis Pembobotan Waste................................................................................ 57 

5.3 Analisis Uji Kecukupan Data .............................................................................. 57 

5.5 Analisis Process Activity Mapping (PAM) .......................................................... 58 



xii 
 

5.6 Analisis Future Process Activity Mapping .......................................................... 59 

5.7 Analisis Future Value Stream Mapping .............................................................. 60 

5.8 Usulan Perbaikan ................................................................................................ 61 

BAB VI PENUTUP .......................................................................................................... 63 

6.1 Kesimpulan ........................................................................................................ 63 

6.2 Saran .................................................................................................................. 64 

DAFTAR PUSTAKA ....................................................................................................... 65 

LAMPIRAN ..................................................................................................................... 69 



xiii 
 

 

DAFTAR TABEL 

Tabel 2 1 Kajian Literatur ................................................................................................... 9 

Tabel 2 2 Implementasi metode Borda .............................................................................. 17 

Tabel 2 3 Simbol Value Stream Mapping (VSM) ............................................................... 18 

Tabel 2 4 Value Stream Analysis Tools (VALSAT) ............................................................. 22 

Tabel 2 5 Process Activity Mapping (PAM) ....................................................................... 23 

Tabel 2 6 Kategori Process Activity Mapping (PAM) ......................................................... 23 

Tabel 4 1 Hasil Produksi Juli 2023 .................................................................................... 32 

Tabel 4 2 Waktu Kerja ...................................................................................................... 33 

Tabel 4 3 Jumlah Operator ................................................................................................ 33 

Tabel 4 4 Aktivitas Produksi ............................................................................................. 34 

Tabel 4 5 Waktu Proses Produksi (N = 30) ........................................................................ 35 

Tabel 4 6 Uji Kecukupan Data .......................................................................................... 37 

Tabel 4 7 Contoh Perhitungan ........................................................................................... 38 

Tabel 4 8 Waktu Siklus ..................................................................................................... 38 

Tabel 4 9 Perhitungan Lead Time ...................................................................................... 40 

Tabel 4 10 Borda .............................................................................................................. 41 

Tabel 4 11 Hasil Kuesioner ............................................................................................... 42 

Tabel 4 12 Penentuan Ranking .......................................................................................... 42 

Tabel 4 13 Perhitungan Bobot ........................................................................................... 43 

Tabel 4 14 Hasil Perhitunga VALSAT ............................................................................... 44 

Tabel 4 15 Process Activity Mapping................................................................................. 45 

Tabel 4 16 Reakpitulasi PAM............................................................................................ 48 

Tabel 4 17 Future Process Activity Mapping ..................................................................... 51 

Tabel 4 18 Rekapitulasi Future Process Activity Mapping ................................................. 54 

Tabel 4 19 Implementasi 5W + 1H.................................................................................... 56 



xiv 
 

 

DAFTAR GAMBAR 

Gambar 2 1 Fishbone Diagram ......................................................................................... 24 

Gambar 3 1 Alur Penelitian ............................................................................................... 27 

Gambar 4 1 Flowchart Alur Produksi EQ Spacing 1360 TTC ........................................... 30 

Gambar 4 2 Value Stream Mapping .................................................................................. 49 

Gambar 4 3 Fishbone Diagram Inappropriate Processing ................................................ 50 

Gambar 4 4 Fishbone Diagram Unnecessary Motion ........................................................ 50 

Gambar 4 5 Future State Value Stream Mapping .............................................................. 55 

Gambar 5 1 Statistik Bobot VALSAT ............................................................................... 58 



1 
 

 

 

 

 

1.1 Latar Belakang 

 

BAB I 

PENDAHULUAN 

 

Dalam beberapa tahun terakhir telah terjadi banyak perubahan atau kemajuan yang sangat 

pesat di bidang industri manufaktur. Hal tersebut disebabkan oleh adanya perkembangan 

dari segi teknologi maupun segi ilmu pengetahuan yang semakin canggih. Karena 

persaingan yang semakin kompetitif, perusahaan harus membuat strategi untuk 

memaksimalkan salah satu faktor yang menjadi pertimbangan konsumen, yaitu kualitas 

produk, Komang Dartawan & Setiafindari (2023). Kualitas produk adalah aspek penting 

untuk membawa keberhasilan suatu perusahaan dalam menyesuaikan apa yang 

diinginkan konsumen, menurut Montgomery & Wiley (2009) kualitas produk 

merupakan fitness of use dalam memenuhi apa yang dibutuhkan dan diinginkan oleh 

konsumen. Meski begitu kualitas produk yang dikelola oleh perusahaan manufaktur 

dalam mengubah input menjadi output tidak terlepas dari berbagai sumber daya yang 

dilibatkan dalam proses produksi ini mulai dari manusia, proses, produk, dan lingkungan, 

Permana et al (2019). Seiring dengan perkembangan teknologi, katadata databoks, IHS 

Markita (2020) perkembangan Indeks industri manufaktur Indonesia pada Agustus 

2020 sebesar 50,8 poin, tertinggi sejak Maret 2020. Angka tersebut meningkat 3,9 poin 

dibandingkan bulan sebelumnya. Selain itu, aktivitas manufaktur dinyatakan tumbuh 

positif jika nilai indeksnya lebih besar dari 50. 

PT Sinar Semesta merupakan sebuah perusahaan yang bergerak di bidang manufaktur 

yang berfokus pada produksi logam. PT Sinar Semesta dalam menjalankan usahanya 

masih belum optimal dikarenakan banyaknya produk yang dihasilkan mengalami repair 

yang dapat menurunkan produktivitas dan profitabilitas perusahaan. Hal tersebut terjadi 

karena adanya kegiatan yang menghasilkan waste atau pemborosan dalam proses 

produksi, yaitu kegiatan berulang yang dilakukan terkait produk yang belum sesuai 

dengan keinginan perusahaan dan konsumen terkait sehingga mempengaruhi waktu 

lead time. Selain itu PT Sinar Semesta juga terindikasi mengalami waste pada hasil 

produksinya, hal tersebut terindikasi karena ada banyaknya barang produksi yang tak 

terpakai dan disimpan di gudang. Sehingga, perlu di aplikasikannya pendekatan lean 

manufacturing ke dalam proses produksi agar 
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HASIL PRODUKSI EQ SPACING 
1360 TTC 

300 

65 
4 8 0 0 4 0 2 0 2 

142 
198 

333 

437 

profitabilitas dan efisiensi tercapai. Berikut merupakan data hasil produksi yang 

dilakukan oleh PT Sinar Semesta pada bulan Juli 2023: 

Tabel 1.1 Data Produksi Juli 2023 
 

Produk 

Berhasil 

Produk 

Reject 

Produk 

Repair 

 

No. Produk Material Berat 
Qty 

(pcs) 

Berat 

(Kg) 

Qty 

(pcs) 

Berat 

(Kg) 

Qty 

(pcs) 

Berat 

(Kg) 

Keterangan 

 

 

1. 

EQ 

Spacing 

1360 

TTC 

 

 

SC 450 

 

 

33,00 

 

 

333 

 

 

10989 

 

 

4 

 

 

132 

 

 

327 

 

 

10791 

Repair 

inklusif terak 

dan crack 

(retak), reject 

rongga udara 

2. 
Rantai 

SC 450 
SC 450 1,16 300 346,8 8 9,25 65 75,14 

Reject cetakan 

bocor 

3. 
Sleeve O 

Ring 140 
FCS 500 3,187 198 631,3 2 6,37 0 0 

Reject inklusif 

pasir 

4. 
Casting 

Hook 
FCD 500 5,40 142 766,8 2 10,8 0 0 

Reject 

Pergeseran 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
EQ 

Spacing 
Rantai SC Sleeve O Casting Gate 

1360 TTC 450 Ring 140 Hook Chain Pendek 

 

 

Gambar 1 1 Diagram Hasil Produksi EQ Spacing 1360 TTC 
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Merujuk pada tabel 1.1 dapat dilihat bahwa data produksi pada bulan Juli 2023 di 

PT Sinar Semesta memiliki hasil produksi terbanyak pada produk EQ Spacing 1360 

TTC dengan jumlah produksi 333. PT Sinar Semesta memiliki hasil produksi dengan 

menggunakan sistem bagaimana melakukan inspeksi terhadap hasil produksi yang 

mengalami reject dan repair. Produk yang berhasil telah diterima oleh konsumen, lalu 

produk yang mengalami reject dimasukan ke dalam gudang sampah dikarenakan 

produk tidak memenuhi kualitas yang diinginkan, sedangkan produk yang mengalami 

repair dilakukan pengolahan kembali sampai produk sesuai dengan kualitas yang 

diinginkan. Berdasarkan data yang diperoleh, PT Sinar Semesta banyak mengalami hasil 

produk yang belum sempurna karena produk yang dihasilkan belum sesuai dengan 

permintaan konsumen. Hal tersebut apabila terus-menerus terjadi, perusahaan akan 

mengalami kemunduran mulai dari efisiensi, produktivitas, dan profitabilitas perusahaan. 

Dalam menyelesaikan permasalahan yang terjadi, peneliti menggunakan lean 

manufacturing untuk mengatasi permasalahan yang ada, lean manufacturing 

merupakan sebuah upaya berkelanjutan untuk mengeliminasi waste dan meningkatkan 

nilai tambah (added value) produk (barang/jasa), sehingga memberikan hasil pada 

pelanggan (customer value). Selain untuk menghilangkan waste penggunaan lean 

manufacturing juga dapat meningkatkan perusahaan menjadi lebih kompetitif melalui 

penerapan berbagai alat dan teknik lean manufacturing Gaspersz et al (2007). 

Perusahaan dirasa perlu melakukan sebuah upaya untuk mengoptimalkan sistem 

produksi yang ada agar menjadi lebih efektif. Dalam mengoptimalkan sistem produksi 

tersebut dapat menggunakan konsep lean manufacturing yang berfungsi untuk 

menghilangkan aktivitas-aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah dan 

mempengaruhi produktivitas sistem produksi, Jones & Womack (2011). 

 

1.2 Rumusan Masalah 

 

Berdasarkan latar belakang yang terjadi di PT Sinar Semesta bahwa adanya suatu 

kegiatan yang menyebabkan waste dalam proses produksinya, maka penelitian ini 

dilakukan untuk menyelesaikan permasalahan yang terjadi mulai dari mencari akar 

permasalahan hingga memberikan rekomendasi terkait cara penyelesaian dari 

permasalahan yang terjadi di PT Sinar Semesta, maka rumusan masalah dari penelitian 

ini adalah sebagai berikut: 
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1. Apa jenis waste yang dominan terjadi dalam proses produksi EQ Spacing TTC 1360 

di PT. Sinar Semesta? 

2. Faktor yang menyebabkan terjadinya waste pada PT. Sinar Semesta? 

3. Usulan perbaikan apa yang dapat dilakukan untuk meminimalisir waste pada PT. Sinar 

Semesta? 

1.3 Tujuan Penelitian 

 

Tujuan penelitian ini dilakukan adalah sebagai berikut: 

1. Mengidentifikasi jenis waste yang dominan terjadi pada proses produksi EQ Spacing 

1360 TTC di PT. Sinar Semesta. 

2. Mengindentifikasi faktor-faktor yang menyebabkan waste pada proses produksi di 

PT.Sinar Semesta. 

3. Memberikan usulan dan rekomendasi untuk PT. Sinar Semesta dengan pendekatan 

lean manufacturing. 

 

1.4 Manfaat Penelitian 

 

Manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

 

1. Bagi peneliti 

a. Dapat mengimplementasikan ilmu yang telah dipelajari selama perkuliahan pada 

perusahaan. 

b. Mampu meminimalisir pemborosan dari segala aspek pada perusahaan. 

2. Bagi Perusahaan 

a. Membantu perusahaan untuk mengurangi pemborosan yang terjadi pada lini 

produksi. 

b. Meningkatkan profitabilitas perusahaan dalam menjalankan usahanya. 

3. Bagi Universitas 

a. Dapat menambah refrensi baru pada penelitian sebelumnya dan melengkapi 

kekurangan penelitian terkait lean manufacturing. 

1.5 Batasan Penelitian 

 

Batasan yang ada dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Penelitian hanya dilakukan pada lantai produksi sparepart truk (EQ Spacing 1360 TTC). 

2. Penelitian tidak melibatkan biaya apapun. 
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BAB II 

TINJAUAN PUSTAKA 

2.1 Kajian Literatur 

 

Pada tinjauan pustaka berisikan kajian literatur dan landasan teori yang digunakan untuk 

mendukung suatu penelitian yang dilakukan. Kajian literatur didapatkan dari jurnal 

penelitian dan sumber lainnya. Sedangkan landasan teori merupakan pengertian dan 

penjelasan teori-teori yang digunakan dalam penelitian ini. Berikut merupakan beberapa 

penelitian yang mendukung terkait konsep lean manufacturing pada penelitian ini: 

 

Penelitian yang dilakukan oleh Huang et al. (2022) menyelediki tentang implementasi 

SMEs di perusahaan produksi metal. Hasil yang didapat adalah pengurangan waktu 

tunggu dari 26 hari menjadi 19,5 hari, peningkatan pengelasan per orang per efisiensi jam 

(PPH) sebesar 28,3%, peningkatan efisiensi PPH pengemasan sebesar 64,1%, 

peningkatan efisiensi work in process (WIP) di tempat produksi sebesar 83,84%, dan 

perbaikan bahan baku penyimpanan bahan sebesar 83,84%. Efisiensi persediaan gudang 

bahan baku ditingkatkan dengan 58,63%, dan efisiensi tingkat penyelesaian pengirimin 

meningkat 14,5%. 

Dari penelitian yang dilakukan oleh Kaneku-Orbegozo et al. (2019) menyelidiki 

penggunaan alat manufaktur ramping dan kerangka kerja terintegrasi antara perencanaan 

dan produksi kualitas dalam UKM yang berfokus pada produksi peralatan dapur. Hasil 

yang diperoleh setelah implementasi adalah yang diharapkan, dimulai dengan 5’S mana 

memperkenalkan manual instruksional dan manajemen proses yang menghilangkan 

aktivitas yang tidak bernilai, alat ini adalah disambung langsung dengan pekerjaan 

standar di mana biaya produksi berkurang 13% mengurangi limbah dalam proses 

pemotongan dan pembengkokan. 

Menurut Indrawati et al. (2019) waktu menganggur dan waktu tunda dianggap 

sebagai pemborosan produksi yang akan menyebabkan masalah seperti kuantitas 

produksi yang ditargetkan Penundaan produksi menjadi pemborosan produksi yang 

dominan pada baja industri pengolahan. Pada peta Value Stream Mapping (VSM) 

efesiensi siklus manufaktur saat ini adalah 68,08%. Dimana program perbaikan pada 
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tujuh jenis sumber limbah produksi, yaitu operasi, mekanik, penyesuaian, komputer, 

listrik, instrumen, dan utilitas. 

Penelitian yang dilakukan Gherghea et al. (2019). Dalam kasus produksi klasik, total 

waktu tunggu produksi adalah 4060 detik untuk satu bagian, di mana waktu pertambahan 

nilai (PPN) adalah 975 detik dan waktu pertambahan nilai (NVAT) adalah 3085 detik, 

yang dalam produksi Lean diidentifikasi sebagai pemborosan. Dalam kasus produksi di 

pusat pemrosesan CNC, total lead time produksi adalah 1167 detik untuk satu buah, 

dimana PPN 535 detik dan NVAT 632 detik (gambar 5). Menerapkan VSM dan produksi 

di pusat pemrosesan CNC, waktu tunggu berkurang hingga 2893 detik, masing-masing 

sebesar 71,25%. 

Pada penelitian yang dilakukan Gładysz et al. (2020). Studi ini terutama membahas 

aspek ekonomi. Dalam meningkatkan dampak positif pada penjualan dan profitabilitas 

perusahaan secara menyeluruh. Bisnis makanan dapat meningkatkan kinerja dan 

menemukan cara yang bermanfaat, seperti tata letak, proses yang lebih fleksibel terhadap 

perubahan permintaan, dan dengan menggabungkan elemen yang saling terkait dengan 

lean manufacturing. Dengan menerapkan kerangka, praktisi dapat melihat hubungan 

yang jelas, menganalisis putaran umpan balik, dan merencanakan dan mengatur tindakan 

mereka sesuai dengan itu.. 

Lalu pada penelitian Novitasari & Iftadi (2020) membahas analisis lean 

manufacturing pada proses identifikasi dan minimisasi sampah yang ada pada proses 

Door PU di divisi pendingin PT XYZ. Sebagai hasil dari pengolahan data dan analisis, 

diketahui bahwa terdapat dua limbah yang ditemukan dalam proses produksi garis PU 

Door B: limbah tunggu dan kerusakan. Merampingkan proses Door PU line B dari 26 

aktivitas menjadi 24 aktivitas dapat dicapai melalui perbaikan proses sesuai dengan 

analisis akar. Nilai konversi daya (PCE) dapat meningkat dari 23,67% menjadi 31,45% 

dengan mengubah jumlah aktivitas. Penelitian lebih lanjut tentang manajemen produksi 

dapat dilakukan untuk meningkatkan efisiensi proses produksi, terutama ketika 

menggunakan produksi berulang. 

Selanjutnya pada penelitian Dhiravidamani et al. (2018). Kobetsu-Kaizen telah 

diterapkan menghasilkan hasil yang diperbaiki. Sistem toko inti dapat mengurangi 
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penolakan, menurut hasil studi kasus. Penolakan rata-rata untuk inti adalah mengalami 

penurunan sebesar 2,02%. Dengan menggunakan alat VSM, makalah ini juga 

menguntungkan karena meminimalkan waktu tunggu, waktu pengaturan, dan waktu nilai 

tambah di lantai toko inti. Hasil penelitian menunjukkan bahwa, per mesin, aktivitas non- 

nilai tambah di lantai pabrik meningkat 60%. 

Lalu penelitian yang dilakukan oleh Rifqi et al. (2021). Alat lean yang digunakan 

meliputi kaizen, gemba berjalan, Heijunka, Kanban, Mizusumashi, Manajemen Visual 

dan diagram spageti yang memungkingkan pengurangan waktu penyelesaian sebesar 

21%, pengurangan 90% WIP, penambahan ruang penyimpanan seluas 28,43 m², 

pengurangan beban forklift sebesar 13%, peningkatan tingkat keamanan instalasi dengan 

meniadakan pilar stok dan mengurangi lalu lintas forklift. Solusi ini telah menghasilkan 

keuntungan sebesar 39.5013 DH (keuntungan dalam pengemasan dan biaya 

penyimpanan), yang sebagian besar mencakup investasi sebesar 22.2009,2 DH 

(Supermarket dan Bac Odette), serta mendapatkan keuntungan dari keuntungan bulanan 

sebesar 27.937,36 DH/bulan. 

Pada penelitian García-Alcaraz et al. (2022) menyajikan urutan kedua model 

persamaan struktural (SEM) yang menghubungkan delapan LMT ke dalam tiga variabel 

laten independen. Hasil menunjukkan bahwa penggunaan LMT di industri maquiladora 

Meksiko mengurangi limbah dan pemrosesan ulang. Selain itu, peningkatan proses 

produksi mengurangi konsumsi energi dan limbah. Dengan memiliki program 

lingkungan, perusahaan dapat menciptakan tempat kerja yang aman dan hubungan kerja 

yang lebih baik, yang meningkatkan semangat kerja dan menghasilkan keuntungan 

ekonomi dan lingkungan. 

Selanjutnya pada penelitian Abidin et al. (2022) penelitian terbaru, penerapan Lean 

Manufacturing (LM) dalam sistem konstruksi industri “IBS” telah diterapkan. Malaysia 

masih lemah karena berbagai kendala, termasuk kesalahpahaman, ketergantungan pada 

koordinasi modular, kurangnya panduan rinci, dan budaya Lean yang masih baru di sektor 

IBS. 

Pada penelitian yang dilakukan oleh Liza Ludeña et al. (2022) mengalami 

permasalahan pada penundaan waktu order pengemasan. Perusahaan bertujuan untuk 



8 
 

menjabarkan model desain yang menerapkan konsep lean manufacturing yang 

memungkinkan dapat mengurangi waktu produksi perusahaan dan meningkatkan 

indikator produktivitas. 

Lalu pada penelitian yang dilakukan oleh Hasanah et al. (2020). Pemborosan terjadi 

di lantai produksi dalam bentuk value added time sebesar 46,03% dan non-value added 

time sebesar 53,97%. Ini menunjukkan bahwa lebih banyak kegiatan tanpa nilai yang 

harus dikurangi selama proses produksi. Dalam proses produksi steril, nilai tak time yang 

lebih kecil daripada nilai cycle time menyebabkan waste. Dengan demikian, proses ini 

dianggap lambat.Hasil analisis jurnal ini juga menunjukkan bahwa teridentifikasi 

beberapa jenis pemborosan yang mungkin terjadi, seperti waktu menunggu yang tidak 

diperlukan, inventaris yang tidak diperlukan, dan penjadwalan. 

Selanjutnya penelitian yang dilakukan oleh Khunaifi et al. (2022). Berdasarkan hasil 

analisis pemetaan aktivitas proses, terdapat 21 aktivitas pada proses pembuatan kotak 

rokok, dengan klasifikasi aktivitas aktivitas 6, pengangkutan 1, inspeksi 2, penyimpanan 

11 dan penundaan 2, sedangkan pada jenis aktivitas terdapat 8 nilai- aktivitas tambahan 

(VA), 2 aktivitas tidak bernilai tambah (NVA) dan 11 aktivitas tidak bernilai tambahan 

tetapi diperlukan (NNVA). 

aktivitas tidak bernilai tambah yang diperlukan (NNVA) . 

Lalu pada penelitian yang dilakukan oleh Rusmawan (2020). Hasil pembobotan 

kuesioner menunjukkan bahwa setelah pembobotan WAM selesai, perhitungan WAQ 

menunjukkan bahwa sampah terbesar adalah 25,58%, dan sampah inventaris 17.25%. 

Agar waktu pembubutan tidak terganggu, terutama untuk mesin bubut nomor 2, harus 

dibuat jadwal pengelasan pada hari Sabtu, dan setiap operator harus diinstruksikan untuk 

membersihkan alat kerja mereka agar tidak menimbulkan kerusakan manusia. 

Dan penelitian yang dilakukan oleh Somantri & Endang Prasetyaningsih, (2021). 

Dalam CV UM, aliran nilai yang tidak lancar disebabkan oleh empat jenis sampah yang 

paling umum: transportasi berlebihan (26%), menunggu (21%), gerakan yang tidak 

diperlukan (19%) dan inventaris yang tidak diperlukan (14%). Ketika rekomendasi 

perbaikan diterapkan, persentase produktivitas meningkat sebesar 13,40%, naik dari 

52,74% menjadi 66,14%. Hal ini disebabkan oleh penurunan waktu penambahan non- 
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nilai dari 1.877,70 detik menjadi 1627,70 detik dan penurunan waktu penambahan 

yangdiperlukan tetapi tidak bernilai dari 6.611,31 detik menjadi 3.034,31 detik. 

 

Tabel 2 1 Kajian Literatur 
 

No. Authors Output Metode Area Riset  

1. Chen-Yi Huang, Perusahaan metal berhasil Lean Perusahaan  

 Dasheng Lee, Shu- menurunkan waktu tunggu dari  industri  

 Chuan Chen, 26 hari menjadi 19 hari. Selain  produksi metal. 

 William 

(2022) 

Tang itu peningkatan pengelasan per 

orang dalam PPH sebesar 28.3% 

dan efisiensi tingkat 

penyelesaian pengiriman 

meningkat 14.5%. 

   

2. Kaneku- 
 

Manajemen proses berhasil Lean, Perusahaan 
 

 Orbegozo1 , J menghilangkan aktivitas yang VSM, Industri di 

 Martinez-  tidak bernilai, dan dapat Kaizen UKM produksi 

 Palomino1, F memangkas biaya produksi  alat-alat dapur. 

 Sotelo-Raffo1 , E sebesar 13% serta mengurangi    

 Ramo-Palomino limbah dalam proses    

 (2019).  pemotongan dan    

   pembengkokan.    

3. S Indrawati1 , A Program peningkatan yang Lean, Perusahaan  

 Azzam and A C berkaitan dengan tujuh kategori VSM, Industri  

 Ramdani.  sumber limbah produksi: PAM produksi baja.  

 (2019).  operasi, mekanik, penyesuaian,    

   komputer, listrik, instrumen,    

   dan utilitas. Di kondisi masa    

   depan, nilai efisiensi siklus    

   manufaktur sebesar 71,3% dan    
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  peningkatan efisiensi proses 

manufaktur sebesar 3,75%. 

  

4. I C Gherghea1 , C 

Bungau1 and D C 

Negrau1 (2019). 

Setelah menerapkan VSM dan 

produksi di pusat pemrosesan 

CNC, waktu tunggu berkurang 

hingga 2893 detik, serta lead 

time produksi mengalami 

peningkatan masing-masing 

sebesar 71,25%. 

Lean, 

VSM 

Industri 

produksi baja 

(CNC). 

5. Bartłomiej Gładysz Bisnis makanan dapat Lean, Industri 

 Aleksander meningkatkan kinerja dan Kaizen makanan 

 Buczacki, and menemukan cara yang  (HoReCA food 

 Cecilia Haskins bermanfaat, seperti tata letak,  services). 

 (2020). proses yang lebih fleksibel   

  terhadap perubahan   

  permintaan, dan dengan   

  menggabungkan elemen yang   

  saling terkait dengan lean   

  manufacturing.   

6. Ratna Novitasari, Merampingkan proses Door PU Lean, Industri 

 dan Irwan Iftadi line B dari 26 aktivitas menjadi VSM, penyedia alat- 

 (2020). 24 aktivitas dapat dicapai PAM alat rumah 

  melalui perbaikan proses sesuai  tangga 

  dengan analisis akar. Nilai   

  konversi daya (PCE) dapat   

  meningkat dari 23,67% menjadi   

  31,45% dengan mengubah   

  jumlah aktivitas.   
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7. Dhiravidamani, P, 

Ramkumar, A S, 

Ponnambalam, S G 

and Subramanian, 

Nachiappan. 

(2018). 

Setelah penggunaan VSM dapat 

meminimalkan waktu tunggu, 

waktu pengaturan, dan waktu 

nilai tambah di lantai toko inti. 

Hasil penelitian menunjukkan 

bahwa, per mesin, aktivitas 

non-nilai tambah di lantai 

pabrik meningkat 60%. 

Lean,VS 

M, 

Fishbon 

e, Kaizen 

Industri 

manufaktur 

(auto parts). 

8. Hanane Rifqi, 

Abdellah Zamma, 

Souad B. Souda, 

Mohamed Hansali. 

(2021). 

Perusahaan berhasil 

menghasilkan keuntungan 

sebesar 39.5013 DH, yang 

sebagian besar mencakup 

investasi sebesar 22.2009,2 

DH, serta mendapatkan 

keuntungan dari keuntungan 

bulanan sebesar 27.937,36 

DH/bulan. 

Lean Automotive 

industry. 

9. Jorge Luiz G, 

Adrian  Salvador 

M. G, Jose Roberto 

D. R, Emilio J. M, 

Carlos Javierre L, 

Julio Blanco F 

(2022). 

Hasil menunjukkan bahwa 

penggunaan LMT di industri 

maquiladora Meksiko 

mengurangi limbah dan 

pemrosesan ulang. Selain itu, 

peningkatan proses produksi 

mengurangi konsumsi energi 

dan limbah. 

Lean Perusahaan 

agraris di 

Mexico. 

10. Muhammad Harith 

Zainal Abidin, 

Zulkiflie Leman, 

Zainal    Abidin 

Mohd Yusuf, 

Perusahaan dapat mengurangi 

waktu siklus gardu las sebesar 

33%, dari 60 sampai 40 detik 

per unit. PLT menurun 6,3%, 

Lean, 

VSM. 

Industri Sistem 

Bangunan. 



12 
 

 

 Amjad Khalili 

(2022). 

dari 24,1 menjadi 22,6 hari 

sesuai nilai revisi peta aliran. 

  

11. Bertha Liza 

Ludena, Gianella 

Paulino Fierro, 

Ernesto Altamirano 

Flores (2022). 

Area penjahitan mengalami 

peningkatan 50,37% dengan 

SMED dan penghematan waktu 

22,05 menit. Lalu peningkatan 

penghematan waktu pada area 

pemotongan sebesar 39,81% 

dan pengurangan waktu 49,11 

menit. 

Lean, 

VSM. 

Industri tekstil. 

12. Tatun Uswatun 

Hasanah  , Tita 

Wulansari , Tryana 

Putra, 

Muchammad 

Fauzi. 

(2020). 

Perusahaan perlu meningkatkan 

waktu penyiapan dengan 

menambah operator mesin, 

menambah peralatan 

penimbangan,  dan 

meningkatkan perencanaan di 

departemen kendali mutu untuk 

membuat jadwal yang 

diprioritaskan. 

Lean, 

PAM 

Industri 

Farmasi. 

13. Aan Khunaifi, 

Rangga Primadasa, 

Sugoro Bhakti 

Sutono (2022). 

Perusahaan perlu melakukan 

perbaikan mulai dari 

pengecekan mesin secara 

berkala dengan setingan mesin 

yang sesuai SOP, menerapkan 

manajemen maintenance, dan 

meningkatkan skill para 

pekerja. 

Lean, 

VSM. 

Industri 

pembuatan dan 

percetakan 

kertas. 

14. Rusmawan H. 

(2020). 

Agar waktu pembubutan tidak 

terganggu, terutama untuk 

Lean, 

VSM, 

VALSA 

T, PAM, 

Industri 

manufaktur 
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   mesin bubut nomor 2, harus 

dibuat jadwal pengelasan pada 

Fishbon 

e, Kaizen 

(mesin 

pengolah 

   hari Sabtu, dan setiap operator  limbah) 

   harus diinstruksikan untuk   

   membersihkan alat kerja   

   mereka agar tidak   

   menimbulkan kerusakan   

   manusia.   

15. Arief Rahman Persentase produktivitas Lean, Industri 

 Somantri (2021). meningkat sebesar 13,40%, VSM, manufaktur 

  naik dari 52,74% menjadi VALSA (bracket roulet 

  66,14%. Hal ini  disebabkan T, PAM gordyn). 

  oleh penurunan waktu   

  penambahan non-nilai dari   

  1.877,70 detik menjadi 1627,70   

  detik dan penurunan waktu   

  penambahan yang diperlukan   

  tetapi tidak bernilai dari   

  6.611,31 detik menjadi   

  3.034,31 detik.   
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2.2 Landasan Teori 

 

Pada kajian deduktif berisikan teori-teori pendukung dalam penelitian yang berisikan 

kajian dasar keilmuan yang mendukung penelitian. 

2.2.1 Manufacturing 

 

Manufaktur adalah sebuah proses mengubah bahan baku menjadi suatu produk. Proses 

dalam manufaktur meliputi perancangan produk, pemilihan material, dan tahapan proses 

produk itu dibuat. Dalam istilah kontemporer, manufaktur melibatkan pembuatan suatu 

produk dari bahan mentah yang melalui berbagai proses, mesin, dan operasi, yang 

mengikuti perencanaan yang tepat untuk suatu produk yang akan dibuat oleh perusahaan 

Supriyanto (2013). Sehingga, manufaktur adalah sebuah rangkaian yang dilakukan oleh 

suatu perusahaan dalam membuat sesuatu dari raw material menjadi sebuah produk jadi 

atau setengah jadi. 

2.2.2 Lean Manufacturing 

 

Lean adalah suatu upaya berkelanjutan untuk menurunkan atau meminimalisir waste 

yang terjadi dan meningkatkan nilai tambah (value added) pada produk (barang/jasa) 

untuk memberikan nilai kepada pelanggan (customer value) Johan & Soediantono 

(2022). Tujuan pengimplementasian lean manufacturing adalah mengurangi sampah 

pada prosesproduksi dan pemeliharaan. Seluruh mesin produksi harus berfungsi dengan 

baik untuk menghasilkan produk yang diinginkan agar proses produksi tidak terganggu. 

Segera setelah itu, penyebabnya dapat ditemukan. Ini karena pemeliharaan atau 

perbaikanbiasanya menghentikan mesin, menghentikan proses produksi. Semakin buruk 

kualitas pemeliharaan, semakin buruk kualitas produksi, yang menunjukkan adanya 

sampah. Dengan menerapkan lean manufacturing, perusahaan diharapkan dapat 

mengurangisampah sambil meningkatkan nilai konsumen Hari Supriyanto (2013). 

2.2.3 Konsep Kaizen 

 

Kaizen adalah proses perbaikan yang berkesinambungan, atau perbaikan terus menerus, 

yang melibatkan banyak orang di berbagai pekerjaan, seperti manajer dan pekerja. 

Beberapa ciri kaizen adalah memprioritaskan proses daripada hasil, menggunakan 
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peralatan seperti lingkaran kualitas dan peralatan lainnya, dan memiliki manajemen 

fungsional silang untuk memastikan peningkatan berkelanjutan. Arrizal1 et al. (2022). 

Selain itu konsep kaizen bisa diimplementasikan pada berbagai hal seperti manusia, 

mesin, lantai produksi, dan produk yang dihasilkan Chandrahadinata & Nurdiana (2013). 

2.2.4 Waste 

 

Waste atau pemborosan adalah suatu kegiatan yang dilakukan tetapi tidak mendapatkan 

nilai tambah Womack & Jones, (1997). Waste yang diidentifikasikan oleh (Goodson, 

2002) mengungkapkan bahwa ada 7 jenis pemborosan yang ada, jenis-jenis pemborosan 

tersebut antara lain: 

1. Waste of overproduction 

Produksi berlebih adalah suatu kegiatan memproduksi terus menerus dengan segala 

besar. Kegiatan tersebut dinilai suatu pemborosan karena semakin besar produksi yang 

dilakukan maka akan semakin besar juga kemungkinan terjadinya kecacatan pada 

barang yang berujung ke arah penyimpanan atau gudang Hines & Taylor,(2000). 

2. Waste of waiting 

Menunggu adalah suatu kegiatan senggang atau idle yang dianggap pemborosan karena 

mengurangi produktivitas sehingga mengurangi keefektifan penggunaan waktu selama 

proses produksi Hines & Taylor, (2000). 

3. Waste of unnecessary motion 

Gerakan tambahan yang tidak memberi nilai tambah juga dianggap pemborosan, karena 

kegiatan tersebut tidak memberi kelebihan dari hasil produksi tetapi memberi nilai 

terhadap waktu Hines & Taylor, (2000). 

4. Waste of transportation 

Penggunaan transportasi untuk melakukan kegiatan pemindahan barang yang terlalu 

banyak maka semakin lama juga proses pemindahan tersebut dilakukan, hal itu dapat 

menyebabkan kerusakan karena tidak sebandingnya antara jarak dengan proses Hines & 

Taylor, (2000). 

5. Waste of processing 
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Proses produksi yang dilakukan berulang atau kesalahan proses yang dilakukan dikatakan 

sebuah waste karena membuat produktivitas proses produksi akan terjadi penghambatan 

pada proses selanjutnya Hines & Taylor, (2000). 

6. Waste of inventory 

Penyimpanan atau gudang yang berlebih disebut waste karna bahan bahan yang 

tersimpan akan memenuhi gudang tersebut dan masa dari bahan tersebut akan habis 

Hines & Taylor, (2000). 

7. Waste of defects 

Kecacatan dianggap waste karena produk yang dihasilkan tidak sesuai standar, sehingga 

produk tersebut tidak layak dijual sehingga menimbulkan kerugian pada perusahaan 

Hines & Taylor, (2000). 

 

 

2.2.5 Uji Kecukupan Data 

 

Uji kecukupan data digunakan untuk mengetahui bahwa data yang digunakan dalam 

penelitian telah mencukupi untuk diolah,, uji kecukupan data menggunakan tingkat 

kepercayaan sebesar 95% dan tingkat ketelitian 5% Walidi & Nurcahyanie, (2016). 

 

 

Keterangan: 

 

s = Derajat ketelitian 

 

N = Jumlah data pengamatan 

N’ = Jumlah data teoritis 

k = Tingkat keyakinan (95% = 2) 

x = Waktu pengamatan 
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2.2.6 Borda 

 

Metode Borda adalah cara pemilihan kelompok yang memungkinkan masing-masing 

pemilih memberikan peringkat berdasarkan alternatif pilihan mereka. Selama proses 

pemilihan, masing-masing pemilih diberi alternatif pilihan. Misalkan ada n kandidat yang 

dapat dipilih; pemilih atau penentu keputusan memberikan kandidat pertama n poin, 

sedangkan kandidat kedua menerima n-1 poin, dan seterusnya. Tentukan pemenang atau 

opsi terbaik berdasarkan poin tertinggi. Alternatif yang memiliki nilai tertinggi akan 

dipertimbangkan Wang & Leung, (2004). Adapun contoh pengimplementasian metode 

Borda sebagai berikut: 

Tabel 2 2 Implementasi metode Borda 
 

Proyek Peringkat 
Skor 

Akhir 
Bobot 

 1 2 3   

A 0 4 3 4 0.2 

B 5 1 1 11 0.55 

C 1 3 3 5 0.25 

M 2 1 0 20  

 

 

Dari kuesioner yang telah diisikan oleh para responden, langkah selanjutnya 

masukan nilai yang ada pada tabel peringkat. Contoh seperti tabel di atas bahwa 3 

responden memilih proyek A pada peringkat 2, lalu 2 responden memilih proyek A pada 

peringkat 3, dan seterusnya sampai proyek C. Lalu nilai m diberikan dengan n-1 atau 

mengurangi total peringkat dikurangi 1, dan urutan kedua dikurangi 1, dan seterusnya 

hingga 0. Setelah nilai peringkat didapatkan, langkah selanjutnya mengalikan nilai 

peringkat dengan m.Seperti proyek B, (5x2) + (1x1) + (1x0) = 11. Selanjut menjumlahkan 

skor akhir tiap proyek dan untuk mendapatkan bobot dengan cara skor akhir dibagi 

jumlah skor akhir. Contoh proyek B dengan skor akhir 11 lalu dibagi jumlah skor akhir 

20 (11/20) = 0.55, dan seterusnya. Sehingga dapat diketahui bahwa proyek dengan bobot 

tertinggi adalah keputusan yang diambil. 
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2.2.7 Value Stream Mapping (VSM) 

 

Value Stream Mapping atau biasa dikenal VSM merupakan teknik yang digunakan untuk 

membuat peta alur produksi dan alur informasi yang dikumpulkan perusahaan untuk 

membuat produk berkualitas tinggi. Semua kegiatan operasional akan digambarkan 

dalam gambar yang sangat sederhana. Input dan output, proses pembuatan barang, dan 

keberadaan konsumennya digambarkan Tambunan et al. (2018). Pada penelitian yang 

dilakukan oleh Wahab et al. (2013) mengatakan bahwa tujuan dari value stream mapping 

ini adalah untuk menemukan macam-macam waste dan mencoba untuk 

meminimalisirnya. Adapun tahapan untuk menerapkan big picture mapping untuk 

memetakan arus material dan informasi yang ada, berikut 5 tahapan tersebut: 

1. Customer Requirement 

 

2. Information Flow 

 

3. Physical Flows 

 

4. Linking Physical and Information Flows 

 

5. Complete Map 

 

Tabel 2 3 Simbol Value Stream Mapping (VSM) 
 

Simbol Nama Keterangan 

Simbol Proses 

 

 

 

 

 

 

Customer / Supplier 

Di posisi kiri atas, 

simbol ini menunjukkan 

titik awal alur material 

dan di posisi kanan atas, 

menunjukkan 

konsumen. 

 P.T=  
 

Data Box 

Simbol ini berada di 

bawah simbol dedicated 
Lot Size= 

D.T= 

V.D= 

L.T= 
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  process berisi data-data 

atau informasi yang 

diperlukan untuk analisa 

dan observasi suatu 

sistem. Processing time, 

lot size, delay time, 

volume delay, dan lead 

time adalah data kotak 

data umum. 

 

 

 

 

Dedicated Process 

Simbol ini menandakan 

proses, operasi mesin, 

atau area di mana 

material mengalir. 

Simbol Material 

 

 

 

 

 

 

Inventory 

Simbol ini merupakan 

penyimpanan yang 

meliputi raw material, 

barang jadi, dan 

inventory. 

 

  

 

 

Shipments 

Simbol ini menandakan 

berpindahnya raw 

material dari supplier 

hingga ke konsumen. 

  

 

 

 

Push Arrow 

Simbol ini menunjukkan 

material yang didorong 

dari proses sebelum ke 

proses sesudahnya. Push 

berarti sebuah proses 

membuat sesuatu tanpa 

mempertimbangkan 
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  kebutuhan proses 

selanjutnya. 

 

 

 

 

 

External Shipment 

Simbol ini menandakan 

pengiriman dari supplier 

kepada konsumen 

menggunakan 

transportasi. 

Simbol Informasi 

 

 

 

Other Information 

Simbol ini menandakan 

tambahan informasi 

lainnya. 

 

 

 

 

 

 

Manual Info 

Simbol ini menandakan 

aliran informasi dari 

memo, laporan, atau 

diskusi. 

 

 

 

Electronic Info 

Simbol ini menandakan 

aliran elektronik (e-mail, 

internet, dan LAN) 

Simbol Umum 

 

 

 

 

 

 

 

Starburst 

Simbol ini  untuk 

menyorot kebutuhan 

kemajuan    dan 

merencanakan kaizen 

workshops pada proses 

yang dianggap waste. 

 

 

 

 

NVA 

 

 

 

 

NVA NVA 

 

 

Timeline 

Simbol ini menandakan 

timeline untuk 

menunjukan VA, NVA. 

Digunakan untuk 
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  menghitung lead time 

dan total cycle time. 

 

 

 

 

Operator 

Simbol ini menandakan 

operator yang diperlukan 

untuk memproses suatu 

produk pada area kerja. 

(Salwin et al., 2021) 

 

 

 

2.2.8 Value Stream Analysis Tools (VALSAT) 

 

Value Stream Analysis Tools (VALSAT) adalah sebuah pendekatan yang digunakan untuk 

memilih alat dari pemetaan aliran proses dalam melakukan pembobotan waste, selain itu 

Value Stream Analysis Tools (VALSAT) juga digunakan untuk memilih tools yang efektif 

dalam mengevaluasi waste, dan hasil yang didapat dari pembobotan tersebut dipilihlah 

instrumen dengan matriks Hines & Rich, (1997). 

Dalam Valeu Stream Analysis Tools (VALSAT) sendiri terdapat 7 detail mapping tools 

yang dijadikan perbandingan dalam pemilihan tools, tools tersebut antara lain, Process 

Activity Mapping (PAM) digunakan untuk menggambarkan aliran produksi dari awal 

hingga akhir produksi, Supply Chain Respone Matrix (SCRM) digunakan untuk 

mengetahui persediaan dan waktu pada tiap are apakah mengalami peningkatan atau 

penurunan, Production Variety Tunnel (PVF) digunakan untuk mencari proses mana 

yang terhambat dari input raw material, Quality Filter Mapping (QFM) digunakan 

untuk megetahui persen cacat pada produksi dengan menggunakan data cacat yang ada, 

Demand Amplication Mapping (DAM) digunakan untuk membuat konfigurasi aliran nilai 

berdasarkan keputusan yang diambil , Dection Point Analysis (DPA) digunakan pada 

perusahaan yang dalam memiliki hasil produksi yang beragam untuk mencari titik 

keputusan, dan Physical Structure Mapping (PS) digunakan untuk mencari tahu fakta 

yang ada dalam supply chain perusahaan secara keseluruhan Muchtiar et al. (2017). 
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Tabel 2 4 Value Stream Analysis Tools (VALSAT) 
 

Waste PAM SCRM PVF QFM DAM DPA PS (a) (b) 

Overproduction L M  L M M  

Transportation H       

Delay H H L  M M L 

Inappropriate 

Processing 

H  M L  L  

Uncessacry 

Inventory 

M H M  H M L 

Unnecessary 

Motion 

H L      

Defect L   H    

Overall 

Structure 

L L M L H M H 

 

 

Keterangan: 

 

H = High correlation and usefulness (9) 

 

M = Medium correlation and usefulness (3) 

L = Low correlation amd usefulness (1) 

2.2.9 Process Activity Mapping (PAM) 

 

Process Activity Mapping (PAM) adalah sebuah tools dari Value Stream Analysis Tools 

(VALSAT) yang berguna untuk memetakan seluruh kegiatan dengan rinci. Process 

Activity Mapping (PAM) juga digunakan untuk meningkatkan kualitas, pelayanan yang 

lebih mudah diakses, proses yang lebih cepat, dan pengurangan biaya sebagai hasil dari 

pengurangan pemborosan, ketidak konsistenan dan ketidak rasionalan di lingkungan 

kerja (Arbelinda & Rumita, 2020). Process Activity Mapping (PAM) dalam memetakan 

aktivitas dari Operation (O), Transportation (T), Inspection (I), Delay (D), dan Storage 

(S) kemudian dimasukkan ke dalam kategori aktivitas dengan nilai tambah (value added), 
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aktivitas yang tidak memiliki nilai tambah (non-value added) atau aktivitas yang 

dibutuhkan namun tidak memiliki nilai tambah (non-value added necessary) Ramadhan 

et al. (2022). 

Tabel 2 5 Process Activity Mapping (PAM) 
 

 

Kode 

 

Aktivitas 
Waktu 

(s) 

Jarak 

(m) 

 

Operator 

Aktivitas  

Keterangan 

O 
T S I D 

A1 
          

A2 
          

Keterangan: 

 

O = Operation 

 

T = Transportation 

 

S = Storage 

 

I = Inspection 

 

D = Delay 

 

 

 

Tabel 2 6 Kategori Process Activity Mapping (PAM) 
 

Aktivitas 
Jumlah Waktu (s) Presentase Keterangan 

O 
   

VA / NVA / NNVA 

T 
   VA / NVA / NNVA 

S 
   VA / NVA / NNVA 
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I 
   VA / NVA / NNVA 

D 
   VA / NVA / NNVA 

Total 
    

Keterangan: 

 

VA = Value Added 

 

NVA = Non-Value Added 

 

NNVA = Necessary Non-Value Added 

 

2.2.10 Fishbone Diagram 

 

Fishbone Diagram atau diagram tulang ikan merupakan metode yang menunjukan sebab 

akibat dari suatu permasalahan. Dimana moncong kepalanya menunjukan sebuah efek 

atau akibat, tulang ikan menunjukan sebab-sebabnya Monoarfa et al. (2021). Dalam 

fishbone diagram terdapat 3 kategori penyebab permasalahan yaitu manusia, metode, 

material, mesin, lingkungan, dan manajemen Studi et al. (2017). 

 

 

Gambar 2 1 Fishbone Diagram 

 

 

Dalam fishbone diagram tiap tulang menjelaskan faktor-faktor penyebab 

permasalahan sebagai berikut: 
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1. Manusia, meliputi tenaga kerja, keterampilan dan tingkah laku manusia. 

2. Mesin, meliputi peralatan, perangkat keras, dan alat-alat lain yang digunakan dalam 

aktivtas produksi. 

3. Metode, mencakup prosedur, metode kerja, dan sistem dalam proses. 

4. Material, bahan baku, dan komponen-komponen yang digunakan dalam produksi. 

5. Lingkungan, faktor-faktor lingkungan fisik dan sosial di area kerja. 

6. Pengukuran, proses diukur dan dipantau untuk evaluasi kualitas. 

Murnawan ( 2016) mengatakan bahwa ada 6 tahapan yang harus dilakukan untuk 

menganalisis permasalahan dalam bentuk fishbone diagram, yaitu: 

1. Menyepakati Pernyataan Masalah 

2. Mengidentifikasi Penyebab Masalah 

3. Identifikasi Kategori Penyebab 

4. Menemukan Sebab Potensial 

5. Mengkaji Kembali 

6. Kesepakatan 

 

2.2.11 5W + 1H 

 

5W + 1H merupakan sebuah metode yang digunakan dalam pemeriksaan masalah 

menggunakan pertanyaan what, where, why, who when, dan how. Dimana metode 5W + 

1H digunakan untuk memberikan usulan untuk meningkatkan efektivitas dan efisiensi 

pada perusahaan Nurhayati & Bellanov, (2022). 



26 
 

 

BAB III 

METODE PENELITIAN 

 

 

3.1 Objek Penelitian 

 

Objek yang dilakukan pada penelitian ini adalah proses produksi EQ Spacing 1360 TTC 

di PT. Sinar Semesta yang bergerak di bidang manufaktur. Penelitian ini berfokus dalam 

menganalisis pemborosan pada proses produksi EQ Spacing 1360 TTC untuk meminimasi 

waste yang terjadi. Penelitian ini meliputi para pekerja di PT Sinar Semesta yang terlibat 

dalam proses produksi EQ Spacing 1360 TTC sebanyak 9 orang. Dengan adanya 

penelitian ini diharap dapat membantu PT Sinar Semesta untuk melakukan perbaikan pada 

lini produksi agar dapat meningkatkan produktivitas dan profitabilitas pada perusahaan 

dengan mengurangi pemborosan yang terjadi. 

3.2 Jenis Data Penelitian 

 

Data yang digunakan pada penelitian kali ini berdasarkan data primer dan data sekunder. 

 

1. Data Primer 

 

Data primer dilakukan dengan 3 cara yaitu, observasi, wawancara, dan Borda. Data yang 

dikumpulkan adalah data waktu alur produksi dan aktivitas dalam pembuatan EQ Spacing 

1360 TTC, lalu data jumlah operator yang terlibat dalam lantai produksi EQ Spacing 1360 

TTC, dan persentase waste yang terjadi. 

2. Data Sekunder 

 

Data sekunder didapatkan didapatkan langsung oleh pihak perusahaan. Data yang 

dikumpulkan adalah data aktivitas produksi, dan data cycle time pada proses produksi EQ 

Spacing 1360 TTC di PT Sinar Semesta. 

3.3 Metode Pengumpul Data 

 

Metode pengumpulan data yang dilakukan pada penelitian ini sebagai berikut: 

 

1. Observasi 
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Observasi yang dilakukan antara lain mengamati lantai produksi yang dilakukan serta 

perhitungan langsung data yang yang dibutuhkan dalam penelitian. 

2. Wawancara 

Data yang dikumpulkan melalui wawancara antara lain data aktivitas operator, jam 

kerja yang dilakukan, dan operator yang terlibat dalam proses produksi. 

3. Metode Borda 

Memberikan kuesioner pada para operator terkait waste apa yang dirasa sering terjadi 

pada lantai produksi dengan cara mengisikan nilai dengan skala yang ada. 

4. Studi Literatur 

Studi literatur merupakan referensi yang digunakan peneliti sebagai acuan 

untukmenyelesaikan masalah yang terjadi. 

3.4 Alur Penelitian 

 

Pada penelitian ini ada tahap-tahap yang dilakukan dalam proses penelitian, tahap- 

tahapnya sebagai berikut: 

 

 

Gambar 3 1 Alur Penelitian 
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Berdasarkan pada alur penelitian di atas, adapun langkah-langkah yang dilakukan 

pada penelitian ini adalah: 

1. Identifikasi masalah 

Perumusan Masalah, Peneliti membuat rumusan masalah berdasarkan identifikasi 

masalah yang didapatkan. 

Tujuan Penelitian, Peneliti menentukan tujuan penelitian dari permasalahan yang 

didapatkan. 

Batasan Penelitian, Peneliti memiliki batasan dalam melakukan penelitian yang 

dilakukan. 

2. Tinjauan Pustaka 

Kajian Literatur, Kajian literatur merupakan referensi dari penelitian-penelitian 

terdahulu yang memiliki korelasi dengan penelitian yang dilakukan. 

Landasan Teori, Landasan teori merupakan penjelasan tentang teori pendukung yang 

digunakan peneliti sebagai dasar untuk memecahkan masalah. 

3. Pengumpulan data 

Data yang dikumpulkan cycle time atau waktu aktivitas produksi yang dilakukan 

dalam satu produksi, dan data aktivitas produksi yang dilakukan dari awal hingga 

akhir. 

4. Uji Kecukupan Data 

Dilakukan untuk mengetahui apakah data yang telah dikumpulkan mencukupi atau 

tidak data hasil pengamatan yang telah dilakukan. Apabila data tersebut belum 

mencukupi maka diperlukan pengujian kembali. 

5. Pengolahan data 

Berikut tahapan pengolahan data yang dilakukan: 

a. Borda dilakukan untuk pengambilan suara pada tiap pekerja terkait waste apa 

yang dirasa banyak terjadi selama proses produksi EQ Spacing 1360 TTC. 

b. Value Stream Analysis Tools (VALSAT) untuk memilih tools yang akan digunakan 

untuk pedoman dalam mengidentifikasi waste 
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c. Process Activity Mapping (PAM) untuk menjabarkan kegiatan-kegiatan yang 

dilakukan selama produksi serta waktu pengerjaan yang dilakukan pada tiap 

aktivitas. 

d. Current State Value Stream Mapping (VSM) digunakan untuk menganalisis, 

mendesain, dan mengelola aliran material dan informasi berupa alat visual untuk 

menghilangkan pemborosan dalam aliran nilai pada saat sekarang. 

e. Fishbone diagram digunakan untuk menganalisis dan mencari tahu penyebab 

permasalahan dalam suatu sistem. 

f. Usulan perbaikan, peneliti melakukan perbaikan sesuai waste yang terjadi pada 

PT Sinar Semesta untuk menghilangkan waste yang dominan terjadi pada proses 

produksi. 

g. Future State Value Stream Mapping digunakan untuk memberikan perbaikan 

setelah current state VSM secara visual perbaikan yang dilakukan dengan waste 

yang terjadi. 

6. Analisis dan pembahasan 

Setelah mendapatkan hasil akhir dalam pengolahan data, peneliti melakukan 

pembahasan dari hasil akhir pada proses produksi yang terjadi. 

7. Kesimpulan dan saran 

Tahapan terakhir pada penelitian adalah menyimpulkan apa yang telah peneliti 

lakukan dan memberikan saran sebagai rekomendasi untuk perusahaan agar jadi lebih 

baik. 
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BAB IV 

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

 

 

4.1 Pengumpulan Data 

 

Tahap pengumpulan data yang dilakukan dalam penelitian ini dilakukan di PT Sinar 

Semesta dengan cara observasi atau pengamatan pada proses produksi, dan Borda yang 

diberikan pada operator selama penelitian di PT Sinar Semesta. Data yang dikumpulkan 

pada penelitian yang dilakukan disesuaikan dengan rumusan masalah pada penelitian. 

4.1.1 Profil Perusahaan 

 

PT Sinar Semesta merupakan perusahaan yang bergerak di bidang industri manufaktur 

yang terletak pada Jl. Raya Solo – Yogya Km.26 Penggung, Klepu, Ceper, Klaten, Jawa 

Tengah 57465. PT Sinar Semesta perusahaan yang bergerak pada produksi logam dengan 

metode produksi yang digunakan adalah make to order dimana konsumen melakukan 

pembelian sesuai dengan keinginan konsumen dan kuantitas yang diinginkan 

4.1.2 Proses Produksi 

 

Berikut merupakan proses produksi EQ Spacing 1360 TTC di PT Sinar Semesta: 
 

Gambar 4 1 Flowchart Alur Produksi EQ Spacing 1360 TTC 
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Berikut penjelasan dari tiap aktivitas dalam proses produksi EQ Spacing 1360 TTC di PT 

Sinar Semesta: 

1. Persiapan Produksi 

Pada persiapan produksi dilakukan pembuatan pola atau desain yang diinginkan oleh 

konsumen, setelah itu pola yang telah didesain dibuat oleh pihak perusahaan, lalu 

pemberian pasir silika dan waterglass pada cetakan dan pemasangan cetakan dengan 

desain yang dibuat, setelah cetakan jadi dilakukan pengecekan oleh departemen QC 

apakah cetakan yang dibuat sudah layak digunakan. 

2. Setting 

Pada kegiatan setting dilakukan pengepresan pada cetakan atas dan bawah yang telah 

dibuat, lalu memasukan larutan cetakan / core, setelah cetakan telah dibuat dilakukan 

pengecekan oleh departemen QC apakah telah siap untuk masuk proses melting. 

3. Melting 

Pada tahap melting dilakukan persiapan raw material terlebih dahulu yaitu steel scrap 

dan return scrap, lalu dilakukan melting atau peleburan bahan pada tungku induksi 

kapasitas 500kg, setelah proses peleburan dilakukan uji komposisi di lab perusahaan, 

setelah lolos uji komposisi hasil peleburan tadi dituangkan pada cetakan yang telah 

dibuat. 

4. Pembongkaran 

Pada proses ini dilakukan pembongkaran cetakan pada larutan yang telah padat, produk 

yang telah jadi dikeluarkan dari cetakan lalu melakukan pengecekan apakah produk yang 

telah padat layak masuk ke tahap finishing, apabila sudah lolos QC maka dilakukan 

pemasangan cetakan kembali untuk melakukan penuangan kembali pada produksi 

selanjutnya. 

5. Finishing 

Tahap terakhir dilakukan perapihan pada produk yang telah jadi mulai dari pembersihan 

sisa pasir yang menempel pada produk, dan pencucian, setelah itu produk dipotong dari 

sisa bahan tuang yang berlebih lalu dilakukan pembubutan, dan terakhir dilakukan 

pengeboran pada produk sesuai desain yang konsumen inginkan. 
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4.1.3 Data Produksi 

 

PT Sinar Semesta dalam melakukan proses produksinya menggunakan sistem make to 

order dimana konsumen perusahaan memproduksi setelah konsumen memesan barang 

dengan kuantitas tertentu sesuai yang diinginkan oleh konsumen. Berikut merupakan data 

produksi yang dilakukan PT Sinar Semesta pada bulan Juli 2023. 

Tabel 4 1 Hasil Produksi Juli 2023 
 

Produk Berhasil 
Produk 

Reject 

Produk 

Repair 

 

No. Produk Material Berat 
  

Keterangan 
Qty 

(pcs) 

Berat 

(Kg) 

Qty 

(pcs) 

Berat 

(Kg) 

Qty 

(pcs) 

Berat 

(Kg) 

 

 

1. 

EQ 

Spacing 

1360 

TTC 

 

 

SC 450 

 

 

33,00 

 

 

333 

 

 

10989 

 

 

4 

 

 

132 

 

 

327 

 

 

10791 

Repair inklusif 

terak dan 

crack (retak), 

reject 

rongga udara 

2. 
Rantai 

SC 450 
SC 450 1,16 300 346,8 8 9,25 65 75,14 

Reject cetakan 

bocor 

3. 
Sleeve O 

Ring 140 
FCS 500 3,187 198 631,3 2 6,37 0 0 

Reject inklusif 

pasir 

4. 
Casting 

Hook 
FCD 500 5,40 142 766,8 2 10,8 0 0 

Reject 

Pergeseran 

 

5. 

Chain 

Gate 

Pendek 

 

FC 250 

 

4 

 

158 

 

632 

 

0 

 

0 

 

0 

 

0 

 

Ok 

 

Dari tabel di atas dapat dilihat bahwa EQ Spacing 1360 TTC merupakan produksi 

terbanyak pada periode tersebut sebanyak 333 produk ok, 4 produk reject, dan 327 produk 

repair. Sehingga EQ Spacing 1360 TTC menjadi objek dalam penelitian dikarenakan 

memiliki kuantitas produksi terbanyak. 
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4.1.4 Waktu Kerja dan Jumlah Operator 

 

Berikut merupakan waktu kerja dan operator yang dilakukan dalam memproduksi EQ 

Spacing 1360 TTC. 

Tabel 4 2 Waktu Kerja 
 

Hari Kerja Waktu (Detik) 

Senin 27000 

Selasa 27000 

Rabu 

Kamis 

Jumat 

27000 

27000 

27000 

 

Pada PT Sinar Semesta menerapkan jam kerja perusahaan mulai dari jam 08.00 - 16.00, 

dan memiliki waktu istirahat pada pukul 12.00 – 12.30. Hal tersebut menunjukan bahwa 

jam kerja yang dilakukan oleh PT Sinar Semesta selama 7 jam 30 menit. Sehingga 

available time yang ada sebesar 7 jam 30 menit x 3600 = 27000. 

Tabel 4 3 Jumlah Operator 
 

Stasiun Kerja Jumlah Operator 

Persiapan Produksi 

Setting 

2 

2 

Melting 

Pembongkaran 

Finishing 

2 

1 

2 

Total 9 

 

Pada pembuatan EQ Spacing 1360 TTC dilakukan oleh 9 orang dimana pada lini persiapan 

produksi terdapat 2 orang, setting 2 orang, melting 2 orang, pembongkaran 1 orang, dan 

finishing 2 orang. 
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4.1.5 Aktivitas Proses Produksi 

 

Aktivitas proses produksi menjelaskan tiap-tiap aktivitas yang dilakukan operator dalam 

memproduksi EQ Spacing 1360 TTC. Berikut aktivitas-aktivitas yang dilakukan. 

Tabel 4 4 Aktivitas Produksi 
 

No Proses Aktivitas 
Kode 

Aktivitas 

 

 

1. 

 

 

Persiapan Produksi 

Membuat pola cetakan 

Mengambil kayu jati di gudang 

Memotong kayu jati sesuai cetakan yang dipesan 

Memasan hasil potongan menjadi pola cetakan 

Membuat saluran tuang dan pola EQ Spacing 

Uji kualitas cetakan 

A1 

A2 

A3 

A4 

A5 

A6 

 

 

 

 

 

2. 

 

 

 

 

 

Setting 

Mengambil material yang dibutuhkan dari gudang 

Memasukan pasir silika dan waterglass pada wadah 

Mengaduk pasir silika dan waterglass 

Menuangkan pasir silika dan waterglass pada 

cetakanUji kualitas cetakan 

Mengambil cetakan bawah 

Mengambil cetakan atas 

Mengepres cetakan atas dan bawah 

Menyatukan cetakan 

Memasukan larutan cetakan 

Melakukan uji kualitas 

Memindahkan cetakan ke departemen melting 

B1 

B2 

B3 

B4 

B5 

B6 

B7 

B8 

B9 

B10 

B11 

B12 

 

 

 

3, 

 

 

 

Melting 

Menyiapkan raw material dari gudang 

Memasukan steel scrap pada timbangan 

Memasukan return scrap pada timbangan 

Menuangkan raw material pada tungku induksi 

Proses peleburan 

Dilakukan uji komposisi 

Menuangkan hasil lebur pada cetakan 

Pengeringan 

C1 

C2 

C3 

C4 

C5 

C6 

C7 

C8 

 

 

4. 

 

 

Pembongkaran 

Mengambil cetakan pada departemen melting 

Melepaskan perekat cetakan 

Melepaskan cetakan atas 

Mengangkat produk dari cetakan 

Uji kualitas produk 

D1 

D2 

D3 

D4 

D5 

5. Finishing 

Mengambil produk di pembongkaran 

Membersihkan produk dari sisa pasir 

Mencuci produk 

E1 

E2 

E3 
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Memotong sisa bahan pada produk 

Membubut hasil produk 

Mengebor hasil produk 

Uji kualitas 

E4 

E5 

E6 

E7 

 

 

 

 

4.1.6 Data Waktu Proses Produksi 

 

Data waktu proses produksi adalah data yang didapatkan melalui observasi, wawancara, 

maupun data perusahaan yang dilakukan dalam tiap aktivitas produksi yang dilakukan. 

Berikut merupakan data waktu proses produksi yang didapatkan dari 30 sampel yang 

dilakukan: 

Tabel 4 5 Waktu Proses Produksi (N = 30) 
 

No. Kode 

Aktivitas 

Rata-rata 

(Detik) 

1 A1 713.70 

2 A2 46.80 

3 A3 259.70 

4 A4 337.70 

5 A5 142.90 

6 A6 52.83 

7 B1 39.47 

8 B2 33.37 

9 B3 142.53 

10 B4 54.30 

11 B5 130.93 

12 B6 38.40 

13 B7 45.73 

14 B8 70.60 

15 B9 170.07 

16 B10 44.03 
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17 B11 465.30 

18 B12 23.17 

19 C1 39.90 

20 C2 32.67 

21 C3 15.90 

22 C4 39.07 

23 C5 1200.00 

24 C6 120.00 

25 C7 170.00 

26 C8 4500.00 

27 D1 42.33 

28 D2 107.03 

29 D3 40.10 

30 D4 68.90 

31 D5 127.80 

32 E1 43.87 

33 E2 68.87 

34 E3 156.13 

35 E4 501.13 

36 E5 117.93 

37 E6 583.77 

38 E7 73.50 

Total  10860.43 

 

 

4.1.7 Uji Kecukupan Data 

 

Pada uji kecukupan data dilakukan untuk mengetahui apakah data yang diperoleh telah 

mencukupi untuk mewakili keseluruhan populasi yang ada. Dalam melakukan uji 

kecukupan data dilakukan pengamatan sebanyak 30 kali pada tiap aktivitas yang 

dilakukan pada proses produksi dan melakukan perhitungan menggunakan Ms. Excel. 

Berikut merupakan hasil dari uji kecukupan data yang telah dilakukan. 
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Tabel 4 6 Uji Kecukupan Data 
 

No Aktivitas Kode N’ Keterangan 

1. 

2. 

3. 

4. 

5. 

6. 

Membuat pola cetakan 

Mengambil kayu jati di gudang 

Memotong kayu jati sesuai cetakan yang dipesan 

Memasang hasil potongan menjadi cetakan 

Membuat saluran tuang dan pola EQ Spacing 

Melakukan uji kualitas cetakan 

A1 

A2 

A3 

A4 

A5 

A6 

0.14 

7.18 

1.45 

0.58 

1.06 

2.68 

Cukup 

Cukup 

Cukup 

Cukup 

Cukup 

Cukup 

7. Mengambil material yang dibutuhkan dari gudang B1 3.47 Cukup 

8. Memasukan pasir silika dan water glass pada wadah B2 21.99 Cukup 

9. Mencampur pasir silika, water glass, dan pemberian air B3 2.66 Cukup 

10. Menuang hasil larutan pada wadah B4 6.73 Cukup 

11. Uji kualitas larutan B5 4.62 Cukup 

12. 

13. 

14. 

15. 

16. 

17. 

18. 

Mengambil cetakan bawah 

Mengambil cetakan atas 

Mengepres cetakan atas dan bawah 

Menyatukan cetakan 

Memasukan larutan cetakan 

Melakukan uji kualitas 

Memindahkan cetakan ke departemen melting 

B6 

B7 

B8 

B9 

B10 

B11 

B12 

24.63 

25.97 

3.06 

1.75 

10.14 

10.81 

8.56 

Cukup 

Cukup 

Cukup 

Cukup 

Cukup 

Cukup 

Cukup 

19. 

20. 

21. 

22. 

23. 

24. 

25. 

26. 

Menyiapkan raw material 

Memasukan steel scrap pada timbangan 

Memasukan return scrap pada timbangan 

Menuang raw material pada tungku induksi 

Melebur raw material 

Uji komposisi 

Menuang hasil lebur pada cetakan 

Mengeringkan hasil lebur 

C1 

C2 

C3 

C4 

C5 

C6 

C7 

C8 

2.83 

10.22 

24.19 

4.11 

0 

0 

5.91 

0 

Cukup 

Cukup 

Cukup 

Cukup 

Cukup 

Cukup 

Cukup 

Cukup 

27. 

28. 

Mengambil cetakan pada departemen melting 

Melepaskan perekat cetakan 

D1 

D2 

8.47 

1.38 

Cukup 

Cukup 
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29. 

30. 

31. 

Melepaskan cetakan atas 

Mengangkat produk dari cetakan 

Melakukan uji kualitas produk 

D3 

D4 

D5 

12.95 

4.68 

3.31 

Cukup 

Cukup 

Cukup 

32. 

33. 

34. 

35. 

36. 

37. 

38. 

Mengambil produk di tempat pembongkaran 

Membersihkan produk dari sisa pasir 

Mencuci produk 

Memotong sisa bahan pada produk 

Membubut hasil produk 

Mengebor hasil produk 

Uji kualitas 

E1 

E2 

E3 

E4 

E5 

E6 

E7 

4.64 

2.1 

4.43 

0.94 

1.75 

0.72 

6.33 

Cukup 

Cukup 

Cukup 

Cukup 

Cukup 

Cukup 

Cukup 

 

 

Dari tabel di atas dapat dilihat bahwa setiap data proses yang telah diolah dinyatakan 

mencukupi keseluruhan karena N’<N. 

Tabel 4 7 Contoh Perhitungan 
 

Kode 

Aktivitas 

Rata-rata 

Waktu 
k/s ∑x ∑x^2 (∑x)^2 N N' Hasil 

A1 713.7 2/0.05 

= 40 

21411 15282355 458430921 30 0.14 Cukup 

 

Berdasarkan tabel di atas dapat dilihat bahwa N > N’, sehingga data yang didapatkan telah 

mencukupi untuk dijadikan waktu proses. Dimana N 30 dan N’ 0.376726439 dengan 

tingkat kepercayaan 95%. 

Tabel 4 8 Waktu Siklus 
 

No. 
Kode 

Aktivitas 

Rata-rata 

(Detik) 

Waktu Siklus 

(Detik) 

Transport 

(Detik) 

1 A1 713.70   

2 A2 46.80  

3 A3 259.70 
 

4 A4 337.70   
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5 A5 142.90 

6 A6 52.83 

7 B1 39.47 

8 B2 33.37 

9 B3 142.53 

10 B4 54.30 

11 B5 130.93 

12 B6 38.40 

13 B7 45.73 

14 B8 70.60 

15 B9 170.07 

16 B10 44.03 

17 B11 465.30 

18 B12 23.17 

19 C1 39.90 

20 C2 32.67 

21 C3 15.90 

22 C4 39.07 

23 C5 1200.00 

24 C6 120.00 

25 C7 170.00 

26 C8 4500.00 

27 D1 42.33 

28 D2 107.03 

29 D3 40.10 

30 D4 68.90 

31 D5 127.80 

32 E1 43.87 

33 E2 68.87 

34 E3 156.13 
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35 E4 501.13   

36 E5 117.93   

37 E6 583.77 
 

38 E7 73.50 
 

 Total 10860.43 10540.77 319.67 

 

 

Berdasarkan tabel waktu siklus dapat dilihat bahwa waktu keseluruhan selama 10860.43 

detik, atau 181.01 menit, atau 3.02 jam, atau 0.13 hari. Dimana waktu siklus selama 

10540.77 detik dan waktu transport 319.67 detik. 

4.1.8 Perhitungan Lead Time 

 

Berikut adalah total waktu dari cycle time dan lead time pada produksi EQ Spacing 1360 

TTC di PT Sinar Semesta. 

Tabel 4 9 Perhitungan Lead Time 
 

No Stasiun Kerja 
Cycle Time   Lead Time   

Detik Menit Jam Detik Menit Jam Hari 

1. P. Produksi 1506.83 25.11 0.42 1553.63 25.89 0.43 0.02 

2. Setting 1111.13 18.52 0.31 1257.90 20.97 0.35 0.01 

3. Melting 6077.63 101.29 1.69 6117.53 101.96 1.70 0.07 

4. Pembongkaran 343.83 5.73 0.10 386.17 6.44 0.11 0.00 

5. Finishing 1501.33 25.02 0.42 1545.20 25.75 0.43 0.02 

 Total 10540.77 175.68 2.93 10860.43 181.01 3.02 0.13 

 

 

 

4.1.9 Borda 

 

Kuesioner Borda digunakan dalam penelitian ini untuk memperoleh data yang diisikan 

oleh para operator yang bekerja pada proses produksi EQ Spacing 1360 TTC. Kuesioner 

diberikan pada tiap operator di tiap stasiun yang ada saat proses produksi. Hasil yang 

diperoleh dari kuesioner Borda merupakan hasil skor waste yang terjadi pada proses 
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produksi dan hasil yang didapat akan dilakukan perhitungan untuk mendapatkan hasil 

waste tertinggi. Berikut merupakan hasil kuesioner yang diperoleh. 

 

Tabel 4 10 Borda 
 

Waste 
Responden 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Overproduction 5 6 6 5 4 5 7 5 4 

Delay / Waiting 4 5 4 4 3 4 6 5 5 

Transportation 6 6 3 4 3 3 3 4 4 

Inappropriate Processing 4 5 4 5 2 3 5 1 2 

Unnecessary Inventory 3 3 4 5 4 4 6 5 5 

Unnecessary Motion 5 4 3 4 3 4 4 2 3 

Defect 5 4 5 5 7 7 3 3 3 
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4.2 Pengolahan Data 

 

4.2.1 Perhitungan pembobotan waste 

 

Perhitungan pembobotan waste dilakukan dengan cara membagikan kuesioner pada tiap 

pekerja yang terlibat dalam lantai produksi EQ Spacing 1360 TTC di PT Sinar Semesta. 

Pada kuesioner berisikan pemberian rating yang telah diisikan oleh pekerja terkait waste 

apa saja yang dirasa sering terjadi pada lantai produksi. 

Tabel 4 11 Hasil Kuesioner 
 

Waste 
Frekuensi Pemberian Rating 

1 2 3 4 5 6 7 

Overproduction    2 4 2 1 

Delay / Waiting  2  3 3 1  

Transportation   3 3 1 2  

Innppropriate Processing 1 2 1 2 3   

Unnecessary Inventory   2 3 3 1  

Unnecesseray Motion  1 3 4 1   

Defect   3 1 3  2 

 

 

Tabel 4 12 Penentuan Ranking 
 

Waste 
Frekuensi Pemberian Rating 

Ranking 
1 2 3 4 5 6 7 

Overproduction    2 4 2 1 16 

Delay / Waiting  2  3 3 1  26 

Transportation   3 3 1 2  25 

Innppropriate Processing 1 2 1 2 3   32 

Unnecessary Inventory   2 3 3 1  24 

Unnecessery Motion  1 3 4 1   31 

Defect   3 1 3  2 21 

M 6 5 4 3 2 1 0 175 
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Setelah hasil peringkat didapatkan dari masing-masing waste, langkah selanjutnya 

adalah melakukan perhitungan perhitungan bobot masing-masing waste. Untuk 

mendapatkan hasil bobot dilakukan dengan cara nilai ranking yang didapat pada tiap 

jenis waste dibagidengan nilai total waste. 

Tabel 4 13 Perhitungan Bobot 
 

Waste 
Frekuensi Pemberian Rating 

Ranking Bobot 
1 2 3 4 5 6 7 

Overproduction    2 4 2 1 16 9.1% 

Delay / Waiting  2  3 3 1  26 14.9% 

Transportation   3 3 1 2  25 14.3% 

Innppropriate Processing 1 2 1 2 3   32 18.3% 

Unnecessary Inventory   2 3 3 1  24 13.7% 

Unnecessery Motion  1 3 4 1   31 17.7% 

Defect   3 1 3  2 21 12.0% 

M 6 5 4 3 2 1 0 175  

 

Berdasarkan tabel perhitungan bobot, dapat diketahui bahwa waste dengan nilai tertinggi 

ada pada waste inappropriate processing dengan ranking 32 dan bobot sebesar 18.3%, 

lalu pada peringkat kedua disusul unnecessary motion dengan bobot 17.7%. 

 

 

4.2.2 Value Stream Analysis Tools (VALSAT) 

 

Value Stream Analysis Tools digunakan dalam menentukan tools apa yang akan 

digunakan Dalam perhitungan VALSAT dilakukan perhitungan jumlah bobot dikalikan 

dengan high, medium, low correlation yang sesuai dengan yang ada pada tiap tools. 

Berikut adalah hasil perhitungan yang telah dilakukan. 
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Tabel 4 14 Hasil Perhitungan VALSAT 
 

Mapping Tools 

Waste PAM SCRM PVF QFM DAM DPA PS Bobot 

Overproduction 0.09 3.00  0.09 0.27 0.27  9.1% 

Delay / Waiting 1.34 1.34 0.15  0.45 0.45 0.15 14.9% 

Transportation 1.29       14.3% 

Innppropriate Processing 1.65  0.55 0.18  0.18  18.3% 

Unnecessary Inventory 0.41 1.23 0.41  1.23 0.41 0.14 13.7% 

Unnecessery Motion 1.59       17.7% 

Defect 0.12   1.08    12.0% 

Total 6.49 5.57 1.11 1.35 1.95 1.31 0.29  

 

 

Pada perhitungan VALSAT seperti tabel di atas dapat dilihat bahwa nilai yang diperoleh 

tiap mapping tools sebagai berikut. PAM sebesar 6.49, SCRM sebesar 5.57, lalu PVF 

sebesar 1.11, lalu QFM sebesar 1.35, lalu DAM sebesar 1.95, lalu sebesar DPA 1.31, dan 

PS sebesar 0.29 Berdasarkan perhitungan VALSAT yang telah dilakukan, PAM memiliki 

nilai tertinggi sebesar 6.49, sehingga analisis yang dilakukan akan menggunakan 

ProcessActivity Mapping (PAM). 
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4.2.3 Process Activity Mapping (PAM) 

 

Process Activity Mapping (PAM) digunakan untuk mengurutkan aktivitas – aktivitas yang ada dalam lantai produksi EQ Spacing 1360 TTC. Tujuan 

penggunaan dari Process Activity Mapping itu sendiri untuk menghilangkan aktivitas – aktivitas yang dirasa kurang diperlukan untuk meningkatkan 

efektivitas dan efisien lantai produksi EQ Spacing 1360 TTC. Berikut merupakan Process Activity Mapping (PAM) saat ini. 

Tabel 4 15 Process Activity Mapping 

Kode 
No Proses Aktivitas 

Aktivitas 

 

 

Waktu 

(Detik) 

 

 

Aktvitias 

O T I S D 

 

 

 

Keterangan 

1 P. Produksi Membuat pola cetakan A1 713.7 O VA 

  Mengambil kayu jati di gudang A2 46.8 T NNVA 

  Memotong kayu jati sesuai cetakan yang diinginkan A3 259.7 O NNVA 

  Memasang hasil potongan menjadi cetakan A4 337.7 O VA 

  Membuat saluran tuang dan pola EQ Spacing A5 142.9 O NNVA 

  Melakukan uji kualitas cetakan A6 52.83 I NNVA 

2 Setting Mengambil material yang dibutuhkan dari gudang B1 39.46 T NNVA 

  Memasukan pasir silika dan waterglass pada wadah B2 33.36 O NVA 

  Mengaduk pasir silika dan waterglass B3 142.53 O NNVA 

  Menuang pasir silika dan waterglaas pada cetakan B4 54.3 O NNVA 

  Uji kualitas cetakan B5 130.93 I VA 

  Mengambil cetakan bawah B6 38.4 T NNVA 

  Mengambil cetakan atas B7 45.73 T NNVA 
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  Mengepres cetakan atas dan bawah B8 70.6 O NNVA 

  Menyatukan cetakan B9 170.06 O VA 

  Memasukan larutan cetakan B10 44.03 O NNVA 

  Melakukan uji kualitas B11 465.3 I VA 

  Memindahkan cetakan ke departemen melting B12 23.16 T NNVA 

3, Melting Menyiapkan raw material dari gudang C1 39.9 T NNVA 

  Memasukan steel scrap pada timbangan C2 32.66 O NNVA 

  Memasukan return scrap pada timbangan C3 15.9 O NNVA 

  Menuang raw material pada tungku induksi C4 39.06 O NNVA 

  Melebur raw material C5 1200 O NNVA 

  Uji komposisi C6 120 I VA 

  Menuang hasil lebur pada cetakan C7 170 O NNVA 

  Mengeringkan hasil lebur C8 4500 D VA 

4 Pembongkaran Mengambil cetakan pada departemen melting D1 42.33 T NNVA 

  Melepaskan perekat cetakan D2 107.03 O NNVA 

  Melepaskan cetakan atas D3 40.1 O NNVA 

  Mengangkat produk dari cetakan D4 68.9 O NNVA 

  Melakukan uji kualitas produk D5 127.8 I NNVA 

5 Finishing Mengambil produk di tempat pembongkaran E1 43.87 T NNVA 

  Membersihkan produk dari sisa pasir E2 68.87 O NVA 

  Mencuci produk E3 156.13 O NNVA 
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Memotong hasil produk yang berlebih E4 501.13 O NNVA 

Membubut hasil produk E5 117.93 O VA 

Mengebor hasil produk E6 583.77 O VA 

Uji kualitas E7 73.50 I NNVA 
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Tabel di atas merupakan Process Activity Mapping (PAM) saat ini. Untuk memudahkan dalam 

analisis maka dibuat rekapitulasi PAM. 

Tabel 4 16 Rekapitulasi PAM 

 

Kodet 

Aktivitas 
Jumlah 

Waktu 

(Detik) 

Waktu 

(Menit) 
Waktu (Jam) Presentase 

Operation 23 5070.40 84.51 1.41 47% 

Transportation 8 319.67 5.33 0.09 3% 

Inspection 6 970.37 16.17 0.27 9% 

Storage   0.00 0.00 0% 

Delay 1 4500 75 1.25 41% 

Total 38 10860.43 181.01 3.02 100% 

 

 

Kodet 

Aktivitas 
Jumlah 

Waktu 

(Detik) 

Waktu 

(Menit) 
Waktu (Jam) Presentase 

VA 9 7267.20 121.12 2.02 67% 

NVA 2 102.23 1.70 0.03 1% 

NNVA 27 3491.00 58.18 0.97 32% 

Total 38 10860.43 181.01 3.02 100% 
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4.2.4 Current State Value Stream Mapping 

Berikut merupakan value stream mapping sebelum perbaikan dilakukan: 
 

 

Gambar 4 2 Value Stream Mapping 

4.2.5 Fishbone Diagram 

 

Berdasarkan hasil dari pembobotan waste menggunakan borda, diketahui bahwa dalam 

lantai produksi EQ Spacing 1360 TTC mengalami waste yang paling sering terjadi adalah 

waste inappropriate processing atau pemborosan yang terjadi karena terjadinya aktivitas 

proses yang berulang. Setelah itu untuk mengetahui terkait waste yang terjadi di 

lakukanlah identifikasi akar permasalahan yang terjadi dengan menggunakan fishbone 

diagram. Berikut adalah fishbone diagram pada penyebab waste inappropriate 

processing: 
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Gambar 4 3 Fishbone Diagram Inappropriate Processing 
 

 

 

Gambar 4 4 Fishbone Diagram Unnecessary Motion 
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4.2.6 Future Process Activity Mapping 

Berikut merupakan future process activity mapping yang dilakukan sebagai usulan perbaikan dalam perusahaan: 
 

Tabel 4 17 Future Process Activity Mapping 

Kode 
No Proses Aktivitas 

Aktivitas 

 

 

Waktu 

(Detik) 

 

 

Aktvitias 

O T I S D 

 

 

Keterangan 

1 P. Produksi Membuat pola cetakan A1 713.7 O VA 

  Mengambil kayu jati di gudang A2 46.8 T NNVA 

  Memotong kayu jati sesuai cetakan yang diinginkan A3 259.7 O NNVA 

  Memasang hasil potongan menjadi cetakan A4 337.7 O VA 

  Membuat saluran tuang dan pola EQ Spacing A5 142.9 O NNVA 

  Melakukan uji kualitas cetakan A6 52.83 I NNVA 

2 Setting Mengambil material yang dibutuhkan dari gudang B1 39.46 T NNVA 
 

Memasukan pasir slica dan waterglass pada wadah B2 33.36 O NVA 

Mengaduk pasir silika dan waterglass   B3 142.53 O NNVA 

Menuang pasir silika dan waterglaas pada cetakan B4 54.3 O NNVA 

Uji kualitas cetakan   B5 130.93 I VA 
 

Mengambil cetakan bawah 

Mengambil cetakan atas 

B6 

B7 

38.4 

45.73 

T 

T 

NNVA 

NNVA 

Mengepres cetakan atas dan bawah B8 70.6 O NNVA 

Menyatukan cetakan B9 170.06 O VA 
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  Memasukan larutan cetakan B10 44.03 O NNVA 

  Melakukan uji kualitas B11 465.3 I VA 

  Memindahkan cetakan ke departemen melting B12 23.16 T NNVA 

3, Melting Menyiapkan raw material dari gudang C1 39.9 T NNVA 

  Memasukan steel scrap pada timbangan C2 32.66 O NNVA 

  Memasukan return scrap pada timbangan C3 15.9 O NNVA 

  Menuang raw material pada tungku induksi C4 39.06 O NNVA 

  Proses peleburan C5 1200 O NNVA 

  Dilakukan uji komposisi C6 120 I VA 

  Menuang hasil lebur pada cetakan C7 170 O NNVA 

  Pengeringan C8 4500 D VA 

4 Pembongkaran Mengambil cetakan pada departemen melting D1 42.33 T NNVA 

  Melepaskan perekat cetakan D2 107.03 O NNVA 

  Melepaskan cetakan atas D3 40.1 O NNVA 

  Mengangkat produk dari cetakan D4 68.9 O NNVA 

  Melakukan uji kualitas produk D5 127.8 I NNVA 

5 Finishing Mengambil produk di tempat pembongkaran E1 43.87 T NNVA 

  Membersihkan produk dari sisa pasir E2 68.87 O NVA 

  Mencuci produk E3 156.13 O NNVA 

  Memotong hasil produk yang berlebih E4 501.13 O NNVA 

  Membubut hasil produk E5 117.93 O VA 

  Mengebor hasil produk E6 583.77 O VA 

  Uji Kualitas E7 73.5 I NNVA 
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Keterangan: 

 

O = Operation T = Transportation I = Inspection D = Delay S = Storage 

 

 = Perbaikan penghilangan aktivitas 

 = Perbaikan aktivitas 

Dari permasalahan yang yang terjadi di PT Sinar Semesta perlu diberikan SOP terbaru dengan permasalahan yang terjadi saat ini, 

dimana pemberian SOP yang diperlukan adalah para operator wajib membaca dan mengimplementasikan SOP yang ada ke dalam 

setiap aktivitas yang dilakukan dan menyesuaikan SOP yang ada dengan produk yang ingin dihasilkan, khususnya SOP dalam 

proses produksi, apabila SOP tersebut diterapkan maka para operator bisa menjalani aktivitas proses produksi tanpa adanya 

kegiatan yang menghasilkan waste. 

Berdasarkan hasil Future Process Activity Mapping yang telah dilakukan, terdapat beberapa perubahan mulai dari perbaikan 

penghilangan aktivitas dan perbaikan kualitas. Dan dari Future Process Activity Mapping tersebut ada 2 kegiatan yang menjadi 

faktor utama bahwa dalam proses produksi EQ Spacing 1360 TTC di PT Sinar Semesta mengalami waste inappropriate processing 

adalah kegiatan membubut dan mengebor produk, hal tersebut menjadi permasalahan yang dirasakan oleh para operator 

dikarenakan setelah dilakukan uji kualitas (E7) produk tidak memenuhi standar kualitas, sehingga produk harus melalui kegiatan 

sebelumnya yaitu pembubutan dan pengeboran kembali hingga produk yang dihasilkan telah sesuai dengan yang diinginkan 

konsumen. Oleh karena itu adanya perubahan pada rekapitulasi Process Activty Mapping. Berikut merupakan rekapitulasi Future 

Process Activity Mapping: 
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Tabel 4 18 Rekapitulasi Future Process Activity Mapping 
 

Kode 

Aktivitas 
Jumlah 

Waktu 

(Detik) 

Waktu 

(Menit) 

Waktu 

(Jam) 
Presentase 

Operasi 20 4897.57 81.63 1.36 46% 

Transportation 8 319.67 5.33 0.09 3% 

Inspection 6 970.37 16.017 0.27 9% 

Storage 0 0.00 0.00 0.00 0% 

Delay 1 4500.00 75.00 1.25 42% 

Total 35 10687.60 178.13 2.97 100% 

 

 

Kode 

Aktivitas 
Jumlah 

Waktu 

(Detik) 

Waktu 

(Menit) 

Waktu 

(Jam) 
Presentase 

VA 9 7139.40 118.99 1.98 68% 

NVA 0 0.00 0.00 0.00 0% 

NNVA 26 3548.20 59.14 0.99 32% 

Total 35 10687.60 178.13 2.97 100% 



 

55 

 

 

4.2.7 Future State Value Stream Mapping 

 

Berikut merupakan future value stream mapping setelah dilakukan perbaikan: 

 

Gambar 4 5 Future State Value Stream Mapping 
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4.2.8 5W + 1H 

Metode 5W + 1H dilakukan untuk mengidentifikasi terkait apa yang terjadi di perusahaan 

(what), dimana penyebab terjadinya permasalahan (where), kapan terjadinya 

permasalahan (when), siapa yang bertanggung jawab terkait permasalahan (who), apa 

yang menyebabkan permasalahan itu terjadi (why), dan bagaimana cara mengatasinya 

(how). Berikut merupakan implementasi 5W + 1H: 

Tabel 4 19 Implementasi 5W + 1H 
 

What Where When Who Why How 

 

 

 

 

 

 

Waste 

Inappropriate 

Processing 

 

 

 

 

 

 

 

 

Finishing 

 

 

 

 

 

 

Pembubutan 

dan 

Pengeboran 

 

 

 

 

 

 

 

Operator 

Finishing 

Pada stasiun 

finishing para 

pekerja sering 

melakukan 

kegiatan 

pembubutan 

dan pengeboran 

yang kurang 

optimal, 

sehingga 

produk yang 

dihasilkan 

belum sesuai 

kualitas yang 

diinginkan 

dengan SOP. 

 

 

Menghimbau 

para pekerja 

untuk lebih 

memperhatikan 

dan 

menerapkan 

terkait 

pedoman yang 

diberikan oleh 

pihak 

perusahaan 



57 
 

BAB V 

ANALISIS DAN PEMBAHASAN 

5.1 Analisis Waktu Produksi 

 

Waktu produksi yang didapatkan berdasarkan pengamatan merupakan waktu total yang 

diperlukan dalam pembuatan satu produk, dimana pengamatan dilakukan sebanyak 30 kali 

dalam 1 kali produk EQ Spacing 1360 TTC yang berhasil diproduksi PT Sinar Semesta. 

Kemudian, hasil pengamatan yang telah dilakukan didapatkan rata-rata waktu produksi 

untuk setiap produk selama 10860.4 detik, 181.01 menit, 3.02 jam. 

5.2 Analisis Pembobotan Waste 

 

Berdasarkan hasil pembobotan waste yang telah dilakukan dengan Borda, dimana 

kuesioner berisikan keterangan terkait waste apa yang dirasa sering terjadi dalam lantai 

produksi, dan diisikan oleh para operator yang terlibat di PT Sinar Semesta khususnya 

pada lantai produksi EQ Spacing 1360 TTC. Hasil pengamatan waste inappropriate 

processing merupakan waste dengan bobot terbesar yaitu 18.3% sesuai dengan 

pemberian nilai yang tinggi pada inappropriate processing pada kuesioner yang telah 

diberikan. 

5.3 Analisis Uji Kecukupan Data 

 

Pada analisis uji kecukupan data dilakukan pada Ms. Excel, dimana analisis yang 

dilakukan telah mencukupi semua data yang telah dilakukan, dikarenakan pada uji 

kecukupan data, data yang telah diperhitungkan sesuai dikarenakan N’ > N. 

5.4 Analisis Value Stream Analysis Tools (VALSAT) 
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Tabel 5 1 Value Stream Analysis Tools (VALSAT) 
 

Mapping Tools 

Waste PAM SCRM PVF QFM DAM DPA PS Bobot 

Overproduction 0.09 3.00  0.09 0.27 0.27  9.1% 

Dekay / Waiting 1.34 1.34 0.15  0.45 0.45 0.15 14.9% 

Transportation 1.29       14.3% 

Innppropriate Processing 1.65  0.55 0.18  0.18  18.3% 

Unnecessary Inventory 0.41 1.23 0.41  1.23 0.41 0.14 13.7% 

Unnecesseray Motion 1.59       17.7% 

Defect 0.12   1.08    12.0% 

Total 6.49 5.57 1.11 1.35 1.95 1.31 0.29  

 

 

Gambar 5 1 Statistik Bobot VALSAT 

 

Dari hasil perhitungan yang dilakukan dengan Borda, maka dilakukan pemilihan tools 

dengan Value Stream Analysis Tools, Dimana bobot yang didapat oleh tiap waste dikalikan 

dengan nilai correlation sesuai ketetapan Value Stream Analysis Tools. Hasil yang 

didapatkan menunjukan bahwa PAM memiliki nilai tertinggi sebesar 6.49 sehingga tools 

yang digunakan dalam penelitian menggunakan PAM. 

5.5 Analisis Process Activity Mapping (PAM) 
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Pada Process Activity Mapping (PAM) dilakukan pengelompokan terkait aktivitas yang 

ada selama proses produksi. Dimana dalam proses produksi terdapat 5 kategori yaitu, 

Operation (O), Transportation (T), Inspection (I), Storage (S), dan Delay (D). Dari hasil 

analisis terdapat 23 kegiatan operation, 8 kegiatan transportation, 6 kegiatan inspection, 

dan 1 kegiatan delay. Hasil menunjukan dari 38 kegiatan yang dilakukan dalam 

menghasilkan 1 produk membutuhkan waktu sebesar 10860.43 detik atau 3.02 jam. 

Tabel 5 2 Rekapitulasi PAM 
 

Kode 

Aktivitas 
Jumlah 

Waktu 

(Detik) 

Waktu 

(Menit) 
Waktu (Jam) Presentase 

Operation 23 5070.40 84.51 1.41 47% 

Transportation 8 319.67 5.33 0.09 3% 

Inspection 6 970.37 16.17 0.27 9% 

Storage 0 0 0 0 0% 

Delay 1 4500.00 75.00 1.25 41% 

Total 38 10860.43 181.01 3.02 100% 

 

 

Kode 

Aktivitas 
Jumlah 

Waktu 

(Detik) 

Waktu 

(Menit) 
Waktu (Jam) Presentase 

VA 9 7267.20 121.12 2.02 67% 

NVA 2 102.23 1.70 0.03 1% 

NNVA 27 3491.00 58.18 0.97 32% 

Total 38 10860.43 181.01 3.02 100% 

 

 

5.6 Analisis Future Process Activity Mapping 

 

Pada Future Process Activity Mapping dilakukan perubahan berupa usulan perbaikan pada 

aktivitas yang dilakukan pada proses produksi EQ Spacing 1360 TTC. Usulan perbaikan 

yaitu penghilangan aktivitas yang dirasa kurang efektif dalam kegiatan proses produksi 

antara lain, memasukan pasir silika dan water glass pada wadah (B2), mengepres cetakan 

atas dan bawah (B8), melakukan uji kualitas produk (D5), dan membersihkan produk dari 
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sisa pasir (E2). Sehingga dari 38 aktivitas yang dilakukan dalam memproduksi EQ 

Spacing 1360 TTC, hanya menjadi 34 aktivitas dan waktu yang diperlukan menjadi 

10559.8 detik atau 2.93 jam yang sebelumnya memakan waktu sebesar 3.02 jam. 

Tabel 5 3 Rekapitulasi Future PAM 
 

Kode 

Aktivitas 
Jumlah 

Waktu 

(Detik) 

Waktu 

(Menit) 
Waktu (Jam) Presentase 

Operation 20 4897.57 81.63 1.36 46% 

Transportation 8 319.67 5.33 0.09 3% 

Inspection 6 970.37 16.17 0.27 9% 

Storage 0 0 0 0 0% 

Delay 1 4500.00 75.00 1.25 42% 

Total 35 10687.60 178.13 2.97 100% 

 

 

Kode 

Aktivitas 
Jumlah 

Waktu 

(Detik) 

Waktu 

(Menit) 
Waktu (Jam) Presentase 

VA 9 7139.40 118.99 1.98 68% 

NVA 0 0 0 0 0% 

NNVA 26 3548.20 59.14 0.99 32% 

Total 35 10687.60 178.13 2.97 100% 

 

5.7 Analisis Future Value Stream Mapping 

 

Berdasarkan analisis Future Value Stream Mapping yang telah dilakukan terdapat 

beberapa aktivitas yang dihilangkan karena dirasa kurang efektif dalam pelaksanaannya. 

Hasil perbaikan lead time yang dilakukan mendapatkan nilai operation 5070.4, 

transportation 319.67, inspection 970, dan delay 4500. Sehingga total lead time perbaikan 

yang dilakukan yang sebelumnya 10860.43 menjadi 10559.8. Sehingga total waktu siklus 

yang dilakukan dalam pembuatan EQ Spacing 1360 TTC selama 10240.13 detik atau 2.84 

jam. Dimana dalam station setting terdapat waste unnecessary motion dan station 

finishingterdapat waste inappropriate processing. 
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5.8 Usulan Perbaikan 

Dalam membuat usulan perbaikan dilakukan terlebih dahulu analisis terkait aktivitas apa 

saja yang perlu dilakukan perbaikan dan penghilangan aktivitas sesuai tabel 4.17. 

Setelah mendapat aktivitas yang harus dilakukan perbaikan dan penghilangan peneliti 

memberikan rekomendasi dalam menyelesaikan pada tiap aktivitas yang dimasukan ke 

dalam usulan perbaikan. Terdapat 9 aktivitas yang perlu diberikan rekomendasi baik itu 

aktivitas value added (VA), non-value added (NVA), dan necessary non-value added 

(NNVA). Berikut merupakan usulan perbaikan yang dilakukan: 

Tabel 5 4 Usulan Perbaikan Pada Aktivitas 
 

Stasiun 

Kerja 

Kode 

Aktivitas 

Aktivitas Permasalahan Usulan 

Setting B2 Memasukan pasir 

silika dan water 

glass pada 

wadah 

Aktivitas tersebut kurang 

efisien karena raw material 

bisa langsungdimasukan ke 

dalam cetakan 

Pasir silika dan 

waterglass dapat 

langsung dimasukan 

ke cetakan 

 B3 Mengaduk pasir Proses pengadukan Mengaduk pasir silika dan 

  silika dan waterglass dilakukan pada wadah, waterglass dapat 

   sehingga memperlambat dilakukan saat raw 

   proses penuanganpada material sudah dalam 

   cetakan cetakan 

 B6 Mengambil Operator terlalu Mengambil cetakan 

  cetakanbawah banyak melakukan bawah bisa dilakukan 

   aktivitas berulangkali bersamaan dengan 

    cetakan atas 

 B7 Mengambil Operator terlalu Mengambil cetakanatas 

  cetakanatas banyak melakukan bisa dilakukan 

   aktivitas berulangkali bersamaan dengan 

    cetakan bawah 

 B8 Mengepres cetakan Kegiatan untuk Memaksimalkan 

  atas dan bawah menyatukan cetakan kegiatan pengepresan 

   sudah ada di B9 langsung pada kegiatan 

    menyatukan cetakan 
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Melting C7 Menuang hasil 

lebur pada cetakan 

Operator menuang hasil 

leburtidak sesuai dengan 

kuantitas 

menurut SOP 

Membuat tungku 

induksi yang dapat 

mengatur volume 

 C8 Pengeringan Produk yang telah jadi 

membutuhkan waktu 

pengeringan yang lama 

Menambah proses 

atau alat untuk 

mempercepat 

pengeringan 

Pembongkaran D5 Melakukan Uji 

Kualitas 

Dilakukan kegiatan berulang 

dalam mengecek hasil produk 

yang telah jadi 

Pengecekan pada 

produk yang telah 

jadi dapat dilakukan 

di finishing 

Finishing E2 Pembersihan produk 

dari sisa pasir silika 

Kegiatan pembersihan kurang 

efisien, karena sisa pasir yang 

melakat sulit dilepaskan 

Pasir yang menempel 

pada produk bisa 

langsung dibersihkan 

pada aktivitas 

pencucian produk 

 E5 Membubut Hasil 

Produk 

Banyak produk yang harus di 

repair oleh perusahaan, 

sehinggaharus mengulangi tahap 

pembubutan 

Para operator harus 

lebih memahami 

pedoman terkait 

produk seperti apa 

yang akan dihasilkan 

 E6 Mengebor Hasil 

Produk 

Banyak produk yang harus di 

repair oleh perusahaan, 

sehinggaharus mengulangi tahap 

pengeboran 

Para operator harus 

lebih memahami 

pedoman terkait 

produk seperti apa 

yang akan dihasilkan 

Ada beberapa kekurangan yang ada dalam penelitian yang dilakukan, antara lain 

penelitian hanya berfokus pada proses produksi EQ Spacing 1360 TTC, dengan jumlah 

sampel yang terbatas, hal tersebut terjadi karena keterbatasan waktu penelitian yang 

dilakukan. 
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BAB VI 

PENUTUP 

 

6.1 Kesimpulan 

 

Berdasarkan dari hasil penelitian yang telah dilakukan, maka dapat ditarik menjadi 

kesimpulan. Berikut kesimpulan yang didapat: 

1. Dalam proses produksi EQ Spacing TTC 1360 di PT Sinar Semesta, pemborosan yang 

sering terjadi berdasarkan perhitungan Borda adalah waste inappropriate processing 

dengan persentase 18.3%. 

2. Ada beberapa faktor yang menyebabkan terjadinya waste inappropriate processing 

pada proses produksi EQ Spacing 1360 TTC di PT Sinar Semesta. Berikut merupakan 

waste inappropriate processing yang terjadi beserta faktornya penyebabnya: 

a. Penuangan hasil leburan pada cetakan. Faktor tersebut karena metode, penuangan 

hasil lebur masih menggunakan sistem manual, sehingga kuantitas hasil lebur 

yang dituang pada cetakan belum sesuai dengan hasil yang diinginkan, sehingga 

diperlukan kegiatan pemotongan produk berlebih yang berulang. 

b. Pembubutan dan pengeboran, Faktor tersebut karena manusia, para operator dalam 

melakukan kegiatan pembubutan dan pengeboran masih belum sesuai dengan SOP 

yang diinginkan perusahaan, sehingga saat produk masuk ke tahap quality control 

adanya penolakan dan terjadilah kegiatan pembubutan dan pengeboran ulang 

sampai hasil sesuai yang diinginkan. 

3. Usulan perbaikan yang dapat dilakukan untuk meminimalisir waste yang terjadi pada 

PT Sinar Semesta khususnya pada proses produksi EQ Spacing 1360 TTC yaitu, 

usulan perbaikan pada station setting dengan cara menghilangkan kegiatan yang tidak 

diperlukan seperti memasukan pasir silika dan water glass pada wadah, lalu pada 

departemen setting dengan memperbaiki aktivitas pengambilan cetakan atas dan 

bawah bisa dilakukan secara bersamaan, lalu pada kegiatan melting dengan cara 

memberikan pedoman terkait cara penuangan alat tungku peleburan pada cetakan dan 

memberikan mesin khusus pada departemen melting agar proses yang dilakukan 
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dapat dilakukan dengan cepat dan tepat, dan pada departemen finishing untuk lebih 

mengedukasi para operator agar dalam kegiatan yang dilakukan sesuai dengan SOP 

dan pedoman yang diberikan oleh perusahaan. 

6.2 Saran 

 

Berikutmerupakan saran yangdiberikanpenelitipadaPT Sinar Semesta: 

1. PT Sinar Semesta harus selalu melakukan evaluasi secara berkala pada tiap pekerja yang ada 

di perusahaan terkait permasalahan yang ada. 

2. PT Sinar Semesta dapat menerapkan usulan perbaikan yang dilakukan oleh peneliti sebagai 

upaya perbaikan terus menerus, sehingga pemborosan yang terjadi pada perusahaan dapat 

dihilangkandanmendapatkanhasil yangmaksimal. 
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