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RINGKASAN 

 

PT. SS merupakan perusahaan otomotif terbesar di Indonesia yang memproduksi 

berbagai macam jenis filter yang memiliki kendala jumlah produksi komponen inner tube 

yang tidak sesuai dengan permintaan yang dibutuhkan, sehingga berakibat keterlambatan 

proses produksi hydraulic filter. 

Untuk mangatasi masalah tersebut dapat digunakan konsep lean manufacturing 

yang merupakan suatu pendekatan sistemik dan sistematik untuk mengidentifikasi dan 

menghilangkan waste (pemborosan) melalui perbaikan secara terus menerus (continuous 

improvement). 

Tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian ini adalah mengidentifikasi waste 

(pemborosan) yang terjadi pada proses produksi komponen inner tube dari produk 

hydraulic filter di PT. SS dan menentukan tindakan perbaikan untuk mengurangi waste 

(pemborosan) yang terjadi pada proses produksi komponen inner tube dari produk 

hydraulic filter di PT. SS. 

Rancangan penelitian ini menggunakan metoda kuantitatif non-experiment, berupa 

analisis deskriptif. Observasi lapangan dilakukan secara langsung untuk mengamati 

kondisi nyata di perusahaan, seperti proses produksi, sistem penjadwalan, kondisi bahan 

baku, cara kerja karyawan, dan permasalahan yang sering dihadapi. Observasi dilakukan 

melalui komunikasi dan mempelajari data-data historis yang telah ada. Selanjutnya dari 

hasil observasi tersebut dibuat visualisasi kondisi proses produksi dengan Value Stream 

Mapping untuk mempermudah pemahaman aliran proses secara sistematis serta 

memperjelas seluruh aktivitas produksi. Data produksi dan waktu operasi didapatkan 

melalui observasi langsung, data historis, dan wawancara. Kemudian dilanjutkan dengan 

melakukan wawancara dan benchmark kepada pelaku produksi yang terkait dengan proses 

produksi inner tube produk hydraulic filter di PT. SS untuk mengidentifikasi pemborosan 

(waste) yang terjadi. Setelah data pemborosan (waste) didapatkan, dilakukan 

pengelompokkan seven waste untuk mengetahui tipe pemborosan (waste) dan menentukan 

tipe yang dominan terjadi pada value stream dengan tahapan pengolahan data terdiri dari 

Penyusunan Current State Value Stream Mapping, Pemetaan dengan menggunakan 

Process Activity Mapping, Identifikasi 7 Waste Berdasarkan NNVA dan NVA, dan 

Identifikasi Waste. 

Berdasarkan penelitan pada proses pembuatan komponen inner tube perforating di 

PT. SS untuk 1 (satu) gulung coilan yang menghasilkan rata-rata 50 pcs komponen inner 

tube perforating, diperoleh beberapa hasil, antara lain: total waktu sebesar 50174,4933 

detik yang terdiri dari waktu siklus sebesar 13,9374 jam dan lead time sebesar 2,7892 hari, 

aktivitas yang dominan terdapat pada aktivitas Operation sebesar 66,4940% dan aktivitas 

Delay sebesar 29,4840%, waste yang dominan terdapat pada jenis waste motion dengan 

persentase sebesar 79,2018% yang memiliki jumlah aktivitas sebanyak 33 aktivitas dengan 

waktu total sebesar 20103,7038 detik, terdapat 64 aktivitas yang terdiri dari 14 aktivitas 

Value Added (VA) dengan persentase sebesar 62,7735% dengan total waktu sebesar 

42802,2045 detik, untuk aktivitas Necessary but Non Value Added (NNVA) terdapat 20 

aktivitas dengan persentase sebesar 19,9636% dengan total waktu sebesar 13612,1755 

detik, dan untuk aktivitas Non Value Added Activity (NVA) terdapat 30 aktivitas dengan 

persentase sebesar 17,2629% dengan total waktu sebesar 11770,726 detik, dan usulan 

perbaikan untuk proses pembuatan komponen inner tube perforating di PT. SS adalah akan 

dilakukan pada perbaikan metode kerja yang dapat dilakukan dengan berbagai hal seperti 

penerapan line balancing, penerapan economic motion, pembuatan alat bantu untuk 

material handling, dll. 
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Penelitian ini diharapkan bermanfaat sebagai bahan acuan melakukan perubahan 

dalam upaya melakukan perbaikan secara terus menerus untuk memuaskan pelanggan. 

Luaran dari penelitian ini adalah publikasi artikel ilmiah pada jurnal nasional dan 

hak cipta. 

 

Kata Kunci : Lean Manufacturing, Value Stream Mapping, VSM, Waste, Seven Waste, 

Process Activity Mapping, PAM,  

 



 

1 

 

BAB 1. PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang Masalah 

Era globalisasi menuntut segala aspek kehidupan seluruh masyarakat untuk 

berubah, lebih berkembang dan maju. Salah satu mekanisme yang yang menjadi ciri 

globalisasi dewasa ini adalah tekanan perdagangan yang kompetitif sehingga menuntut 

setiap perusahaan untuk meningkatkan keunggulan kompetitif mereka agar dapat 

memenangkan persaingan yang terjadi. Salah satu peningkatan keunggulan ini dapat 

dilakukan dengan meminimasi waste (pemborosan) yang merupakan segala aktivitas kerja 

yang tidak memberikan nilai tambah sepanjang aliran proses pada proses perubahan input 

menjadi output. 

Menurut Piercy and Rich (2009) dalam (Sanders, Elangeswaran, & Wulfsberg, 

2016), manufaktur saat ini mengalami perubahan besar. Sejak evolusi revolusi industri 

pertama, manufaktur telah tumbuh dalam semua aspek, dengan semakin banyak teknologi 

yang digunakan dalam prosesnya. Dunia barat menggunakan teknologi otomatisasi dan 

komputer yang terintegrasi untuk meningkatkan manufakturnya, sedangkan industri Jepang 

merancang metode manufaktur yang berfokus pada nilai pelanggan yang disebut Lean 

Manufacturing. Toyota Motor Corporation telah berhasil menerapkan lean manufacturing 

dan menunjukkan peningkatan luar biasa dalam produktivitas dan penurunan waste di 

perusahaannya. Sejak itu, industri di seluruh dunia telah berupaya untuk membuat proses 

produksi di pabriknya menjadi lean. 

Menurut Adityawarman (2016) dalam (Soetara, Affandi, & Maulana, 2018), 

globalisasi dan pergolakan lingkungan bisnis menimbukan beberapa permasalahan baru 

seperti permintaan konsumen yang lebih rendah, produk yang lebih beragam, lead time 

yang lebih pendek, harapan kualitas yang lebih tinggi untuk produk, peningkatan biaya 

tenaga kerja, bahan baku dan overhead. Sedangkan menurut Ghazal dan Suchita (2015), 

masalah besar ini menuntut industri untuk menjalankan sistem manufaktur yang unggul 

untuk memperkuat daya saing dan kelangsungan bisnis. 

PT. SS merupakan perusahaan otomotif terbesar di Indonesia yang memproduksi 

berbagai macam jenis filter dengan jumlah permintaan pada bulan Januari 2019 hingga 

Maret 2019 untuk oil filter sebesar 86.410 pcs, fuel filter sebesar 90.640 psc, hydraulic 

filter sebesar 152.355 dan air filter sebesar 92.736. Berdasarkan data permintaan tersebut 

dapat diketahui bahwa produk hydraulic filter memiliki permintaan yang terbesar dan 



2 

 

selain itu memiliki banyak komponen pada proses produksinya antara lain outer tube, 

paper, inner tube, end plate, cup dalam, seal (karet/rubber). 

Pada proses produksi hydraulic filter terdapat kendala yang terjadi terutama pada 

komponen inner tube, yaitu jumlah produksi yang tidak sesuai dengan permintaan yang 

dibutuhkan, sehingga berakibat keterlambatan proses produksi hydraulic filter. Sehingga 

fokus penelitian ini adalah untuk memperbaiki proses produksi komponen inner tube agar 

jumlah produksi dapat sesuai dengan permintaan yang dibutuhkan. Selain itu waktu yang 

tepat dan kualitas yang baik dengan biaya yang rendah, juga harus menjadi fokus 

perbaikan. 

Untuk mangatasi masalah tersebut dapat digunakan konsep lean manufacturing 

yang merupakan suatu pendekatan sistemik dan sistematik untuk mengidentifikasi dan 

menghilangkan waste (pemborosan) melalui perbaikan secara terus menerus (continuous 

improvement). Konsep ini ideal untuk mengoptimalkan performansi dari sistem dan proses 

produksi karena mampu mengidentifikasi, mengukur, menganalisa, dan mencari solusi 

perbaikan. Konsep dasar dari lean dengan eliminasi atau mengurangi pemborosan. 

(Pradana, Chaeron, & Khanan, 2018) 

Menurut Lucey (2008), dari penelitian aplikasi lean manufacturing, terutama di 

Inggris dari tahun 2001 hingga 2006 menemukan fakta bahwa 90% perusahaan yang 

menerapkan konsep lean manufacturing mengalami peningkatan produksi dan 

penghematan biaya produksi secara signifikan, mengurangi waktu proses produksi dengan 

keuntungan yang meningkat. Sedangkan menurut Liker (2004), hanya 30% dari 

perusahaan tersebut yang mampu menerapkan lean manufacturing secara terus menerus. 

(Soetara et al., 2018) 

Menurut Gasperz (2007), lean manufacturing merupakan suatu upaya untuk 

menghilangkan pemborosan dan meningkatkan nilai tambah (added value) produk agar 

dapat memberikan nilai kepada pelanggan dengan langkah dasar dalam lean yaitu 

mengidentifikasi proses airan nilai (value stream poocess) dan menghilangkan pemborosan 

yang terjadi sepanjang proses aliran nilai tersebut. (Nugroho, Ainuri, & Khuriyati, 2015) 

Menurut Antandito (2014), pendekatan lean manufacturing memahami keseluruhan 

proses bisnis yang meliputi proses produksi, aliran material, dan aliran informasi. Salah 

satu tool yang sangat bermanfaat dan juga sederhana yang sering digunakan untuk 

memetakan keseluruhan proses bisnis disebut Value Stream Mapping (VSM). (Mantiri, 

Kindangen, & Karuntu, 2017) 
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Untuk memperbaiki proses produksi komponen inner tube dari produk hydraulic 

filter di PT. SS agar terjadi peningkatan performansi, maka penelitian ini menjadi penting 

untuk dilakukan karena memiliki salah satu tujuan untuk menentukan mengidentifikasi dan 

menentukan tidakan perbaikan dari waste (pemborosan) yang terjadi. 

Anvar dan Irranejad (2010) mengemukakan bahwa metode lean manufacturing 

yang digunakan untuk memahami kondisi saat ini dan menemukan potensi perbaikan 

dalam rangka mengurangi dan menghilangkan pemborosan adalah value stream mapping. 

Untuk melakukan peningkatan produksi yang berkesinambungan, maka perlu dilakukan 

mapping terhadap aktivitas produksi, dan mengidentifikasi waste secara menyeluruh untuk 

menghilangkan pemborosan (waste) itu sendiri dan mengurangi lead time, dan dianalisa 

untuk diberikan solusi dalam mencapai peningkatan produksi yang diharapkan oleh 

perusahaan. Oleh karena itu dibutuhkan penelitian yang dapat meningkatkan produktivitas 

dengan konsep lean Manufacturing. 

Selain itu, penelitian ini juga bermanfaat sebagai bahan acuan melakukan 

perubahan dalam upaya melakukan perbaikan secara terus menerus untuk memuaskan 

pelanggan. 

 

1.2. Batasan Penelitian 

Dalam penelitian ini terdapat beberapa batasan penelitian, antara lain: 

1. Penelitian ini hanya membahas proses produksi komponen inner tube perforating dari 

produk hydraulic filter di PT. SS. 

2. Identifikasi waste (pemborosan) hanya pada komponen inner tube perforating dari 

produk hydraulic filter di PT. SS. 

3. Tindakan perbaikan dari waste (pemborosan) hanya sampai usulan. 

4. Penelitian menggunakan konsep lean manufacturing dengan menggunakan value 

stream mapping (VSM).  

5. Jenis waste yang diteliti sebanyak 7 (tujuh) tipe waste yaitu: Process, Transportation, 

Waiting, Defect, Overproduction, Motion, Inventories. 

 

1.3. Perumusan Masalah 

Berdasarkan uraian pada latar belakang masalah, maka permasalahan yang dapat 

dirumuskan sebagai dasar dalam penelitian ini yaitu: 

1. Berapa total waktu yang dibutuhkan pada proses produksi produksi komponen inner 

tube perforating dari produk hydraulic filter di PT. SS. 
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2. Aktivitas apa yang dominan pada proses produksi komponen inner tube perforating 

dari produk hydraulic filter di PT. SS. 

3. Waste (pemborosan) apa saja yang terjadi pada proses produksi komponen inner tube 

dari produk hydraulic filter di PT. SS. 

4. Aktivitas apa yang memiliki nilai tambah (Value Added/VA), aktivitas yang 

dibutuhkan namun tidak memiliki nilai tambah (Necessary but Non Value 

Added/NNVA), dan aktivitas yang tidak memiliki nilai tambah (Non Value 

Added/NVA) pada proses produksi komponen inner tube perforating dari produk 

hydraulic filter di PT. SS. 

5. Bagaimana tindakan perbaikan yang dapat dilakukan untuk mengurangi waste 

(pemborosan) pada proses produksi komponen inner tube dari produk hydraulic filter 

di PT. SS. 

 

1.4. Tujuan Penelitian 

Tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian ini adalah: 

1. Mengidentifikasi total waktu yang dibutuhkan pada proses produksi produksi 

komponen inner tube perforating dari produk hydraulic filter di PT. SS. 

2. Mengidentifikasi aktivitas yang dominan pada proses produksi komponen inner tube 

perforating dari produk hydraulic filter di PT. SS. 

3. Mengidentifikasi waste (pemborosan) yang terjadi pada proses produksi komponen 

inner tube perforating dari produk hydraulic filter di PT. SS. 

4. Mengidentifikasi aktivitas yang memiliki nilai tambah (Value Added/VA), aktivitas 

yang dibutuhkan namun tidak memiliki nilai tambah (Necessary but Non Value 

Added/NNVA), dan aktivitas yang tidak memiliki nilai tambah (Non Value 

Added/NVA) pada proses produksi komponen inner tube perforating dari produk 

hydraulic filter di PT. SS. 

5. Menentukan tindakan perbaikan untuk mengurangi waste (pemborosan) yang terjadi 

pada proses produksi komponen inner tube dari produk hydraulic filter di PT. SS. 

 

1.5. Target Luaran 

Luaran yang dihasilkan dari penelitian ini adalah publikasi artikel ilmiah pada 

jurnal nasional dan hak cipta. 

Luaran tersebut tercermin dalam tabel 1.1 berikut ini. 
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Tabel 1.1. Rencana Target Capaian 

No 
Jenis Luaran  

Indikator 

Capaian 
Kategori Sub Kategori Wajib Tambahan TS 

1 Artikel ilmiah 

dimuat di jurnal 

Internasional bereputasi    

Nasional Terakreditasi    

Nasional Tidak Terakreditasi √  Accepted 

2 Artikel ilmiah 

dimuat di prosiding 

Internasional Terindeks    

Nasional    

3 Invited speaker 

dalam temu ilmiah 

Internasional    

Nasional    

4 Visiting Lecturer Internasional    

5 Hak Kekayaan 

Intelektual (HKI) 

Paten    

Paten sederhana    

Hak Cipta √  Terdaftar 

Merek dagang    

Rahasia dagang    

Desain Produk Industri    

Indikasi Geografis    

Perlindungan Varietas Tanaman    

Perlindungan Topografi Sirkuit 

Terpadu 
   

6 Teknologi Tepat Guna    

7 Model/Purwarupa/Desain/Karya Seni/Rekayasa Sosial    

8 Buku Ajar (ISBN)    

9 Tingkat Kesiapan Teknologi (TKT) √  Skala 1 
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BAB 2. TINJAUAN PUSTAKA 

 

2.1. Lean Manufacturing 

Menurut Willian (2006), konsep lean adalah sekumpulan peralatan dan metode 

yang dirancang untuk mengeliminasi pemborosan, mengurangi waktu tunggu, 

memperbaiki performance, dan mengurangi biaya. Sedangkan menurut Muhsin, dkk 

(2018), lean mengkaji aliran pekerjaan atau tugas dari mulai perancangan sampai dengan 

produk diterima konsumen agar dapat berjalan lancar dan tidak mengalami pemberhentian 

atau pengembalian yang disebabkan karena cacat atau waste. Tujuan dari penerapan lean 

adalah untuk meningkatkan kualitas, meningkatkan produktivitas, meningkatkan kemampuan 

memperoleh keuntungan/profit, dan meningkatkan daya saing pasar. (Pradana et al., 2018) 

Lean Manufacturing merupakan konsep perampingan produksi yang berasal dari 

Jepang. Konsep ini merupakan konsep adopsi dari sistem produksi toyota. Konsep 

pendekatan ini berorientasi pada eliminasi waste (pemborosan) yang terjadi di dalam 

sistem produksi. Eliminasi pemborosan ini dilakukan agar sistem produksi berjalan dengan 

efektif dan efisien. Konsep pendekatan ini dirintis oleh Taichi Ohno dan Shigeo Shingo 

dimana implementasi dari konsep ini didasarkan pada 5 prinsip, antara lain: (Hazmi, 

Karningsih, & Supriyanto, 2012) 

1) Understand the customer value 

2) Value Stream Analysis 

3) Flow 

4) Pull 

5) Perfection 

 

2.2. Waste (Pemborosan) 

Dalam aplikasi lean, pemborosan (waste) harus di eliminasi. Pemborosan 

merupakan aktivitas yang tidak memiliki nilai tambah. Oleh karena itu, pemborosan harus 

di eliminasi karena dapat menyebabkan proses produksi menjadi lebih efisien. Berdasarkan 

Gazpers (2011) dalam (Hazmi et al., 2012), terdapat sepuluh pemborosan yang terbagi 

menjadi 4 kategori, antara lain: 

1) Orang (People) 

Pemborosan ini merupakan pemborosan yang diakibatkan oleh manusia. Terdapat 3 

jenis pemborosan pada kategori ini, antara lain: 
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a) Inappropriate Processing 

b) Excessive Motion 

c) Waiting 

 

2) Kuantitas (Quantity) 

Pemborosan ini merupakan pemborosan yang terjadi disebabkan oleh jumlah produk 

yang berada pada sepanjang aliran proses produksi. Pemborosan ini terbagi menjadi 3 

macam, antara lain: 

a) Unnecessary Inventory 

b) Unnecessary Moving Things (Transportation) 

c) Overproduction 

 

3) Kualitas (Unconforming Quality)/Defect 

Pemborosan ini terjadi akibat adanya kesalahan pada proses pengerjaan sepanjang 

proses produksi yang berdampak pada kualitas produk akhir dimana hal ini sangat 

menentukan kepuasan konsumen dalam penggunaan produk. 

 

4) Informasi (Information) 

Pemborosan ini terjadi akibat adanya aliran informasi yang salah pada setiap tahapan 

proses. Pemborosan ini terbagi menjadi 3 jenis pemborosan, antara lain: 

a) Ineffective Planning 

b) Ineffective Scheduling 

c) Discrepancy Execution 

 

Menurut Intifada dan Witantyo (2012) dalam (Pradana et al., 2018), secara umum 

terdapat 7 (tujuh) jenis pemborosan, antara lain: 

1) Overproduction 

Overproduction yaitu memproduksi lebih daripada kebutuhan pelanggan insternal dan 

eksternal, atau memproduksi lebih cepat atau lebih awal daripada waktu kebutuhan 

pelanggan internal dan eksternal. 

 

2) Waiting time 

Waiting time (delays) yaitu keterlambatan yang tampak melalui orang-orang yang 

sedang menunggu mesin, peralatan, bahan baku, supplier, perawatan/pemeliharaan 
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(maintenance), dll; atau mesin-mesin yang sedang menunggu perawatan, orang-orang, 

bahan baku, peralatan, dll. 

 

3) Transportation 

Transportation yaitu memindahkan orang atau barang ketempat yang sangat jauh dari 

satu proses ke proses berikut yang dapat mengakibatkan waktu penanganan material 

bertambah. 

 

4) Processes 

Processes yaitu mencakup proses-proses tambahan atau aktivitas kerja yang tidak perlu 

atau tidak efisien. 

 

5) Inventories 

Inventories yaitu pada dasarnya inventories menyembunyikan masalah dan 

menimbulkan aktivitas penanganan tambahan yang seharusnya tidak diperlukan. 

Inventories juga mengakibatkan extra paperwork, extra space, dan extra cost. 

 

6) Motion 

Motion yaitu setiap pergerakan dari orang atau mesin yang tidak menambah nilai 

kepada barang dan jasa yang akan diserahkan kepada pelanggan, tetapi hanya 

menambah biaya dan waktu saja. 

 

7) Defect. 

Defect yaitu scrap, rework, customer returns, customer dissatisfaction, dan desain yang 

tidak memenuhi kebutuhan pelanggan serta penambahan features yang tidak perlu  

 

Lean berfokus pada peniadaan atau pengurangan pemborosan (atau “muda” dalam 

Bahasa Jepang untuk pemborosan) dan juga peningkatan atau pemanfaatan secara total 

aktivitas yang akan meningkatkan nilai ditinjau dari sudut pandang konsumen. 

Dari sudut pandang konsumen, nilai sama artinya dengan segala sesuatu yang ingin 

dibayar oleh konsumen untuk suatu produk atau jasa. Semua kegiatan tersebut dapat 

dikategorikan sebagai berikut: 
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1) Menciptakan nilai bagi produk (value added activities) adalah aktivitas yang 

mentransformasi material atau informasi yang diinginkan dari sudut pandang 

konsumen. 

2) Tidak dapat menciptakan nilai, tapi tidak dapat dihindari dengan teknologi dan asset 

yang sekarang dimiliki dan dibutuhkan untuk mengtransformasi material menjadi 

produk (necessary non value added activities). 

3) Tidak dapat menciptakan nilai bagi produk (non value added activities) Pemborosan 

(waste) didefinisikan sebagai segala aktivitas pemakaian sumber daya yang tidak 

memberikan nilai tambah pada produk. 

 

2.3. Big Picture Mapping 

Big Picture Mapping adalah suatu tools digunakan untuk menggambarkan suatu 

sistem secara keseluruhan berserta aliran nilai (value stream) yang terdapat dalam 

perusahaan. Dengan Big Picture Mapping, dapat diketahu ialiran informasi dan fisik dalam 

sistem, lead time yang dibutuhkan dari masing-masing proses yang terjadi. Data tersebutdi 

dapat dari interview dengan petugas terkait dan observasi lapangan. Tujuan dari Big 

Picture Mapping adalah untuk membuat dan menyalurkan produk atau jasa kepada 

konsumen akhir. (Pradana et al., 2018) 

Sedangkan menurut (Hazmi et al., 2012), big picture mapping merupakan sebuah 

tool yang membantu perusahaan untuk dapat melihat aliran nilai produksi secara visual, 

melihat waste (pemborosan) yang ada, membantu dalam pemilihan tim implementasi, 

mengaitkan antara aliran informasi dan aliran fisik. Dalam pembuatan gambar aliran proses 

ini, pemahaman terhadap simbol-simbol diperlukan agar pembuatan peta atau gambar 

aliran proses menjadi jelas dan mencerminkan keadaan sesungguhnya. Pada Gambar 2.1 

merupakan simbol-simbol yang digunakan dalam pembuatan big picture mapping. 
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Gambar 2.1. Simbol Dalam Big Picture Mapping 

Sumber: Hines & Taylor, 2000 dalam (Hazmi et al., 2012) 

 

2.4. Value Stream Mapping (VSM) 

Menurut George (2002), Value Stream Mapping (VSM) adalah sebuah metode 

visual untuk memetakan jalur produksi dari sebuah produk yang didalamnya termasuk 

material dan informasi dari masing-masing stasiun kerja. VSM mampu memvisualisasikan 

aliran produk dan mengidentifikasi waste. (Pradana et al., 2018) 

Menurut Goriwondo et al, (2011), Value Stream Mapping (VSM) adalah tools atau 

suatu alat yang ideal sebagai langkah awal dalam melakukan proses perubahan untuk 

mendapatkan kondisi lean manufacturing atau lean entreprises. Value stream didefinisikan 

sebagai aktivitas khusus didalam suatu supply chain yang diperlukan untuk perancangan, 

pemesanan dan penetapan suatu spesifik produk atau value.Merupakan suatu metode 

dalam melakukan mapping berkaitan dengan aliran produk dan aliran informasi mulai dari 

supplier, produsen dan konsumen dalam satu gambar yang meliputi semua proses dalam 

suatu sistem. VSM dikembangkan oleh Hinnes & Rich pada tahun 1997. (Mantiri et al., 

2017) 
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Menurut Sandroto (2007) dalam (Khannan & Haryono, 2015), value stream 

mapping adalah sebuah metode visual untuk memetakan jalur produksi dari sebuah produk 

yang di dalamnya termasuk material dan informasi dari masing-masing stasiun kerja. 

Menurut Fontana (2011), kelebihan dari VSM yaitu cepat dan mudah dalam 

pembuatan, dalam pembuatannya tidak harus menggunakan software komputer khusus, 

mudah dipahami dan meningkatkan pemahaman terhadap sistem produksi yang sedang 

berjalan dan memberikan gambaran aliran perintah informasi produksi. Sedangkan 

kekurangan dari VSM adalah aliran material hanya bisa untuk satu produk atau satu tipe 

produk yang sama pada satu VSM untuk dianalisis dan VSM berbentuk statis dan terlalu 

menyederhanakan masalah yang ada pada lantai produksi. (Khannan & Haryono, 2015) 

 

2.5. Process Activity Mapping 

Process activity mapping (PAM) digunakan untuk mengetahui segala aktivitas-

aktivitas yang berlangsung selama proses produksi kemudian mengklasifikasi aktivitas 

tersebut berdasarkan jenis waste nya. Tool ini bertujuan untuk menghilangkan aktivitas 

yang tidak diperlukan, mengidentifikasi apakah suatu proses dapat lebih diefisienkan lagi, 

serta mencari perbaikan yang dapat mengurangi pemborosan. (Misbah, et al., 2015) 

Process activity mapping terdiri dari 5 (lima) tahapan yang perlu dilakukan, yaitu: 

(Hines & Rich, 1997) 

1) Mempelajari alur proses dan melakukan analisa awal. 

2) Mengidentifikasi pemborosan. 

3) Mempertimbangkan penyusunan ulang sequence proses agar lebih efisien. 

4) Mempertimbangkan pola aliran yang lebih baik. 

5) Mempertimbangkan untuk menghilangkan pekerjaan pekerjaan berat dan hanya yang 

benar-benar penting saja. 

 

Untuk template dari Process Activity Mapping (PAM) dapat dibuat seperti pada 

Tabel 2.1.  

 

Tabel 2.1. Template Process Activity Mapping (PAM) 

No. Kegiatan 
Mesin/ 

Alat 

Jarak 

(m) 

Waktu 

(menit) 
Opertor 

Aktivitas Keterangan 

(VA/NNVA/NVA) O T I S D 
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Keterangan: 

‒ O = Operation 

‒ T = Transportation 

‒ I = Inspection 

‒ S = Storage 

‒ D = Delay 

‒ VA = Value Added 

‒ NNVA = Necessary but Non Value Added 

‒ NVA = Non Value Added 

 

Selain itu, process activity mapping (PAM) juga mengidentifikasi aktivitas ke 

dalam 3 (tiga) kategori. Template dari Process Activity Mapping (PAM) dapat dibuat 

seperti pada Tabel 2.2 dan Tabel 2.3. 

 

Tabel 2.2. Jumlah VA, NNVA, dan NVA pada Setiap Aktivitas 

Kategori 
Aktivitas 

Jumlah 
O T I S D 

VA       

NNVA       

NVA       

 

Tabel 2.3. Waktu Total untuk VA, NNVA, dan NVA 

Kategori 
Aktivitas 

Total Waktu Persentase 
O T I S D 

VA        

NNVA        

NVA        

Total        
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BAB 3.  METODE PENELITIAN 

 

3.1. Rancangan Penelitian 

Penelitian menggunakan metoda kuantitatif non-experiment, berupa analisis 

deskriptif untuk mengidentifikasi waste (pemborosan) yang terjadi pada proses produksi 

inner tube produk hydraulic filter di PT. SS. Selanjutnya value stream mapping akan 

digunakan untuk membantu memvisualisaikan kegiatan-kegiatan yang memiliki nilai 

tambah dan yang tidak memiliki nilai tambah. 

 

3.2. Tahapan Penelitian  

Penelitian ini dalam pelaksanaannya akan melalui beberapa tahapan, yaitu: 

(1).Observasi lapangan dilakukan secara langsung untuk mengamati kondisi nyata di 

perusahaan, seperti proses produksi, sistem penjadwalan, kondisi bahan baku, cara kerja 

karyawan, dan permasalahan yang sering dihadapi. Observasi dilakukan melalui 

komunikasi dengan karyawan yang terkait dengan proses produksi inner tube perforating 

produk hydraulic filter di PT. SS dan mempelajari data-data historis yang telah ada.; 

(2).Memvisualisasikan kondisi proses produksi dengan Value Stream Mapping untuk 

mempermudah pemahaman aliran proses secara sistematis serta memperjelas seluruh 

aktivitas produksi. Data produksi dan waktu operasi didapatkan melalui observasi 

langsung, data historis, dan wawancara.; (3).Benchmark kepada pelaku produksi yang 

terkait dengan proses produksi inner tube perforating produk hydraulic filter di PT. SS 

untuk mengidentifikasi pemborosan (waste) yang terjadi.; (4).Setelah data pemborosan 

(waste) didapatkan, dilakukan pengelompokkan seven waste untuk mengetahui tipe 

pemborosan (waste) dan menentukan tipe yang dominan terjadi pada value stream.; 

(5).Menentukan perbaikan proses dan eliminasi pemborosan yang dapat dilakukan pada 

proses produksi inner tube perforating produk hydraulic filter di PT. SS. 

 

3.3. Objek dan Lokasi Penelitian 

Penelitian dilakukan di PT. SS yang berlokasi di Tangerang yang merupakan 

perusahaan otomotif terbesar di Indonesia yang memproduksi berbagai macam jenis filter. 

Dimana yang menjadi objek penelitian adalah proses produksi inner tube perforating 

produk hydraulic filter di PT. SS. 
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3.4. Variabel Penelitian 

Variabel dalam penelitian ini adalah jenis waste (pemborosan) yang terdiri dari 7 

(tujuh) jenis, antara lain: overproduction, waiting time, transportation, processes, 

inventories, motion, dan defect. 

 

3.5. Teknik Pengumpulan Data 

Berdasarkan sumber data terdapat dua kategori yaitu: data primer yang merupakan 

hasil wawancara, diskusi dan benchmark terhadap pelaku produksi yang terkait dengan 

proses produksi inner tube perforating produk hydraulic filter di PT. SS untuk 

mengidentifikasi pemborosan (waste) yang terjadi. Selain itu terdapat data sekunder berupa 

data jumlah produksi inner tube perforating produk hydraulic filter di PT. SS. 

 

3.6. Teknik Pengolahan dan Analisis Data 

Observasi lapangan dilakukan secara langsung untuk mengamati kondisi nyata di 

perusahaan, seperti proses produksi, sistem penjadwalan, kondisi bahan baku, cara kerja 

karyawan, dan permasalahan yang sering dihadapi. Observasi dilakukan melalui 

komunikasi dan mempelajari data-data historis yang telah ada. Selanjutnya dari hasil 

observasi tersebut dibuat visualisasi kondisi proses produksi dengan Value Stream 

Mapping untuk mempermudah pemahaman aliran proses secara sistematis serta 

memperjelas seluruh aktivitas produksi. Data produksi dan waktu operasi didapatkan 

melalui observasi langsung, data historis, dan wawancara. Kemudian dilanjutkan dengan 

melakukan wawancara dan benchmark kepada pelaku produksi yang terkait dengan proses 

produksi inner tube produk hydraulic filter di PT. SS untuk mengidentifikasi pemborosan 

(waste) yang terjadi. Setelah data pemborosan (waste) didapatkan, dilakukan 

pengelompokkan seven waste untuk mengetahui tipe pemborosan (waste) dan menentukan 

tipe yang dominan terjadi pada value stream.  

Setelah diperoleh data yang diperlukan, kemudian dilakukan Pengolahan data 

dengan tahapan sebagai berikut: 

1) Penyusunan Current State Value Stream Mapping 

a) Menggambar customer. 

b) Menggambar simbol outbond shipping dan truk dengan frekuensi pengiriman. 

c) Menggambar simbol inbound shipping dan truk dengan frekuensi pengiriman. 

d) Menambahkan kotak proses secara berurutan dari kiri ke kanan. 

e) Menambakan kotak data yang berisi informasi berikut: 
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1. Cycle time, yaitu waktu yang dibutuhkan oleh seorang operator untuk 

menyelesaikan satu unit part. 

2. Up time (%), yaitu presentase rata-rata dari total waktu yang tersedia dimana 

suatu stasiun kerja dapat beroperasi secara aktual. 

3. Availability time, yaitu waktu yang tersedia pada stasiun kerja per hari untuk 

melakukan produksi. 

f) Menambahkan communication arrows (tanda panah komunikasi) dan menuliskan 

metode beserta frekuensinya. 

g) Menambahkan atribut proses yang diisikan dalam kotak data. 

h) Menambahkan simbol operator beserta jumlahnya. 

i) Manambahkan informasi lainnya yang mungkin berguna. 

j) Menghitung lead time dan di letakkan pada time line. Untuk aktivitas proses, nilai 

lead time adalah waktu tunggu bahan untuk diproses selanjutnya. Untuk aktivitas 

transportasi, lead time adalah waktu tunggu bahan untuk melakukan transportasi. 

k) Menghitung total waktu siklus dan total lead time. Menambah total dari value 

added dan non value added time pada time lines bagian bawah dan ditempatkan 

sebagai satu kotak informasi. 

 

2) Pemetaan dengan menggunakan Process Activity Mapping 

Process activity mapping (PAM) digunakan untuk mengetahui segala aktivitas-

aktivitas yang berlangsung selama proses produksi. Tool ini bertujuan untuk 

menghilangkan aktivitas yang tidak diperlukan, mengidentifikasi apakah suatu proses 

dapat lebih diefisienkan lagi, serta mencari perbaikan yang dapat mengurangi 

pemborosan (Misbah, et al., 2015). 

 

3) Identifikasi 7 Waste Berdasarkan NNVA dan NVA 

Pengelompokkan ini bertujuan untuk mengetahui waste dari setiap aktivitas produksi 

serta mencari perbaikan yang dapat mengurangi pemborosan 

 

4) Identifikasi Waste 

Melakukan identifikasi pemborosan yang terdapat pada proses produksi 
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BAB 4. BIAYA DAN JADWAL PENELITIAN 

 

4.1. Anggaran Biaya 

 Untuk anggaran biaya yang diusulkan dalam penelitian ini dapat dilihat dalam 

Tabel 4.1 berikut ini. 

 

Tabel 4.1. Ringkasan Anggaran Biaya Penelitian Internal Yang Di Ajukan 

No. Jenis Pengeluaran 
Biaya Yang 

Diusulkan (Rp) 

1 Honor 4.000.000 

2 Peralatan penunjang 5.000.000 

3 Bahan habis pakai 5.000.000 

4 Perjalanan 5.000.000 

5 Lain-lain (publikasi, seminar, laporan, lainnya sebutkan) 5.000.000 

Jumlah 24.000.000 

 

4.2. Jadwal Penelitian 

 Untuk jadwal penelitian dapat dilihat pada Tabel 4.2 berikut ini. 

 

Tabel 4.2. Jadwal Kegiatan Penelitian 

No. Jenis Kegiatan  
Bulan 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

1 Persiapan             

 a. Pertemuan dengan perusahaan *            

 b. Menyiapkan perijinan *            

 c. Menyiapkan sarana penelitian  *           

2 Pelaksanaan Penelitian             

 a. Pengumpulan & Tabulasi data  * * *         

 b. Pengolahan data      * * *     

 c. Interpretasi hasil pengolahan        * * * *   

3 Penyusunan Laporan             

 a. Membuat laporan           *   

 b. Menjilid dan memperbanyak          *   

 c. Seminar internal          *   

 d. Membuat Artikel Jurnal          *   

4 Pengumpulan laporan          *   

5 Medaftar HKI (Hak Cipta)           *  
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BAB 5. HASIL DAN PEMBAHASAN 

 

5.1. Data Hydraulic Filter 

Berdasarkan informasi yang diperoleh dari kepala produksi untuk permitaan filter 

selama bulan April-Agustus 2019 dapat diketahui bahwa permintaan hydraulic filter 

merupakan yang terbesar selama periode terebut. Tabel 5.1 merupakan data permintaan 

filter selama 5 bulan. 

 

Tabel 5.1. Data Permitaan Filter  

No Produk 
Permintaan/Bulan 

Total 
Apr Mei Jun Jul Agt 

1 Oil Filter 15.500 15.050 14.850 15.230 15.780 76.410 

2 Fuel Filter 16.250 16.050 15.985 16.515 15.840 80.640 

3 Hydraulic Filter 19.890 20.500 20.256 20.120 19.489 100.255 

4 Air Filter 16.750 16.890 15.775 16.480 16.841 82.736 

(Sumber: PT. SS, 2019) 

 

Dalam pembuatan produk filter membutuhkan banyak komponen, terutama pada 

produk hydraulic filter yang memiliki jumlah permintaan terbesar. Tabel 5.2 merupakan 

data produksi komponen-komponen untuk produk hydraulic filter. 

 

Tabel 5.2. Data Produksi Komponen Hydraulic Filter 

No Komponen 
Produksi/Bulan 

Total 
Apr Mei Jun Jul Agt 

1 Outer tube 20.050 19.700 20.310 20.200 19.995 100.255 

2 Paper 20.300 19.855 20.120 19.705 20.275 100.255 

3 Inner tube perforating 19.880 20.450 20.125 20.130 19.665 100.250 

4 End plate 19.900 20.255 19.700 20.100 20.300 100.255 

5 Cup dalam 20.025 20.550 20.225 19.275 20.180 100.255 

6 Seal (rubber) 19.980 20.450 20.210 20.050 19.565 100.255 

(Sumber: PT. SS, 2019) 

 

Berdasarkan Tabel 5.2 dapat diketahui bahwa komponen inner tube perforating 

merupakan komponen yang memiliki masalah terkait kuantitas hasil produksi. 
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5.2. Stasiun Kerja Komponen Inner Tube Perforating 

Dari pengamatan yang dilakukan, terdapat 16 stasiun kerja untuk pembuatan 

komponen inner tube perforating, yang dikelompokkan berdasarkan cara pengolahan 

material dan alat yang digunakan. Tabel 5.3 merupakan kelompok stasiun kerja dan 

fungsinya dari pembuatan komponen inner tube perforating. 

 

Tabel 5.3. Stasiun Kerja dan Fungsi 

Stasiun 

Kerja 
Proses Mesin/Alat Jumlah Fungsi 

1 Gudang Forklift 1 
Mengantar coilan ke area 

produksi 

2 

Pemasangan coilan 

pada mesin press 

perforating 

Hoist crane 1 
Memasang coilan ke 

mesin press perforating 

3 
Proses blank (press 

perforating) 

Mesin 

perforating 

E.636 

1 

Pembuatan lubang-lubang 

pada coilan sehingga 

menjadi lembaran 

perforating 

4 
Proses cutting 

lembaran perforating 
Mesin cutting 1 

Pemotongan material 

menjadi komponen 

lembaran perforating 

5 
Proses roll lembaran 

perforating 

Mesin roll tube 

FA.10-2 
1 

Membentuk lembaran 

perforating menjadi 

silinder 

6 

Proses kikir 

elektroda mesin spot 

bentangan 

Kikir 1 
Membuat ujung elektroda 

menjadi tajam (lancip) 

7 Proses spot lembaran 
Mesin spot 

E.45 
1 

Menyatukan sisi lembaran 

perforating yang sudah 

diproses roll tube 

8 

Pemasangan coilan 

pada mesin press 

mekanik 

Hoist crane 1 
Memasang coilan ke 

mesin press mekanik 

9 
Proses blank (press 

reinforcement) 

Mesin press 

mekanik B.270 
1 

Pembuatan lubang pada 

coilan sehingga menjadi 

lembaran reinforcement 

10 
Proses pierching 

reinforcement 

Mesin press 

pierching 
1 

Membentuk komponen 

ring reinforcement dari 

lembaran coilan 

11 
Proses assy 

reinforcement 1 

Mesin press 

reinforcement 

1 

1 

Pemasangan ring 

reinforcement 1 kedalam 

roll inner tube 
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Tabel 5.3. Stasiun Kerja dan Fungsi (Lanjutan) 

Stasiun 

Kerja 
Proses Mesin/Alat Jumlah Fungsi 

12 
Proses assy 

reinforcement 2 

Mesin press 

reinforcement 

2 

1 

Pemasangan ring 

reinforcement 2 kedalam 

roll inner tube 

13 

Proses kikir 

elektroda mesin spot 

reinforcement 

Kikir 1 
Membuat ujung elektroda 

menjadi tajam (lancip) 

14 
Proses spot 

reinforcement 1 

Mesin spot 

reinforcement 

1 

1 

Menyatukan komponen 

ring reinforcement 1 

dengan komponen inner 

tube 

15 
Proses spot 

reinforcement 2 

Mesin spot 

reinforcement 

2 

1 

Menyatukan komponen 

ring reinforcement 2 

dengan komponen inner 

tube 

16 
Menyusun dan 

menghitung hasil 
Wadah 1 

Menyusun dan 

menghitung hasil spot 

yang sudah selesai 

(Sumber: PT. SS, 2019) 

 

5.3. Aktivitas Produksi Komponen Inner Tube Perforating 

Merupakan penjelasan langkah-langkah yang dilakukan dalam pelaksanaan proses 

produksi. Dalam menentukan aktivitas-aktivitas untuk proses produksi komponen inner 

tube perforating, dilakukan melalui observasi ke lantai produksi dan berdiskusi dengan 

bagian terkait. Tabel 5.4 merupakan aktivitas produksi komponen inner tube perforating. 

 

Tabel 5.4. Aktivitas Produksi Komponen Inner Tube Perforating 

Stasiun 

Kerja 
Proses No Aktivitas 

1 Gudang 1 Mengantar coilan 

2 

Pemasangan coilan 

pada mesin press 
perforating 

2 Membuka bungkus coilan 

3 
Mengambil hoist crane dan mengaitkan tali hoist crane 

ke coilan 

4 
Menekan tombol on pada hoist crane untuk mengangkat 

coilan ke mesin press perforating 

5 
Memasang coilan pada jig coilan lalu mengencangkan 

baut jig 

3 
Proses blank (press 

perforating) 

6 Proses blank (press perforating) 

7 Letakan hasil press perforating ke wadah 

8 Memindahkan hasil press perforating ke mesin cutting 
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Tabel 5.4. Aktivitas Produksi Komponen Inner Tube Perforating (Lanjutan) 

Stasiun 

Kerja 
Proses No Aktivitas 

4 
Proses cutting 

lembaran 

perforating 

9 Ambil hasil press perforating 

10 Menempatkan hasil press perforating ke mesin cutting 

11 Prose cutting 

12 Letakan hasil cutting ke wadah 

13 Memindahkan hasil cutting ke mesin roll 

5 
Proses roll 

lembaran 

perforating 

14 Ambil hasil cutting 

15 Menempatkan hasil cutting ke mesin roll 

16 Proses roll 

17 Letakan hasil roll ke wadah 

18 Memindahkan hasil roll ke mesin spot bentangan 

6 

Proses kikir 

elektroda mesin 

spot bentangan 

19 Ambil elektroda 

20 Proses kikir elektroda 

21 Setting elektroda 

7 
Proses spot 

lembaran 

22 Ambil hasil roll 

23 Menempatkan hasil roll ke mesin spot bentangan 

24 Proses spot bentangan 

25 Letakan hasil spot ke wadah 

26 
Memindahkan wadah hasil spot ke mesin press assy 

reinforcement 1 

8 

Pemasangan coilan 

pada mesin press 

mekanik 

27 Membuka bungkus coilan 

28 
Mengambil hoist crane dan mengaitkan tali hoist crane 

ke coilan 

29 
Menekan tombol on pada hoist crane untuk mengangkat 

coilan ke mesin press mekanik 

30 
Memasang coilan pada jig coilan lalu mengencangkan 

baut jig 

9 
Proses blank (press 

reinforcement) 

31 Proses blank (press reinforcement) 

32 Letakan hasil press reinforcement ke wadah 

33 
Memindahkan hasil press reinforcement ke mesin press 

pierching 

10 
Proses pierching 

reinforcement 

34 Ambil hasil press reinforcement 

35 
Menempatkan hasil press reinforcement ke mesin press 

pierching 

36 Proses pierching reinforcement 

37 Letakan hasil pierching reinforcement ke wadah 

38 
Memindahkan wadah hasil pierching reinforcement ke 

mesin press assy reinforcement 1 
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Tabel 5.4. Aktivitas Produksi Komponen Inner Tube Perforating (Lanjutan) 

Stasiun 

Kerja 
Proses No Aktivitas 

11 
Proses assy 

reinforcement 1 

39 
Ambil hasil pierching reinforcement dan letakkan pada 

jig assy 

40 
Ambil hasil spot bentangan dan letakkan diatas hasil 

pierching reinforcement 

41 Proses assy reinforcement 1 

42 Letakan hasil assy reinforcement 1 ke wadah 

43 
Memindahkan wadah hasil assy reinforcement 1 ke 

mesin press assy reinforcement 2 

12 
Proses assy 

reinforcement 2 

44 
Ambil hasil pierching reinforcement dan letakkan pada 

jig assy 

45 
Ambil hasil assy reinforcement 1 dan letakkan sisi yang 

belum assy diatas hasil pierching reinforcement 

46 Proses assy reinforcement 2 

47 Letakan hasil assy reinforcement 2 ke wadah 

48 
Memindahkan wadah hasil assy reinforcement 2 ke 

mesin spot reinforcement 1 

13 

Proses kikir 

elektroda mesin 

spot reinforcement 

49 Ambil elektroda 

50 Proses kikir elektroda 

51 Setting elektroda 

14 
Proses spot 

reinforcement 1 

52 Ambil hasil assy reinforcement 2 

53 
Menempatkan hasil assy reinforcement 2 ke mesin spot 

reinforcement 1 

54 Proses spot reinforcement 1 

55 Letakan hasil spot reinforcement 1 ke wadah 

56 
Memindahkan wadah hasil spot reinforcement 1 ke 

mesin spot reinforcement 2 

15 
Proses spot 

reinforcement 2 

57 Ambil hasil spot reinforcement 1 

58 
Menempatkan hasil spot reinforcement 1 ke mesin spot 

reinforcement 2 

59 Proses spot reinforcement 2 

60 Letakan hasil spot reinforcement 2 ke wadah 

61 
Memindahkan wadah hasil spot reinforcement 2 ke area 

penyusunan dan penghitungan 

16 
Menyusun dan 

menghitung hasil 

62 Ambil hasil spot reinforcement 2 

63 
Susun hasil spot reinforcement 2 dalam wadah dan 

hitung 

64 
Memindahkan wadah yang telah disusun dan dihitung 

ke area WIP 

(Sumber: PT. SS, 2019) 
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5.4. Jumlah Operator Stasiun Kerja dan Available Time Komponen Inner Tube 

Perforating 

Jumlah operator pada setiap stasiun kerja untuk pembuatan komponen inner tube 

perforating, diperoleh melalui pengamatan yang dilakukan, sedangkan available time 

diperoleh dari jam kerja yang tersedia dalam 1 (satu) hari. Tabel 5.5 merupakan jumlah 

operator dan avalilable time setiap stasiun kerja dari pembuatan komponen inner tube 

perforating. 

 

Tabel 5.5. Jumlah Operator dan Avalilable Time Stasiun Kerja 

Komponen Inner Tube Perforating 

Stasiun 

Kerja 
Proses Jumlah 

Available 

Time 

1 Gudang 1 75600 

2 Pemasangan coilan pada mesin press perforating 1 75600 

3 Proses blank (press perforating) 1 75600 

4 Proses cutting lembaran perforating 1 75600 

5 Proses roll lembaran perforating 1 75600 

6 Proses kikir elektroda mesin spot bentangan 1 75600 

7 Proses spot lembaran 1 75600 

8 Pemasangan coilan pada mesin press mekanik 1 75600 

9 Proses blank (press reinforcement) 1 75600 

10 Proses pierching reinforcement 1 75600 

11 Proses assy reinforcement 1 1 75600 

12 Proses assy reinforcement 2 1 75600 

13 Proses kikir elektroda mesin spot reinforcement 1 75600 

14 Proses spot reinforcement 1 1 75600 

15 Proses spot reinforcement 2 1 75600 

16 Menyusun dan menghitung hasil 1 75600 

(Sumber: PT. SS, data diolah, 2019) 

 

Available time diperoleh dari jam kerja yang tersedia per hari yang disetarakan 

dengan satuan waktu yang digunakan. Untuk jam kerja pada pembuatan komponen inner 

tube perforating dilakukan dalam 3 (tiga) shift dengan masing-masing shift sebesar 8 jam 

(termasuk 1 jam istrahat), sehingga available time untuk pembuatan komponen inner tube 

perforating adalah:                                      . 
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5.5. Waktu Proses, Waktu Siklus, dan Waktu Transport Komponen Inner Tube 

Perforating 

Waktu proses merupakan keseluruhan waktu yang dibutuhkan untuk mengolah 

bahan baku dari awal sampai produk jadi, waktu siklus merupakan waktu yang diperlukan 

sebuah stasiun kerja untuk mengolah material, dan waktu transport merupakan waktu 

perpindahan bahan baku. Waktu proses, waktu siklus, dan waktu transport untuk 

pembuatan komponen inner tube perforating dapat dilihat pada Tabel 5.6 yang merupakan 

waktu proses untuk 1 gulung coilan yang rata-rata menghasilkan 50 pcs komponen inner 

tube perforating. 

 

Tabel 5.6. Waktu Proses, Waktu Siklus, dan Waktu Transport 

Komponen Inner Tube Perforating 

Stasiun 

Kerja 
Proses No Aktivitas 

Waktu (Detik) 

Proses Siklus Transport 

1 Gudang 1 Mengantar coilan 120,2100   120,2100 

2 
Pemasangan coilan 

pada mesin press 

perforating 

2 Membuka bungkus coilan 28,7404 28,7404 
 

3 
Mengambil hoist crane dan 

mengaitkan tali hoist crane 

ke coilan 
37,5836 

 
37,5836 

4 

Menekan tombol on pada 

hoist crane untuk 

mengangkat coilan ke 

mesin press perforating 

55,2700 55,2700 
 

5 
Memasang coilan pada jig 

coilan lalu mengencangkan 

baut jig 
99,4860 99,4860   

3 
Proses blank (press 

perforating) 

6 Proses blank (press prforating) 2631,4750 2631,4750 
 

7 
Letakan hasil press 

perforating ke wadah 
717,6750 

 
717,6750 

8 
Memindahkan hasil press 

perforating ke mesin cutting 
28,7070   28,707 

4 
Proses cutting 

lembaran 

perforating 

9 
Ambil hasil press 

perforating 
75,8700 

 
75,8700 

10 
Menempatkan hasil press 

perforating ke mesin cutting 
92,7300 

 
92,7300 

11 Proses cutting 463,6500 463,6500 
 

12 
Letakan hasil cutting ke 

wadah 
84,3000 

 
84,3000 

13 
Memindahkan hasil cutting 

ke mesin roll 
2,5290   2,5290 

5 
Proses roll 

lembaran 

perforating 

14 Ambil hasil cutting 252,8900 
 

252,8900 

15 
Menempatkan hasil cutting 

ke mesin roll 
321,8600 

 
321,8600 

16 Proses roll 1264,4500 1264,4500 
 

17 Letakan hasil roll ke wadah 206,9100 
 

206,9100 

18 
Memindahkan hasil roll ke 

mesin spot bentangan 
5,0578   5,0578 
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Tabel 5.6. Waktu Proses, Waktu Siklus, dan Waktu Transport 

Komponen Inner Tube Perforating (Lanjutan) 

Stasiun 

Kerja 
Proses No Aktivitas 

Waktu (Detik) 

Proses Siklus Transport 

6 
Proses kikir 

elektroda mesin 
spot bentangan 

19 Ambil elektroda 503,5500  503,5500 

20 Proses kikir elektroda 1846,3500 1846,3500  

21 Setting elektroda 1007,1000 1007,1000   

7 
Proses spot 
lembaran 

22 Ambil hasil roll 249,0800 
 

249,0800 

23 
Menempatkan hasil roll ke 

mesin spot bentangan 
373,6200 

 
373,6200 

24 Proses spot bentangan 4670,2500 4670,2500 
 

25 Letakan hasil spot ke wadah 435,8900 
 

435,8900 

26 
Memindahkan wadah hasil 

spot ke mesin press assy 
reinforcement 1 

9,9632   9,9632 

8 
Pemasangan coilan 

pada mesin press 
mekanik 

27 Membuka bungkus coilan 27,1609 27,1609 
 

28 
Mengambil hoist crane dan 

mengaitkan tali hoist crane 
ke coilan 

35,5181 
 

35,5181 

29 

Menekan tombol on pada 

hoist crane untuk 

mengangkat coilan ke 
mesin press mekanik 

52,2325 52,2325 
 

30 
Memasang coilan pada jig 

coilan lalu mengencangkan 
baut jig 

94,0185 94,0185   

9 
Proses blank (press 

reinforcement) 

31 Proses blank (press rnfcmn) 2007,7750 2007,7750 
 

32 
Letakan hasil press 
reinforcement ke wadah 

547,5750 
 

547,5750 

33 
Memindahkan hasil press 

reinforcement ke mesin 
press pierching 

21,9030   21,9030 

10 
Proses pierching 

reinforcement 

34 Ambil hasil press rinfrcmen 234,1350 
 

234,1350 

35 
Menempatkan hasil press 

reinforcement ke mesin 
press pierching 

286,1650 
 

286,1650 

36 Proses pierching rinfrcmen 1430,8250 1430,8250 
 

37 
Letakan hasil pierching 

reinforcement ke wadah 
260,1500 

 
260,1500 

38 
Memindahkan wadah hasil 

pierching reinforcement ke 
mesin press assy rinfrcmen 1 

7,8045   7,8045 

11 
Proses assy 

reinforcement 1 

39 
Ambil hasil pierching 

reinforcement dan letakkan 
pada jig assy 

1108,2150 
 

1108,2150 

40 
Ambil hasil spot bentangan 

dan letakkan diatas hasil 
pierching reinforcement 

1354,4850 
 

1354,4850 

41 Proses assy reinforcement 1 6772,4250 6772,4250 
 

42 
Letakan hasil assy 

reinforcement 1 ke wadah 
1231,3500 

 
1231,3500 

43 
Memindahkan wadah hasil 

assy reinforcement 1 ke 
mesin press assy rinfrcmen 2 

36,9405   36,9405 
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Tabel 5.6. Waktu Proses, Waktu Siklus, dan Waktu Transport  

Komponen Inner Tube Perforating (Lanjutan) 

Stasiun 

Kerja 
Proses No Aktivitas 

Waktu (Detik) 

Proses Siklus Transport 

12 
Proses assy 

reinforcement 2 

44 
Ambil hasil pierching 

reinforcement dan letakkan 
pada jig assy 

1129,2750 
 

1129,2750 

45 

Ambil hasil assy 

reinforcement 1 dan 

letakkan sisi yang belum 

assy diatas hasil pierching 
reinforcement 

1380,2250 
 

1380,2250 

46 Proses assy reinforcement 2 6901,1250 6901,1250 
 

47 
Letakan hasil assy 

reinforcement 2 ke wadah 
1254,7500 

 
1254,7500 

48 
Memindahkan wadah hasil 

assy reinforcement 2 ke 

mesin spot reinforcement 1 
37,6425   37,6425 

13 
Proses kikir 

elektroda mesin 
spot reinforcement 

49 Ambil elektroda 764,8500 
 

764,8500 

50 Proses kikir elektroda 2804,4500 2804,4500 
 

51 Setting elektroda 1529,7000 1529,7000   

14 
Proses spot 

reinforcement 1 

52 Ambil hasil assy rinfrcmn 2 880,2000 
 

880,2000 

53 
Menempatkan hasil assy 

reinforcement 2 ke mesin 

spot reinforcement 1 
1075,8000 1075,8000 

 

54 Proses spot reinforcement 1 5379,0000 5379,0000 
 

55 
Letakan hasil spot 

reinforcement 1 ke wadah 
978,0000 

 
978,0000 

56 
Memindahkan wadah hasil 

spot reinforcement 1 ke 
mesin spot reinforcement 2 

29,3400   29,3400 

15 
Proses spot 

reinforcement 2 

57 Ambil hasil spot rinfrcmn 1 1053,3150 
 

1053,3150 

58 
Menempatkan hasil spot 

reinforcement 1 ke mesin 
spot reinforcement 2 

1287,3850 1287,3850 
 

59 Proses spot reinforcement 2 6436,9250 6436,9250 
 

60 
Letakan hasil spot 

reinforcement 2 ke wadah 
1170,3500 

 
1170,3500 

61 

Memindahkan wadah hasil 

spot reinforcement 2 ke area 

penyusunan dan 

penghitungan 

35,1105   35,1105 

16 
Menyusun dan 

menghitung hasil 

62 Ambil hasil spot rinfrcmn 2 629,7000 
 

629,7000 

63 
Susun hasil spot rinfrcmn 2 
dalam wadah dan hitung 

2308,9000 2308,9000 
 

64 
Memindahkan wadah yang 

telah disusun dan dihitung 
ke area WIP 

25,1880   25,1880 

Total 68185,1060 50174,4933 18010,6127 

(Sumber: PT. SS, data diolah, 2019) 
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5.6. Lead Time Komponen Inner Tube Perforating 

Merupakan periode waktu antara pemesanan pelanggan dengan waktu pesanan itu 

selesai dikerjakan. Lead time terdiri dari waktu tunggu dan waktu siklus. Tabel 5.7 

merupakan lead time untuk 1 gulung coilan pembuatan komponen inner tube perforating. 

 

Tabel 5.7. Lead Time Komponen Inner Tube Perforating 

Stasiun 

Kerja 
Proses 

Waktu Siklus Lead Time 

Detik Jam Detik Hari 

 
Order Bahan Baku 0 0 86400 1 

1 
Pemasangan coilan pada 

mesin press perforating 
183,4964 0,0510 341,2900 0,0040 

2 
Proses blank (press 

perforating) 
2631,4750 0,7310 3377,8570 0,0391 

3 
Proses cutting lembaran 

perforating 
463,6500 0,1288 719,0790 0,0083 

4 
Proses roll lembaran 

perforating 
1264,4500 0,3512 2051,1678 0,0237 

5 
Proses kikir elektroda mesin 

spot bentangan 
2853,4500 0,7926 3357,0000 0,0389 

6 Proses spot lembaran 4670,2500 1,2973 5738,8032 0,0664 

7 
Pemasangan coilan pada 

mesin press mekanik 
173,4119 0,0482 208,9300 0,0024 

8 
Proses blank (press 

reinforcement) 
2007,7750 0,5577 2577,2530 0,0298 

9 
Proses pierching 

reinforcement 
1430,8250 0,3975 2219,0795 0,0257 

10 Proses assy reinforcement 1 6772,4250 1,8812 10503,4155 0,1216 

11 Proses assy reinforcement 2 6901,1250 1,9170 10703,0175 0,1239 

12 
Proses kikir elektroda mesin 

spot reinforcement 
4334,1500 1,2039 5099,0000 0,0590 

13 Proses spot reinforcement 1 6454,8000 1,7930 8342,3400 0,0966 

14 Proses spot reinforcement 2 7724,3100 2,1456 9983,0855 0,1155 

15 
Menyusun dan menghitung 

hasil 
2308,9000 0,6414 2963,7880 0,0343 

 
Pengiriman 0 0 86400 1 

Total 50174,4933 13,9374 240985,1060 2,7892 

(Sumber: PT. SS, data diolah, 2019) 

 

Lead time dihitung dari order diterima perusahaan, sampai produk tersebut sampai 

di tangan konsumen. Lead time (detik) didapat dari penjumlahan waktu siklus dan waktu 

transport. Lead time untuk 1 gulung coilan pembuatan komponen inner tube perforating 
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yaitu 2,7892 hari, sedangkan waktu siklus dihitung sejak bahan baku diterima, sampai 

produk jadi. Waktu siklus yang diperlukan untuk 1 gulung coilan pembuatan komponen 

inner tube perforating yaitu 13,9374 jam. 

 

5.7. Perhitungan Up Time Komponen Inner Tube Perforating 

Merupakan presentase dimana mesin digunakan per jumlah waktu yang tersedia 

perhari. Tabel 5.8 merupakan up time pada masing-masing stasiun kerja untuk pembuatan 

komponen inner tube perforating. 

 

Tabel 5.8. Up Time Stasiun Kerja Komponen Inner Tube Perforating 

Stasiun 

Kerja 
Proses 

Lama Mesin 

Digunakan 

(Detik) 

Available 

Time 

(Detik) 

Persentase 

Up Time 

(%) 

1 Gudang 120,2100 75600 0,1590% 

2 
Pemasangan coilan pada mesin 

press perforating 
183,4964 75600 0,2427% 

3 Proses blank (press perforating) 2631,4750 75600 3,4808% 

4 Proses cutting lembaran perforating 463,6500 75600 0,6133% 

5 Proses roll lembaran perforating 1264,4500 75600 1,6726% 

6 
Proses kikir elektroda mesin spot 

bentangan 
2853,4500 75600 3,7744% 

7 Proses spot lembaran 4670,2500 75600 6,1776% 

8 
Pemasangan coilan pada mesin 

press mekanik 
173,4119 75600 0,2294% 

9 Proses blank (press reinforcement) 2007,7750 75600 2,6558% 

10 Proses pierching reinforcement 1430,8250 75600 1,8926% 

11 Proses assy reinforcement 1 6772,4250 75600 8,9582% 

12 Proses assy reinforcement 2 6901,1250 75600 9,1285% 

13 
Proses kikir elektroda mesin spot 

reinforcement 
4334,1500 75600 5,7330% 

14 Proses spot reinforcement 1 6454,8000 75600 8,5381% 

15 Proses spot reinforcement 2 7724,3100 75600 10,2173% 

16 Menyusun dan menghitung hasil 2308,9000 75600 3,0541% 

(Sumber: Pengolahan Data, 2019) 

 



28 

 

Available time untuk pembuatan komponen inner tube perforating adalah:       

                               . Perhitungan persentase up time untuk stasiun 

kerja 2 adalah sebagai berikut. 

 

                       
                    

              
      

 

                       
        

     
              

 

5.8. Current Value Stream Mapping Komponen Inner Tube Perforating 

Merupakan peta kondisi saat ini dalam proses produksi pembuatan komponen inner 

tube perforating. Proses penggambaran current value stream mapping merupakan hasil 

kondisi aktual saat dilakukan observasi dan pengumpulan data proses produksi. Gambar 

5.1 merupakan current value stream mapping untuk proses pembuatan pembuatan 

komponen inner tube perforating. 

 

5.9. Process Activity Mapping Komponen Inner Tube Perforating 

Process Activity Mapping (PAM) memetakan proses secara detail langkah demi 

langkah. Proses ini menggunakan simbol-simbol dalam merepresentasikan aktifitas, antara 

lain: 

1) Operasi (Operation) dengan simbol O 

2) Transportasi (Transportation) dengan simbol T 

3) Inspeksi (Inspection) dengan simbol I, 

4) Penyimpanan (Storage) dengan simbol S 

5) Penundaan (Delay) dengan simbol D. 

PAM mampu menggambarkan detail tahapan proses produksi, untuk selanjutnya 

menentukan aktivitas-aktivitas yang bernilai tambah (Value Added/VA), aktifitas yang 

tidak bernilai tambah (Non Value Added/NVA), dan aktifitas yang tidak bernilai tambah 

tetapi masih dibutuhkan (Necessery Non Value Added/NNVA). 

PAM berfungsi untuk mengevaluasi nilai tambah atau manfaat dari tiap aktivitas 

dalam produksi agar proses yang berjalan lebih efektif dan efisien. Proses pembuatan PAM 

menggunakan data perusahaan, pengukuran waktu proses menggunakan perhitungan 

pengukuran waktu secara langsung dengan stopwatch. 
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Gambar 5.1. Current Value Stream Mapping Komponen Inner Tube Perforating 

(Sumber: Pengolahan Data, 2019) 
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Untuk menentukan aktivitas yang VA, NVA, dan NNVA dilakukan dengan 

benchmarking yang terdiri dari karyawan yang terkait dengan proses pembuatan komponen 

inner tube perforating. Tabel 5.9 merupakan hasil identifikasi PAM dalam proses 

pembuatan komponen inner tube perforating. 

Setelah dilakukan identifikasi terhadap aktifitas-aktifitas dan penentuan untuk 

aktifitas VA, NVA, dan NNVA, dilanjutkan dengan perhitungan persentase terhadap 

aktifitas VA, NVA dan NNVA. Perhitungan persentase untuk aktivitas operation (O) 

adalah sebagai berikut. 

 

                              
                     

                  
      

 

                              
          

          
      

 

                                       

 

Untuk hasil perhitungan setiap aktivitas lainnya dapat dilihat pada Tabel 5.10. 

 

5.10. Identifikasi 7 Waste Berdasarkan NNVA dan NVA Komponen Inner Tube 

Perforating 

Bertujuan untuk mengetahui waste dari setiap aktivitas produksi. Tabel 5.11 

merupakan pengelompokan aktivitas NNVA dan NVA berdasarkan waste. 
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Tabel 5.9. Process Activity Mapping Komponen Inner Tube Perforating 

No Proses Aktivitas 
Mesin/Alat 

Bantu 
Jarak 

(m) 
Jumlah 

Operator 
Waktu 

Proses 

Aktivitas 
Kategori 

O T I D S 

1 Gudang Mengantar coilan Forklift 60 1 120,2100   120,2100       NNVA 

2 

Pemasangan coilan 

pada mesin press 
perforating 

Membuka bungkus 

coilan   
1 28,7404 

   
28,7404 

 
NNVA 

3 
Mengambil hoist crane 

dan mengaitkan tali 
hoist crane ke coilan 

Hoist crane 6 
 

37,5836 
 

37,5836 
   

NNVA 

4 

Menekan tombol on 

pada hoist crane untuk 

mengangkat coilan ke 
mesin press perforating 

   
55,2700 

   
55,2700 

 
NNVA 

5 
Memasang coilan pada 

jig coilan lalu 

mengencangkan baut jig 
  

  
99,4860 99,4860         VA 

6 

Proses blank (press 

perforating) 

Proses blank (press 

perforating) 

Mesin 

perforating 

E.636  
1 2631,4750 2631,4750 

    
VA 

7 
Letakan hasil press 

perforating ke wadah    
717,6750 

   
717,6750 

 
NVA 

8 
Memindahkan hasil 

press perforating ke 

mesin cutting 
  14 

 
28,7070   28,7070       NVA 

9 

Proses cutting 

lembaran 

perforating 

Ambil hasil press 

perforating   
1 75,8700 

   
75,8700 

 
NVA 

10 
Menempatkan hasil 

press perforating ke 

mesin cutting    
92,7300 

   
92,7300 

 
NNVA 

11 Proses cutting Mesin cutting 
  

463,6500 463,6500 
    

VA 

12 
Letakan hasil cutting ke 

wadah    
84,3000 

   
84,3000 

 
NVA 

13 
Memindahkan hasil 

cutting ke mesin roll 
  2 

 
2,5290   2,5290       NVA 
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Tabel 5.9. Process Activity Mapping Komponen Inner Tube Perforating (Lanjutan) 

No Proses Aktivitas 
Mesin/Alat 

Bantu 
Jarak 

(m) 
Jumlah 

Operator 
Waktu 

Proses 

Aktivitas 
Kategori 

O T I D S 

14 

Proses roll 

lembaran 
perforating 

Ambil hasil cutting 
  

1 252,8900 
   

252,8900 
 

NVA 

15 
Menempatkan hasil 

cutting ke mesin roll    
321,8600 

   
321,8600 

 
NNVA 

16 Proses roll 
Mesin roll 

tube FA.10-2   
1264,4500 1264,4500 

    
VA 

17 
Letakan hasil roll ke 

wadah    
206,9100 

   
206,9100 

 
NVA 

18 
Memindahkan hasil roll 

ke mesin spot 
bentangan 

  5 
 

5,0578   5,0578       NVA 

19 
Proses kikir 

elektroda mesin 

spot bentangan 

Ambil elektroda 
  

1 503,5500 
   

503,5500 
 

NVA 

20 Proses kikir elektroda Kikir 
  

1846,3500 1846,3500 
    

VA 

21 Setting elektroda   
  

1007,1000 1007,1000         NNVA 

22 

Proses spot 

lembaran 

Ambil hasil roll 
  

1 249,0800 
   

249,0800 
 

NVA 

23 
Menempatkan hasil roll 

ke mesin spot 
bentangan    

373,6200 
   

373,6200 
 

NNVA 

24 Proses spot bentangan 
Mesin spot 

E.45   
4670,2500 4670,2500 

    
VA 

25 
Letakan hasil spot ke 

wadah    
435,8900 

   
435,8900 

 
NVA 

26 

Memindahkan wadah 

hasil spot ke mesin 

press assy 

reinforcement 1 

  9 
 

9,9632   9,9632       NVA 
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Tabel 5.9. Process Activity Mapping Komponen Inner Tube Perforating (Lanjutan) 

No Proses Aktivitas 
Mesin/Alat 

Bantu 
Jarak 

(m) 
Jumlah 

Operator 
Waktu 

Proses 

Aktivitas 
Kategori 

O T I D S 

27 

Pemasangan coilan 

pada mesin press 

mekanik 

Membuka bungkus 

coilan   
1 27,1609 

   
27,1609 

 
NNVA 

28 
Mengambil hoist crane 

dan mengaitkan tali 

hoist crane ke coilan 
Hoist crane 6 

 
35,5181 

 
35,5181 

   
NNVA 

29 

Menekan tombol on 

pada hoist crane untuk 

mengangkat coilan ke 

mesin press mekanik 
   

52,2325 
   

52,2325 
 

NNVA 

30 
Memasang coilan pada 

jig coilan lalu 

mengencangkan baut jig 
  

  
94,0185 94,0185         VA 

31 

Proses blank (press 

reinforcement) 

Proses blank (press 

reinforcement) 

Mesin press 

mekanik 

B.270 
 

1 2007,7750 2007,7750 
    

VA 

32 
Letakan hasil press 

reinforcement ke wadah    
547,5750 

   
547,5750 

 
NVA 

33 
Memindahkan hasil 

press reinforcement ke 

mesin press pierching 
  11 

 
21,9030   21,9030       NVA 

34 

Proses pierching 

reinforcement 

Ambil hasil press 

reinforcement   
1 234,1350 

   
234,1350 

 
NVA 

35 
Menempatkan hasil 

press reinforcement ke 

mesin press pierching    
286,1650 

   
286,1650 

 
NNVA 

36 
Proses pierching 

reinforcement 

Mesin press 

pierching   
1430,8250 1430,8250 

    
VA 

37 
Letakan hasil pierching 

reinforcement ke wadah    
260,1500 

   
260,1500 

 
NVA 

38 

Memindahkan wadah 

hasil pierching 

reinforcement ke mesin 

press assy 

reinforcement 1 

  7 
 

7,8045   7,8045       NVA 
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Tabel 5.9. Process Activity Mapping Komponen Inner Tube Perforating (Lanjutan) 

No Proses Aktivitas 
Mesin/Alat 

Bantu 
Jarak 

(m) 
Jumlah 

Operator 
Waktu 

Proses 

Aktivitas 
Kategori 

O T I D S 

39 

Proses assy 

reinforcement 1 

Ambil hasil pierching 

reinforcement dan 

letakkan pada jig assy   
1 1108,2150 

   
1108,2150 

 
NNVA 

40 

Ambil hasil spot 

bentangan dan letakkan 

diatas hasil pierching 

reinforcement 
   

1354,4850 
   

1354,4850 
 

NNVA 

41 
Proses assy 

reinforcement 1 

Mesin press 

reinforcement 1   
6772,4250 6772,4250 

    
VA 

42 
Letakan hasil assy 

reinforcement 1 ke 

wadah    
1231,3500 

   
1231,3500 

 
NVA 

43 

Memindahkan wadah 

hasil assy reinforcement 

1 ke mesin press assy 

reinforcement 2 

  19 
 

36,9405   36,9405       NVA 

44 

Proses assy 

reinforcement 2 

Ambil hasil pierching 

reinforcement dan 

letakkan pada jig assy   
1 1129,2750 

   
1129,2750 

 
NNVA 

45 

Ambil hasil assy 

reinforcement 1 dan 

letakkan sisi yang belum 

assy diatas hasil 

pierching reinforcement 

   
1380,2250 

   
1380,2250 

 
NNVA 

46 
Proses assy 

reinforcement 2 

Mesin press 

reinforcement 2   
6901,1250 6901,1250 

    
VA 

47 
Letakan hasil assy 

reinforcement 2 ke 

wadah    
1254,7500 

   
1254,7500 

 
NVA 

48 

Memindahkan wadah 

hasil assy reinforcement 

2 ke mesin spot 

reinforcement 1 

  18 
 

37,6425   37,6425       NVA 
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Tabel 5.9. Process Activity Mapping Komponen Inner Tube Perforating (Lanjutan) 

No Proses Aktivitas 
Mesin/Alat 

Bantu 
Jarak 

(m) 
Jumlah 

Operator 
Waktu 

Proses 

Aktivitas 
Kategori 

O T I D S 

49 
Proses kikir 

elektroda mesin 
spot reinforcement 

Ambil elektroda 
  

1 764,8500 
   

764,8500 
 

NVA 

50 Proses kikir elektroda Kikir 
  

2804,4500 2804,4500 
    

VA 

51 Setting elektroda   
  

1529,7000 1529,7000         NNVA 

52 

Proses spot 

reinforcement 1 

Ambil hasil assy 

reinforcement 2   
1 880,2000 

   
880,2000 

 
NVA 

53 
Menempatkan hasil assy 

reinforcement 2 ke mesin 

spot reinforcement 1    
1075,8000 

   
1075,8000 

 
NNVA 

54 
Proses spot reinforcement 

1 

Mesin spot 

reinforcement 1   
5379,0000 5379,0000 

    
VA 

55 
Letakan hasil spot 

reinforcement 1 ke 

wadah    
978,0000 

   
978,0000 

 
NVA 

56 

Memindahkan wadah 

hasil spot reinforcement 

1 ke mesin spot 

reinforcement 2 

  14 
 

29,3400   29,3400       NVA 

57 

Proses spot 

reinforcement 2 

Ambil hasil spot 

reinforcement 1   
1 1053,3150 

   
1053,3150 

 
NVA 

58 
Menempatkan hasil spot 

reinforcement 1 ke mesin 

spot reinforcement 2    
1287,3850 

   
1287,3850 

 
NNVA 

59 
Proses spot reinforcement 

2 

Mesin spot 

reinforcement 2   
6436,9250 6436,9250 

    
VA 

60 
Letakan hasil spot 

reinforcement 2 ke 

wadah    
1170,3500 

   
1170,3500 

 
NVA 

61 

Memindahkan wadah 

hasil spot reinforcement 

2 ke area penyusunan dan 

penghitungan 

  17 
 

35,1105   35,1105       NVA 
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Tabel 5.9. Process Activity Mapping Komponen Inner Tube Perforating (Lanjutan) 

No Proses Aktivitas 
Mesin/Alat 

Bantu 
Jarak 

(m) 
Jumlah 

Operator 
Waktu 

Proses 

Aktivitas 
Kategori 

O T I D S 

62 

Menyusun dan 

menghitung hasil 

Ambil hasil spot 

reinforcement 2   
1 629,7000 

   
629,7000 

 
NVA 

63 
Susun hasil spot 

reinforcement 2 dalam 

wadah dan hitung 
Wadah 

  
2308,9000 

  
2308,9000 

  
NNVA 

64 
Memindahkan wadah 

yang telah disusun dan 
dihitung ke area WIP 

  12 
 

25,1880   25,1880       NVA 

Total 68185,1060 45339,005 433,4977 2308,9 20103,704 0 
 

Persentase 100,0000% 66,4940% 0,6358% 3,3862% 29,4840% 0,0000% 
 

(Sumber: Pengolahan Data, 2019) 

 

Tabel 5.10. Persentase Setiap Aktivitas Komponen Inner Tube Perforating 

Aktivitas Jumlah Waktu (Detik) Persentase (%) 
 

Aktivitas Jumlah Waktu (Detik) Persentase (%) 

Operation 16 45339,0045 66,4940% 
 

VA 14 42802,2045 62,7735% 

Transportation 14 433,4977 0,6358% 
 

NVA 30 11770,726 17,2629% 

Inspection 1 2308,9 3,3862% 
 

NNVA 20 13612,1755 19,9636% 

Delay 33 20103,7038 29,4840% 
 

Total 64 68185,106 100,0000% 

Storage 0 0 0,0000% 
     

Total 64 68185,106 100,0000% 
     

(Sumber: Pengolahan Data, 2019) 
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Tabel 5.11. Identifikasi 7 Waste Berdasarkan NNVA dan NVA Komponen Inner Tube Perforating 

No Proses Aktivitas 
Waktu 

Proses 

Jenis Waste 

Kategori 
Process 

Over 

Production 
Inventory 

Trans-

portation 
Defect Waiting Motion 

1 Gudang Mengantar coilan 120,2100       120,2100       NNVA 

2 

Pemasangan coilan 

pada mesin press 

perforating 

Membuka bungkus coilan 28,7404 
      

28,7404 NNVA 

3 
Mengambil hoist crane dan 

mengaitkan tali hoist crane 
ke coilan 

37,5836 
   

37,5836 
   

NNVA 

4 

Menekan tombol on pada 

hoist crane untuk 

mengangkat coilan ke 
mesin press perforating 

55,2700             55,2700 NNVA 

7 

Proses blank (press 

perforating) 

Letakan hasil press 
perforating ke wadah 

717,6750 
      

717,6750 NVA 

8 
Memindahkan hasil press 

perforating ke mesin 

cutting 
28,7070       28,7070       NVA 

9 

Proses cutting 

lembaran 
perforating 

Ambil hasil press 

perforating 
75,8700 

      
75,8700 NVA 

10 
Menempatkan hasil press 

perforating ke mesin 
cutting 

92,7300 
      

92,7300 NNVA 

12 
Letakan hasil cutting ke 

wadah 
84,3000 

      
84,3000 NVA 

13 
Memindahkan hasil cutting 

ke mesin roll 
2,5290       2,5290       NVA 

14 

Proses roll 

lembaran 
perforating 

Ambil hasil cutting 252,8900 
      

252,8900 NVA 

15 
Menempatkan hasil cutting 

ke mesin roll 
321,8600 

      
321,8600 NNVA 

17 Letakan hasil roll ke wadah 206,9100 
      

206,9100 NVA 

18 
Memindahkan hasil roll ke 

mesin spot bentangan 
5,0578       5,0578       NVA 
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Tabel 5.11. Identifikasi 7 Waste Berdasarkan NNVA dan NVA Komponen Inner Tube Perforating (Lanjutan) 

No Proses Aktivitas 
Waktu 

Proses 

Jenis Waste 

Kategori 
Process 

Over 

Production 
Inventory 

Trans-

portation 
Defect Waiting Motion 

19 Proses kikir 

elektroda mesin 

spot bentangan 

Ambil elektroda 503,5500 
      

503,5500 NVA 

21 Setting elektroda 1007,1000 1007,1000             NNVA 

22 

Proses spot 

lembaran 

Ambil hasil roll 249,0800 
      

249,0800 NVA 

23 
Menempatkan hasil roll ke 

mesin spot bentangan 
373,6200 

      
373,6200 NNVA 

25 Letakan hasil spot ke wadah 435,8900 
      

435,8900 NVA 

26 
Memindahkan wadah hasil 

spot ke mesin press assy 

reinforcement 1 
9,9632       9,9632       NVA 

27 

Pemasangan coilan 

pada mesin press 

mekanik 

Membuka bungkus coilan 27,1609 
      

27,1609 NNVA 

28 
Mengambil hoist crane dan 

mengaitkan tali hoist crane 

ke coilan 
35,5181 

   
35,5181 

   
NNVA 

29 

Menekan tombol on pada 

hoist crane untuk 

mengangkat coilan ke 

mesin press mekanik 

52,2325             52,2325 NNVA 

32 

Proses blank (press 

reinforcement) 

Letakan hasil press 

reinforcement ke wadah 
547,5750 

      
547,5750 NVA 

33 
Memindahkan hasil press 

reinforcement ke mesin 

press pierching 
21,9030       21,9030       NVA 
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Tabel 5.11. Identifikasi 7 Waste Berdasarkan NNVA dan NVA Komponen Inner Tube Perforating (Lanjutan) 

No Proses Aktivitas 
Waktu 

Proses 

Jenis Waste 

Kategori 
Process 

Over 

Production 
Inventory 

Trans-

portation 
Defect Waiting Motion 

34 

Proses pierching 

reinforcement 

Ambil hasil press 

reinforcement 
234,1350 

      
234,1350 NVA 

35 
Menempatkan hasil press 

reinforcement ke mesin 

press pierching 
286,1650 

      
286,1650 NNVA 

37 
Letakan hasil pierching 

reinforcement ke wadah 
260,1500 

      
260,1500 NVA 

38 

Memindahkan wadah hasil 

pierching reinforcement ke 

mesin press assy 

reinforcement 1 

7,8045       7,8045       NVA 

39 

Proses assy 

reinforcement 1 

Ambil hasil pierching 

reinforcement dan letakkan 

pada jig assy 
1108,2150 

      
1108,2150 NNVA 

40 
Ambil hasil spot bentangan 

dan letakkan diatas hasil 

pierching reinforcement 
1354,4850 

      
1354,4850 NNVA 

42 
Letakan hasil assy 

reinforcement 1 ke wadah 
1231,3500 

      
1231,3500 NVA 

43 

Memindahkan wadah hasil 

assy reinforcement 1 ke 

mesin press assy 

reinforcement 2 

36,9405       36,9405       NVA 

44 

Proses assy 

reinforcement 2 

Ambil hasil pierching 

reinforcement dan letakkan 

pada jig assy 
1129,2750 

      
1129,2750 NNVA 

45 

Ambil hasil assy 

reinforcement 1 dan 

letakkan sisi yang belum 

assy diatas hasil pierching 

reinforcement 

1380,2250 
      

1380,2250 NNVA 

47 
Letakan hasil assy 

reinforcement 2 ke wadah 
1254,7500 

      
1254,7500 NVA 

48 
Memindahkan wadah hasil 

assy reinforcement 2 ke 

mesin spot reinforcement 1 
37,6425       37,6425       NVA 
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Tabel 5.11. Identifikasi 7 Waste Berdasarkan NNVA dan NVA Komponen Inner Tube Perforating (Lanjutan) 

No Proses Aktivitas 
Waktu 

Proses 

Jenis Waste 

Kategori 
Process 

Over 

Production 
Inventory 

Trans-

portation 
Defect Waiting Motion 

49 Proses kikir elektroda 

mesin spot renforcmen 

Ambil elektroda 764,8500 
      

764,8500 NVA 

51 Setting elektroda 1529,7000 1529,7000             NNVA 

52 

Proses spot 

reinforcement 1 

Ambil hasil assy renforcment 2 880,2000 
      

880,2000 NVA 

53 
Menempatkan hasil assy 

reinforcement 2 ke mesin 

spot reinforcement 1 
1075,8000 

      
1075,8000 NNVA 

55 
Letakan hasil spot 

reinforcement 1 ke wadah 
978,0000 

      
978,0000 NVA 

56 
Memindahkan wadah hasil 

spot reinforcement 1 ke 

mesin spot reinforcement 2 
29,3400       29,3400       NVA 

57 

Proses spot 

reinforcement 2 

Ambil hasil spot renforcment 1 1053,3150 
      

1053,3150 NVA 

58 
Menempatkan hasil spot 

reinforcement 1 ke mesin 

spot reinforcement 2 
1287,3850 

      
1287,3850 NNVA 

60 
Letakan hasil spot 

reinforcement 2 ke wadah 
1170,3500 

      
1170,3500 NVA 

61 
Memindahkan wadah hasil spot 

reinforcement 2 ke area 

penyusunan dan penghitungan 
35,1105       35,1105       NVA 

62 

Menyusun dan 

menghitung hasil 

Ambil hasil spot renforcment 2 629,7000 
      

629,7000 NVA 

63 
Susun hasil spot 

reinforcement 2 dalam 

wadah dan hitung 
2308,9000 2308,9000 

      
NNVA 

64 
Memindahkan wadah yang 

telah disusun dan dihitung 

ke area WIP 
25,1880       25,1880       NVA 

Total 25382,9015 4845,7000 0,0000 0,0000 433,4977 0,0000 0,0000 20103,7038 
 

(Sumber: Pengolahan Data, 2019) 
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Berdasarkan Tabel 5.11 dapat dibuat tabel untuk mengetahui persentase waktu 

waste yang dominan seperti pada Tabel 5.12. 

 

Tabel 5.12. Persentase Waktu Waste Komponen Inner Tube Perforating 

Jenis Waste Waktu (Detik) Persentase (%) Kumulatif Persentase 

Motion 33 20103,7038 79,2018% 

Process 3 4845,7000 19,0904% 

Transportation 14 433,4977 1,7078% 

Over Production 0 0 0,0000% 

Inventory 0 0 0,0000% 

Defect 0 0 0,0000% 

Waiting 0 0 0,0000% 

Total 50 25382,9015 100,0000% 

(Sumber: Pengolahan Data, 2019) 

 

Berdasarkan Tabel 5.12 dapat dibuat diagram pareto berdasarkan pengelompokkan 

waktu jenis waste seperti pada Gambar 5.2. 

 

 

Gambar 5.2. Diagram Pareto Jenis Waste Komponen Inner Tube Perforating 

(Sumber: Pengolahan Data, 2019) 
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Berdasarkan Gambar 5.2 dapat diketahui bahwa waste yang dominan adalah motion 

sebesar 79,2%, sehingga usulan perbaikan untuk perusahaan dapat difokuskan pada jenis 

waste ini. 

 

5.11. Identifikasi Penyebab Jenis Waste Komponen Inner Tube Perforating 

Untuk melakukan perbaikan pada proses pembuatan komponen inner tube 

perforating maka harus diidentifikasi penyebab jenis waste yang dominan. Tabel 5.13 

merupakan rincian jenis waste motion. 

 

Tabel 5.13. Rincian Jenis Waste Motion Komponen Inner Tube Perforating 

No Proses Aktivitas Motion 

2 

Pemasangan coilan pada mesin 

press perforating 

Membuka bungkus coilan 28,7404 

4 

Menekan tombol on pada hoist crane 

untuk mengangkat coilan ke mesin press 

perforating 

55,2700 

7 Proses blank (press perforating) Letakan hasil press perforating ke wadah 717,6750 

9 

Proses cutting lembaran 

perforating 

Ambil hasil press perforating 75,8700 

10 
Menempatkan hasil press perforating ke 

mesin cutting 
92,7300 

12 Letakan hasil cutting ke wadah 84,3000 

14 

Proses roll lembaran perforating 

Ambil hasil cutting 252,8900 

15 Menempatkan hasil cutting ke mesin roll 321,8600 

17 Letakan hasil roll ke wadah 206,9100 

19 
Proses kikir elektroda mesin 

spot bentangan 
Ambil elektroda 503,5500 

22 

Proses spot lembaran 

Ambil hasil roll 249,0800 

23 
Menempatkan hasil roll ke mesin spot 

bentangan 
373,6200 

25 Letakan hasil spot ke wadah 435,8900 

27 

Pemasangan coilan pada mesin 

press mekanik 

Membuka bungkus coilan 27,1609 

29 

Menekan tombol on pada hoist crane 

untuk mengangkat coilan ke mesin press 

mekanik 

52,2325 

32 
Proses blank (press 

reinforcement) 

Letakan hasil press reinforcement ke 

wadah 
547,5750 

34 

Proses pierching reinforcement 

Ambil hasil press reinforcement 234,1350 

35 
Menempatkan hasil press reinforcement ke 

mesin press pierching 
286,1650 

37 
Letakan hasil pierching reinforcement ke 

wadah 
260,1500 

39 

Proses assy reinforcement 1 

Ambil hasil pierching reinforcement dan 

letakkan pada jig assy 
1108,2150 

40 
Ambil hasil spot bentangan dan letakkan 

diatas hasil pierching reinforcement 
1354,4850 

42 
Letakan hasil assy reinforcement 1 ke 

wadah 
1231,3500 
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Tabel 5.13. Rincian Jenis Waste Motion Komponen Inner Tube Perforating (Lanjutan) 

No Proses Aktivitas Motion 

44 

Proses assy reinforcement 2 

Ambil hasil pierching reinforcement dan 

letakkan pada jig assy 
1129,2750 

45 

Ambil hasil assy reinforcement 1 dan 

letakkan sisi yang belum assy diatas hasil 

pierching reinforcement 

1380,2250 

47 
Letakan hasil assy reinforcement 2 ke 

wadah 
1254,7500 

49 
Proses kikir elektroda mesin 

spot reinforcement 
Ambil elektroda 764,8500 

52 

Proses spot reinforcement 1 

Ambil hasil assy reinforcement 2 880,2000 

53 
Menempatkan hasil assy reinforcement 2 

ke mesin spot reinforcement 1 
1075,8000 

55 
Letakan hasil spot reinforcement 1 ke 

wadah 
978,0000 

57 

Proses spot reinforcement 2 

Ambil hasil spot reinforcement 1 1053,3150 

58 
Menempatkan hasil spot reinforcement 1 

ke mesin spot reinforcement 2 
1287,3850 

60 
Letakan hasil spot reinforcement 2 ke 

wadah 
1170,3500 

62 Menyusun dan menghitung hasil Ambil hasil spot reinforcement 2 629,7000 

Total 20103,7038 

(Sumber: Pengolahan Data, 2019) 

 

Berdasarkan Tabel 5.13 dapat diketahui bahwa waktu waste motion yang terbesar 

terdapat pada aktivitas 45 yaitu ambil hasil assy reinforcement 1 dan letakkan sisi yang 

belum assy diatas hasil pierching reinforcement dengan waktu sebesar 1380,2250 detik. 

Selain itu, jika memperhatikan Tabel 5.13 dapat disimpulkan bahwa sebagian besar waste 

motion terjadi akibat aktivitas mengambil material, menempatkan material ke mesin dan 

meletakkan material yang sudah diproses ke wadah, yang merupakan tahapan dari metode 

kerja yang dilakukan pada tiap stasiun kerja. Sehingga dapat disimpulkan bahwa penyebab 

jenis waste motion yaitu metode kerja yang banyak memiliki pemborosan aktivitas atau 

dengan kata lain bahwa banyak aktivitas yang tidak memiliki nilai tambah. 

 

5.12. Usulan Perbaikan Komponen Inner Tube Perforating 

Berdasarkan identifikasi penyebab jenis waste motion yang merupakan waste yang 

dominan pada pada proses pembuatan komponen inner tube perforating dapat ditentukan 

bahwa usulan perbaikan akan dilakukan pada perbaikan metode kerja yang dapat dilakukan 

dengan berbagai hal seperti penerapan line balancing, penerapan economic motion, 

pembuatan alat bantu untuk material handling, dll. 
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BAB 6. KESIMPULAN DAN SARAN 

 

6.1. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil pengolahan data, analisa, dan penjelasan bab-bab sebelumnya 

terkait penerapan konsep lean manufacturing pada proses pembuatan komponen inner tube 

perforating di PT. SS untuk 1 (satu) gulung coilan yang menghasilkan rata-rata 50 pcs 

komponen inner tube perforating, dapat diperoleh beberapa kesimpulan, antara lain: 

1) Dari hasil Current Value Stream Mapping dapat diidentifikasi bahwa total waktu 

proses pembuatan komponen inner tube perforating di PT. SS adalah sebesar 

50174,4933 detik yang terdiri dari waktu siklus sebesar 13,9374 jam dan lead time 

sebesar 2,7892 hari. 

2) Dari hasil Process Activity Mapping (PAM) proses pembuatan komponen inner tube 

perforating di PT. SS dapat diidentifikasi bahwa aktivitas yang dominan terdapat pada 

aktivitas Operation sebesar 66,4940% dan aktivitas Delay sebesar 29,4840%. 

3) Dari hasil diagram pareto jenis waste pada proses pembuatan komponen inner tube 

perforating di PT. SS dapat ditentukan bahwa waste yang dominan terdapat pada jenis 

waste motion dengan persentase sebesar 79,2018% yang memiliki jumlah aktivitas 

sebanyak 33 aktivitas dengan waktu total sebesar 20103,7038 detik. 

4) Dari hasil Process Activity Mapping (PAM) pada proses pembuatan komponen inner 

tube perforating di PT. SS dapat diidentifikasi bahwa terdapat 64 aktivitas yang terdiri 

dari 14 aktivitas Value Added (VA) dengan persentase sebesar 62,7735% dengan total 

waktu sebesar 42802,2045 detik, untuk aktivitas Necessary but Non Value Added 

(NNVA) terdapat 20 aktivitas dengan persentase sebesar 19,9636% dengan total waktu 

sebesar 13612,1755 detik, dan untuk aktivitas Non Value Added Activity (NVA) 

terdapat 30 aktivitas dengan persentase sebesar 17,2629% dengan total waktu sebesar 

11770,726 detik. 

5) Usulan perbaikan untuk proses pembuatan komponen inner tube perforating di PT. SS 

berdasarkan waste motion yang terjadi akibat aktivitas mengambil material, 

menempatkan material ke mesin dan meletakkan material yang sudah diproses ke 

wadah, yang merupakan tahapan dari metode kerja yang dilakukan pada tiap stasiun 

kerja, sehingga dapat disimpulkan bahwa penyebab jenis waste motion yaitu metode 

kerja yang banyak memiliki pemborosan aktivitas atau dengan kata lain bahwa banyak 

aktivitas yang tidak memiliki nilai tambah. Oleh sebab itu usulan perbaikan akan 
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dilakukan pada perbaikan metode kerja yang dapat dilakukan dengan berbagai hal 

seperti penerapan line balancing, penerapan economic motion, pembuatan alat bantu 

untuk material handling, dll. 

 

6.2. Saran 

Beberapa saran yang dapat diberikan berdasarkan hasil penelitian ini antara lain: 

1) Perlu dilakukan identifikasi waste terhadapat komponen dan produk lain yang ada di 

PT. SS dengan menggunakan konsep Lean Manufacturing. 

2) Menggunakan konsep penelitian ini untuk semua produk yang terdapat pada PT. SS 

3) Dapat menggunakan konsep dan metode lain untuk melakukan perbaikan, seperti Lean 

Six Sigma, FMEA, dll. 
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