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ABSTRAK 

 PT. Nusa Toyotetsu Corp merupakan perusahaan manufaktur yang 

bergerak dalam bidang otomotif dengan memproduksi jenis jenis press part 

kendaraan yang berlokasi di Cikarang Barat, Bekasi, Jawa Barat. Proses 

produksinya bersifat Make to Order, dalam proses produksi masih terdapat 

pemborosan yang berupa delay. Maka dari itu penelitian ini dilakukan bertujuan 

untuk meminimasi waste pada proses produksi. Upaya yang dilakukan perbaikan 

pada proses produksi, dengan melakukan pendekatan yang digunakan untuk 

memperbaiki ini adalah meminimasi penyebab terjadinya waste (pemborosan). 

Lean Manufactuting merupakan suatu upaya terus – menerus untuk 

menghilangkan pemborosan. Pendekatan ini dilakukan dengan mengetahui aliran 

fisik dan aliran informasi pada lantai produksi yang dibentuk menjadi bentuk 

visual yang berupa Value Stream Mapping. Dan mengetahui penyebab waste 

paling dominan dengan menggunakan diagram pareto usulan perbaikan yang 

diberikan untuk meminimasi waste delay, dan waste transportasi pada proses di 

PT. Nusa Toyotetsu Corp adalah penataan ulang layout dalam aktivitas 

mengambil dan mengembalikan dies untuk mesin 600 Ts, dan penggantian alat 

untuk melakukan set up dies dengan menggunakan air impact wrench. 

Kata Kunci : Lean Manufacturing, Value Stream Mapping, ,Process Activity      

          Mapping 

ABSTRACT 

  

             PT. Nusa Toyotetsu Corp is a manufacturing company engaged in the 

automotive sector by producing types of vehicle press parts located in West 

Cikarang, Bekasi, West Java. The production process is Make to Order, in the 

production process there is still waste in the form of delay. Therefore this 

research was conducted aiming to minimize waste in the production process. 

Efforts are being made to improve the production process, by taking the approach 

used to improve this is to minimize the causes of waste (waste). Lean 

Manufactuting is an ongoing effort to eliminate waste. This approach is carried 

out by knowing the physical flow and information flow on the production floor 

that is formed into a visual form in the form of Value Stream Mapping. And find 

out the most dominant cause of waste by using the Pareto diagram proposed 

improvements given to minimize waste delay, and transportation waste in the 

process at PT. Nusa Toyotetsu Corp is a layout rearrangement in the activity of 

retrieving and returning dies for 600 Ts machines, and replacing tools for setting 

up dies using air impact wrench. 

 

Keyword : Lean Manufacturing, Value Stream Mapping, ,Process Activity      

      Mapping 
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