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ABSTRAK 

 

Usaha mikro kecil dan menengah (UMKM) adalah salah satu penopang perekonomian 

negara. Dengan demikian, pertumbuhan UMKM selalu ditingkatkan. Untuk 

meningkatkan pertumbuhan UMKM, perhitungkan proses produksi mulai dari awal 

material datang hingga proses finishing sangatlah penting. Salah satu hal yang harus 

diperhitungkan dalam proses produksi UMKM adalah minimalnya pemborosan yang 

terjadi pada setiap proses produksi perusahaan tersebut. Sebagai sebuah UMKM di 

Yogyakarya yang bergerak dibidang produksi mebel kayu dan desain interior, CV. Ania 

Karyatama memiliki proses produksi yang menyebabkan pemborosan terjadi sehingga 

produktivitasnya belum maksimal. Pemborosan yang diidentifikasi pada proses 

produksi ranjang kayu CV. Ania Karyatama adalah pemborosan over processing, 

pemborosan waiting, pemborosan transportation, pemborosan inventory, pemborosan 

motion. Data hasil identifikasi pemborosan pada proses produksi ranjang kayu CV. 

Ania Karyatama menunjukkan ada dua pemborosan dominan yang teridentifikasi yaitu 

pemborosan over processing dan pemborosan waiting. Dengan menggunakan 

pendekatan lean manufacturing pemborosan diidentifikasi melalui pemetaan proses 

produksi menggunakan current state value stream mapping dan perhitungan 

menggunakan process activity mapping. Dengan melihat current state value stream 

mapping dan process activity mapping pemborosan over processing dan waiting dapat 

dieliminasi dilihat dari jenis aktivitasnya yaitu non value added. Setalah dilakukan 

perbaikan, cycle time aktivitas produksi dapat diturunkan dari 7963,59 menit menjadi 

6439,99 menit. 

Kata kunci: Value Stream Mapping, Process Actvity Mapping, Lean Manufacturing 

Concept, Cycle Time, Pemborosan, Usaha Mikro Kecil dan Menengah (UMKM).  
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

 

Usaha Mikro Kecil dan Menengah (UMKM) memiliki peranan penting dengan 

potensi yang menjanjikan bagi perekonomian Indonesia khususnya perekonomian di 

daerah (Wahyuningsih, 2009). Sesuai dengan Undang-undang nomor 20 tahun 2008 

pasal 5 yang menyatakan bahwa UMKM bertujuan untuk mewujudkan perekonomian 

nasional yang seimbang, berkembang dan berkeadilan. Pasal tersebut juga 

menyatakan bahwa tujuan pemberdayaan UMKM adalah untuk menciptakan 

lapangan kerja, pertumbuhan ekonomi, dan juga pengentasan rakyat dari kemiskinan.  

 Persaingan bisnis pada UMKM yang semakin berkembang mengikuti zaman 

menuntut secara langsung ataupun tidak untuk UMKM di Yogyakarta harus membuat 

sistem produksi yang efektif dan efisien guna meningkatkan kualitas produk dan 

produktivitas UMKM di Yogyakarta. Dalam kondisi perekonomian saat ini, sangat 

pentingnya peningkatan efisiensi dan efektivitas produksi sebuah perusahaan untuk 

dapat bertahan dalam persaingan usaha yang kompetitif (Kholil & Yogaswara, 2006).  

 Untuk memenuhi keinginan konsumen dan membuat produk mampu bersaing 

dengan kompetitor, maka peningkatan value atau nilai tambah menjadi sangat penting 

dan membuang aktivitas yang tidak penting menjadi salah satu caranya (Fernando & 

Noya, 2014).  Menghindarkan pemborosan, mempersingkat waktu, biaya yang 

murah, meminimalisir ruangan adalah konsep lean manufacturing untuk pencapaian 

efektivitas dan efisiensi peningkatan nilai tambah. 

 CV. Ania Karyatama yang terletak di Kecamatan Kasihan, Kabupeten Bantul, 

Provinsi Daerah Istimewa Yogyakarta ini merupakan salah satu Usaha Mikro Kecil 

dan Menengah (UMKM) yang bergerak di bidang penyedia jasa pembuatan furniture, 

desain interior, furnicraft/mebel kayu dan painting art. Beberapa produk yang 

diproduksi oleh CV. Ania Karyatama adalah produk kayu untuk dekorasi interior dan 

furniture seperti: meja, kursi, almari, dan rak kayu dengan sistem produksi make to 

order. Persaingan pada bisnis UMKM bidang kayu dan banyaknya permintaan dari 
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client menuntut CV. Ania Karyatama untuk selalu melakukan evaluasi dan perbaikan 

terus-menerus pada proses produksinya. Sehingga produktivitas CV. Ania Karyatama 

dapat dimaksimalkan. 

 Pemborosan menjadi masalah utama dalam perusahaan yang dapat diselesaikan 

dengan pendekatan lean manufacturing. Lean manufacturing adalah sistem dengan 

dasar penerapannya yang berfous pada identifikasi dan mengeliminasi segala bentuk 

pemborosan dengan salah satu metodenya adalah Value Stream Mapping (VSM) 

(Satao et al, 2012). Sebuah penelitian yang berfokus pada proses produksi mainan 

kayu ditemukan bahwa waste dominan yang terjadi adalah over processing, dan 

waiting dengan identifikasi dilakukan menggunakan value stream mapping dan 

process activity mapping (Yola et al, 2017). Diagram fishbone atau biasa disebut 

dengan diagram cause effect yang merupakan sebuah alat analisis temuan Dr. Kaoru 

Ishikawa, ilmuan Jepang pada tahun 1915 akan menunjukkan sebuah dampak atau 

akibat dari sebuah permasalahan dengan menunjukkan hubungan antara sebab dengan 

akibat (Murnawan & Mustofa, 2014). 

 

1.2 Rumusan Masalah 

 

Mengacu pada latar belakang yang sudah disebutkan, penulis menetapkan beberapa 

rumusan masalah sebagai berikut: 

1. Jenis pemborosan manakah yang paling memiliki dampak bagi CV. Ania 

Karyatama? 

2. Apa saja yang menyebabkan pemborosan itu muncul dalam proses produksi CV. 

Ania Karyatama? 

3. Apa perbaikan untuk mengurangi pemborosan dalam proses produksi CV. Ania 

Karyatama? 

 

1.3 Tujuan Penelitian 

 

Mengacu pada latar belakang dan rumusan masalah yang sudah ditentukan, beberapa 

tujuan penelitian yang ditetapkan peneliti adalah sebagai berikut: 

1. Mengetahui jenis pemborosan yang paling memiliki dampak pada proses produksi 

di CV. Ania Karyatama. 
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2. Mengetahui sebab dan akibat dari adanya pemborosan tersebut pada proses 

produksi CV. Ania Karyatama. 

3. Memberikan alternatif perbaikan dalam proses produksi CV. Ania Karyatama. 

 

1.4 Batasan Masalah 

 

Dalam penelitian ini, peneliti memiliki batasan masalah sebagai berikut: 

 

1. Produk yang diteliti adalah ranjang kayu.  

 

1.5 Manfaat Penelitian 

 

Dalam penelitian ini, peneliti berharap dapat memberikan beberapa manfaat sebagai 

berikut: 

1. Bagi Penulis 

a. Bertambahnya pengetahuan penulis terkait masalah-masalah yang ada dalam 

proses produksi sebuah perusahaan dan penanggulangannya. 

b. Bertambahnya pengalaman penulis dalam melakukan penelitian ini dengan 

menerapkan ilmu yang telah didapatkan didalam bangku kuliah. 

2. Bagi Perusahaan 

a. Mendapatkan pandangan baru tentang masalah yang belum diketahui oleh 

perusahaan. 

b. Dapat mengembangkan solusi untuk menyelesaikan masalah-masalah yang 

ada dalam proses produksi CV. Ania Karyatama. 

 

1.6 Sistematika Penulisan  

 

Laporan penelitian ini dituliskan kedalam 6 bab dengan masing-masing bab 

menjelaskan beberapa hal sebagai berikut: 

BAB I PENDAHULUAN 

Uraian pada bab ini memuat latar belakang, rumusan masalah, tujuan penelitian, 

batasan masalah, manfaat penelitian bagi peneliti dan bagi perusahaan, dan 

sistematikan penulisan laporan penelitian. 
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BAB II KAJIAN LITERATUR 

Uraian pada bab ini memuat kajian literatur induktif dan deduktif yang berhubungan 

dengan penelitian ini dan dijadikan sebagai dasar dalam penelitian ini. 

BAB III METODE PENELITIAN 

Uraian pada bab ini menyebutkan dan menjelaskan metode penelitian apa yang 

digunakan dalam penelitian ini yang dimuat kedalam obyek penelitian, tahapan 

penelitian, metode pengumpulan data, dan alat yang digunakan dalam penelitian. 

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Uraian pada bab ini memuat proses pengolahan data yang dibutuhkan dalam 

penelitian ini. 

BAB V PEMBAHASAN 

Uraian pada bab ini memuat pembahasan kritis dari hasil yang sudah disebutkan pada 

bab sebelumnya. 

BAB VI PENUTUP 

Uraian pada bab ini memuat kesimpulan dan saran dari penelitian ini. 

DAFTAR PUSTAKA 

LAMPIRAN 
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BAB II 

KAJIAN LITERATUR 

Bab ini akan memuat tentang kajian induktif dan kajian deduktif. Dimana kajian induktif 

mengkaji tentang pengamatan yang ditekankan pada penelitian terdahulu yang memiliki 

topik ataupun metode yang sama dengan penelitian ini. Diambil dari kesimpulan khusus 

menjadi lebih umum peelitian sebelumnya sebagai acuan untuk penelitian ini. Kajian 

induktif diambil dari jurnal penelitian, prosiding, dan sumber lainnya. Kajian deduktif 

merupakan kajian tentang landasan-landasan teori yang digunakan sebagai dasar bagi 

penelitian ini. Memuat tentang pengertian dan penjelasan dari teori-teori yang digunakan 

dalam penelitian ini. 

2.1 State of the Art 

 

Tabel 2 1 jurnal state of the art 

N

o. 

Judul Penulis Metode Tujuan Hasil 

1 Analisis 

Waste Pada 

Industri 

Mebel 

Dengan 

Pendekatan 

Lean 

Manufactur

ing Studi 

Kasus: CV. 

Jati Mas 

Semarang 

Ahmad Afif & 

Dr. Ratna 

Purwaningsih, 

S.T.,M.T 

(2018) 

Value 

Stream 

Mapping 

(VSM), 

Process 

Activity 

Mapping 

(PAM) 

Mengidentifikasi 

dan menganalisis 

proses produksi, 

aliran material dari 

barang baku 

hingga produk jadi 

dan menentukan 

pemborosan yang 

terjadi pada proses 

produksi. 

CV. JATI MAS 

menggunakan 

sistem produksi 

make to order 

dimana produksi 

tergantung pada 

desain 

permintaan dari 

konsumen. 

Dalam penelitian 

ini ditemukan 4 

jenis 

pemborosan 

yang terjadi 
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melalui metode 

VSM yaitu 

sebagai berikut: 

waiting, 

unnecessary 

motion, work in 

process 

inventory, dan 

over processing. 

Dari hasil PAM 

ada 9 aktivitas 

yang masuk 

dalam 4 kategori 

(delay, 

operation, 

transportation, 

dan inventory) 

masing-masing 

digolongkan 

pada aktivitas 

value added dan 

non value added. 

Waktu yang 

dibutuhkan 

untuk keseluruha 

proses produksi 

adalah 120 jam 

dengan 

presentase non 

value added 
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yang cukup 

tinggi yaitu 

50%. 

Pada jenis 

pemborosan 

waiting, ada 

pada proses 

pengadaan kayu 

jati dimana 

owner dari 

UMKM sendiri 

yang mencari 

langsung ke 

petani Bersama 

1 orang 

karyawan, hal 

tersebut tidak 

efisien karena 

pekerja dari 

workshop 

berkurang satu 

dan 

produktivitas 

menurun oleh 

karena itu 

pemborosan 

waiting 

ditemukan pada 

proses matching. 
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Pemborosan 

over processing  

pada 

penyimanan 

barang baku di 

werehouse dan 

penyimpanan 

barang jadi di 

storage. Dimana 

barang baku 

belum 

digunakan untuk 

produksi dan 

barang jadi 

masih disimpan 

karena 

konsumen belum 

melakukan 

pelunasan. 

Pada 

pemborosan 

work in process 

inventory, 

disebabkan 

karena pada 

proses produksi 

pekerjanya 

terlalu sedikit  

dan alat yang 

tersedia untuk 
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kebutuhan yang 

cukup tinggi. 

Banyak 

komponen work 

in process, 

seperti, mesin 

amplas hanya 

ada 2 buah 

sedangkan 

pekerja 

pengamplas ada 

4 orang dan 

produksi kayu 

masih menunggu 

part yang belum 

selesai di cat 

sedangkan mesin 

cat menganggur 

karena pekerja 

tidak tersedia. 

Pada 

pemborosan 

yang terkahir, 

yaitu 

unnecessary 

motion timbul 

karena jarak 

proses machinig 

dan proses 
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amplas jaraknya 

cukup jauh. 

Kesimpulan dan 

saran yang 

diberikan oleh 

peneliti adalah: 

untuk 

pemborosan 

over processing 

disarankan untuk 

barang jadi 

langsung dikirim 

kepada 

konsumen 

dengan mebuat 

kesepakatan 

diawal untuk 

masalah 

pembayaran dan 

pelunasan. 

Saran untuk 

pemborosan 

unnecessary 

motion adalah 

dengan 

mengganti 

layout 

berdasarkan 

aliran produksi 

dan berdekatan 
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antar mesin 

produksi. 

Kesmpulan yang 

didapat oleh 

peneliti setelah 

perbaikan dari 

future VSM dan 

PAM yang 

sudah diperbarui 

oleh peneliti, 

waktu produksi 

menjadi 72 jam 

dari sebelumnya 

120 jam total 

waktu produksi 

di CV. 

JATIMAS.  

2 Perancanga

n Value 

Stream 

Mapping 

Proses 

Produki 

Mainan 

Kayu Pada 

CV. MK 

Azizah 

Mutiasari & 

Ahmad Juang 

Pratama 

(2017) 

Lean 

Manufactur

ing, Value 

Stream 

Mapping 

Peneliti ingin 

menggambarkan 

sistem produksi 

secara keseluruhan 

dan ingin 

mengidentifikasi 

aktivitas produksi 

baik itu value 

added maupun 

non value added 

dan 

mengidentivikasi 

pemborosannya 

melalui Value 

Stream Mapping. 

Data yang 

diperlukan untuk 

membentuk 

current state 

map adalah 

aliran informasi, 

alur waktu 

produksi, waktu 

silklus proses 

produksi, 

available time, 

jarak 

transportasi, dan 

jumlah 

inventory. 

Dengan 

menghitung 

jumlah 

keseluruhan 

value added 
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peneliti 

menemukan 

besarnya adalah 

564 detik, 

sedangkan total 

waktu non value 

added sebesar 

95.45 detik, 

dengan demikian 

total waktu 

produksi adalah 

659.45 detik. 

Kesimpulan 

yang didapatkan 

peneliti adalah 

dapat 

dibentuknya 

current state 

map untuk 

produksi mainan 

kayu dengan 

total available 

time sebesar 

21600 detik. 

 

3 Upaya 

Meminimal

kan Non 

Value 

Added 

Activities 

Produk 

Mebel 

Dengan 

Penerapan 

Metode 

Metode 

Lean 

Manufactur

ing 

Achmad 

Misbah, 

Pratikno, & 

Denny 

Widhiyanuriy

awan (2015) 

Fishbone, 

Failure 

Mode and 

Effect 

Analysis, 

VALSAT, 

Value 

Stream 

Mapping 

Peneliti memiliki 

tujuan untuk 

megdentifikasi 

terjadinya 

pemborosan pada 

proses produksi 

learning chair dan 

menganalisis 

penyebab 

terjadinya 

pemborosan pada 

proses produksi. 

CV. KOKOH 

yang merupakan 

produsen 

manufaktur 

pembuat mebel 

kayu 

menggunakan 

sistem produksi 

make to order.  

Dari hasil 

wawancara dan 

brainstorming 

peneliti 

ditemukan 

pemborosan 

yang paling 

dominan pada 

learning chair 

adalah cacat 

(defect), waktu 
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tunggu 

(waiting), 

unnecessary 

inventory, 

transportation, 

over production, 

innaprorpiate 

processing, 

unnecessasary 

motion, 

environtmen 

helath dan safety 

and 

underutilitized 

people. 

Dengan VALSAT 

ditemukan 3 

nilai tertinggi 

untuk metode 

mapping adalah 

PAM, SCRM, 

dan QFM. Dari 

102 aktivitas 

yang diamati 

diketahui 

presentase value 

added activity 

sebesar 58,3% 

atau 45 kegiatn 

dan necessary 

but non value 

added activity 

sebesar 20,3% 

atau 34 kegiatan, 

sedangkan non 

value added 

activity sebesar 

21,37% atau 

sebanyak 23 

kegiatan. Total 

waktu yang 

digunakan untuk 

memproduksi 

satu learning 

chair sebesar 
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3,26 jam. Jadi 

total waktu 

value added 

activity dari total 

keseluruhan 

waktu produksi 

adalah 6840 

detik, necessary 

but non value 

added activity 

sebesar 2380 

detik, non value 

adde activity 

sebesar 2505 

detik. PAM 

digunakan untuk 

menganalisis 

pemborosan 

transportasi, 

innapropriate 

operation, dan 

motion. Dimana 

pemborosan 

transportasi 

cukup 

mempengaruhi 

lead time 

sebesar 10,94% 

dikarenakan 

penataan layout 

yang kurang 

tepat. 

Pemborosan 

innapropriate 

processing 

disebabkan 

karena adanya 

proses 

pemeriksaan 

yang berulang 

oleh departemen 

griding. 

Pemborosan 

motion terjadi 

karena proses 

pengambilan 
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peralatan 

pendukung di 

Gudang yang 

letaknya relatif 

jauh. Pada 

SCRM total 

waktu rata-rata 

untuk memenuhi 

kebutuhan 

konsumen 

adalah 35,97 

hari, waktu 

untuk proses 

distribusi adalah 

3,313 hari, days 

physical stock 

adalah 1,97 hari 

4 Optimasi 

Lini 

Produksi 

Dengan 

Value 

Stream 

Mapping 

dan Value 

Stream 

Analysis 

Tools 

Yosua Caesar 

Fernando & 

Sunday Noya 

(2014) 

Value 

Stream 

Mapping 

dan Value 

Stream 

Analysis 

Tools 

Tujuan peneliti 

adalah 

menganalisis 

pemborosan yang 

terjadi pada lantai 

produksi PT. 

Bonindo Abadi 

dan 

meminimalkan 

atau 

menghilangkan 

pemborosan yang 

telah 

diidentifikasi. 

Pembentukan 

peta awal 

untukVSM 

adalah dengan 

mencantumkan 

data sebagai 

berikut: cycle 

time, jumlah 

penyimpanan 

produk WIP, 

jumlah order 

konsumen, 

jumlah order 

supplier, lead 

time, jumlah 

operator dan alur 

informasi. 

Lead time awal 

yang didapatkan 

sebesar 63,3 hari 

dengan jumlah 

value added 

activity sebesar 

196481 detik. 

Setelah 

pembuatan 

current map, 

dibuatlah 
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pembobotan 

setiap waste 

dengan 

menggunakan 

VALSAT yang 

mana didapatkan 

pemborosan 

terbesar pada 

processing 

sebesar 23% dan 

kedua ada pada 

transportasi 

sebesar 20%. 

Dimana pada 

processing skor 

paling tinggi ada 

pada aktivitas 

packing sebesar 

7%. 

Terdapat 5 

tahapan yang 

dilakukan untuk 

melakukan PAM 

yaitu dengan 

mempelajari 

proses alur, 

identifikasi 

pemborosan, 

pertimbangan 

penyusunan 

ulang sequence 

proses agar lebih 

efisien, 

mempertimbang

kan untuk 

memperbaiki 

pola alur, dan 

menghilangkan 

untuk 

menghilangkan 

pekerjaan berat. 

PAM akan 

memetakan 

aktivitas yang 

dibagi menjadi 5 

bagian yaitu 
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operation, 

transportation, 

inspection, 

storage and 

delay. 

Ditemukan 

aktivitas 

necessary non 

value added 

sebesar 90,17% 

yang terletak 

pada aktivitas 

operation 

dimana 

didominasi oleh 

waktu operator 

menunggu bahan 

bakar habis. 

Aktivitas lain 

yang memakan 

waktu cukup 

lama adalah 

Ketika operator 

mengangkat 

kayu hasil oven 

dari 

penampungan 

kolam talc ke 

hand pallet. 

pada bagian 

transportation, 

NVA yang 

terjadi adalah 

pada saat 

pembantu 

gergaji 

membawa 

limbah gergaji 

pada oven 

dengan jarak 

yang cukup jauh 

dan menanjak. 

Dengan begitu 

jumlah NNVA 

pada perusahaan 

sangatlah 
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banyak yaitu 

sebesar 90,17%, 

NVA sebesar 

0,04%, dan VA 

sebesar 9,79%.  

Ada dua usulan 

peneliti yang 

diterima 

perusahaan yaitu 

pada bagian 

pembantu 

gergaji dan 

gergaji. Pada 

pembantu 

gergaji adalah 

dengan 

mengubah 

sistem 

penerimaan 

sehingga 

pembantu 

gergaji tidak 

perlu memilih 

lonjoran bamboo 

yang diluar 

spesifikasi. Pada 

bagian gergaji 

perbaikan yang 

dilakukan adalah 

dengan 

menghilangkan 

pekerjaan 

membawa hasil 

gergaji dan 

menimbang hasil 

gergaji, 

pekerjaan 

tersebut 

dibebankan 

kepada bagian 

pembantu 

gergaji dengan 

menambah satu 

pekerja 

pembantu 

gergaji. 
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Dampak dari 

penerapan 

usulan 

perubahan tadi 

setelah dihitung 

lagi didapatkan 

bahwa lead time 

dan cycle time 

bertambah dari 

63,3 hari dan 

196.481,3 detik 

menjadi 63,73 

hari dan 

198.656,8 detik. 

Meski jumlah 

lead time dan 

cycle time 

bertambah 

namun jumlah 

produksi per 

detik juga 

bertambah dari 

14,82 Kg/detik  

menjadi 17,01 

Kg/detik. 

5 Identifikasi 

Waste pada 

Produksi 

Kayu Lapis 

dengan 

Pendekatan 

Lean 

Manufactur

ing untuk 

Meningkatk

an Kualitas 

Proses 

Produksi 

(Studi 

Kasus: PT 

Sumber 

Mas Indah 

Plywood) 

Miftahus 

Shomad, 

Rakhmawati, 

dan 

Supriyanto 

(2009) 

Lean 

Manufactur

ing, Value 

Stream 

Mapping, 

Value 

Stream 

Analisys 

Tools, 

Process 

Activity 

Mapping 

Peneliti memiliki 

tujuan untuk 

mengetahui 

aktivitas kunci 

seperti VA, NVA, 

dan NNVA. 

Peneliti juga 

bertujuan untuk 

mengidentifikasi 

waste yang terjadi 

pada proses 

produksi kayu 

lapis serta 

menganalisis 

penyebabnya. 

Hasil dari 

pengggambaran 

Value Stream 

Mapping dengan 

big picture 

mapping total 

lead time 

produksinya 

sebesar 438,8 

menit dengan 

235,97 

diantaranya 

adalah value 

added. 

Information flow 

dari pemesanan 

hingga 

pengiriman 

order adalah 27 

hari. Peneliti 
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menentuka 

pemilihan 

VALSAT 

dengan 

mengalikan 

score waste pada 

nilai korelasi 

penyelesaian 

pada tools 

VALSAT 

berdasarkan 

hubungan Value 

Stream Mapping 

Tools dengna 

tujuh hasil jenis 

waste. Peneliti 

melakukan 

ranking dari 

pengalian 

tersebut menjadi 

tiga ranking 

tertinggi akan 

digunakan 

sebagai tools 

untuk 

identifikasi 

pemborosan. 

Hasil identifikasi 

pada waktu 

pembuatan satu 

lembar kayu 

lapis adalah, 

112,3 menit, 

value added 

sebesar 52,91%, 

non value added 

25,95%, dan 

sisanya 21,14% 

untuk necessary 

but non value 

added. Dalam 

penelitian ini 

pemborosan 

yang yang 

memiliki skor 

paling banyak 
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adalah 

delay/waiting 

time dengan skor 

4,16. 

Saran dan 

rekomendasi 

perbaikan yang 

diberikan 

peneliti adalah 

meminimalisir 

pemborosan 

pada 

delay/waiting 

time produksi 

kayu lapis yaitu: 

1. Menyesu

aikan 

input dan 

output 

antar 

proses 

2. Standaris

asi waktu 

setiap 

setiap 

tahapan 

proses 

3. Memberi

kan 

informasi 

pada 

material 

setela 

inspeksi 

4. Menyesu

aikan 

kapasitas 

dan 

kecepata

n 

produksi 

dengan 

menentu

kan 

jumlah 

mesin 
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yang 

digunaka

n 

Untuk 

rekomendasi lain 

yang diberikan 

peneliti adalah 

pada bagian 

defect salah 

satunya dengan 

menkankan 

kedisiplinan 

kerja kepada 

setiap tenaga 

kerja. Selain itu 

ada juga 

perbaikan pada 

excessive 

transportation, 

inappropriate 

processing, 

overproduction, 

unnecessary 

motion, dan 

unnecessary 

inventory pada 

produksi kayu 

lapis. 

Dapat dikatakan 

bahwa proses 

prosuksi kayu 

lapis memakan 

125 aktivitas 

diantaranta 

49,6% atau 62 

aktivitas adalah 

value added, 

24% atau 30 

aktivitas adalah 

non value added 

activity, serta 

26,4% atau 33 
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aktivitas adalah 

necessary but 

non value added 

activity. 

Tiga 

pemborosan 

tertinggi yang 

ditemukan dalam 

penelitian ini 

adalah waiting 

time, defect dan 

excessive 

transportation. 

Dengan 

penyebab 

pemborosannya 

adalah manusia, 

mesin, metode, 

material dan 

lingkungan 

sehingga 

dilakukan 

perbaikan pada 5 

aspek tersebut. 

 

6 Penguranga

n Waste di 

Lantai 

Produksi 

Dengan 

Penerapan 

Lean 

Manufactur

ing Guna 

Meningkatk

an 

Produktivit

as Kerja 

Perusahaan 

Studi 

Kasus: PT 

Brata 

Moses L 

singgih dan 

Ucok James 

MP (2008) 

Big picture 

mapping, 

value 

stream 

mapping, 

value 

stream 

analysis 

tools 

(VALSAT). 

Peneliti memiliki 

tujaun untuk 

mengetahui dan 

menganalisis jenis 

dan faktor 

penyebab 

pemborosan yang 

terjad dan 

menemukan 

penyebab dan 

dampak yang 

ditimbulkan oleh 

pemborosan 

tersebut. 

PT. Brata 

Indonesia 

merupakan 

perusahaan yang 

bergerak 

dibidang 

manufaktur 

dengan konsep 

produksi yang 

dianut adalah 

make to order. 

Pada proses 

produksinya, PT. 

Brata Indonesia 

memiliki 

kendala dalam 

pembuatan 

produknya, 
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Indonesia 

(Persero) 

ditandai dengan 

adanya indikasi 

penambahan 

waktu pada 

perbaikan 

produk cacat 

yang tidak 

sesuai dengan 

konsumen. 

Penelitian ini 

difokuskan pada 

proses produksi 

mesin gilas MG-

6. Pada awalnya 

peneliti 

menggunakan 

value stream 

mapping untuk 

memetakan 

aliran proses 

produksi mulai 

dari materialnya 

hingga ke aliran 

informasi 

produksinya. 

Kemudian 

dilakukan 

pembobotan 

pada jenis 

pemborosan 

dimana 

didapatkan tiga 

jenis 

pemborosan 

dengan nilai 

skor tertinggi 

yaitu gerakan 

yang tidak 

diperlukan, 

proses yang 

tidak tepat dan 

defect. Dengan 

menggunakan 

pembobotan 

VALSAT, 

peneliti 
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menemukan skor 

tertinggi untuk 

menentukan 

tools mana yang 

akan digunakan 

yaitu process 

activity mapping 

dan quality filter 

mapping. 

Process activity 

mapping 

digunakan untuk 

mengidentifikasi 

setiap kegiatan 

atau bagian 

bagian dari 

setiap proses 

agar dapat 

dibuat lebih 

efisien. Process 

activity mapping 

juga digunakan 

oleh peneliti 

untuk 

mengeliminasi 

kegiatan-

kegiatan yang 

tidak diperlukan 

dalam proses 

produksi. 

Dengan process 

activity mapping 

peneliti dapat 

memberikan 

saran perbaikan 

dengan 

mengurangi dan 

merubah 

komposisi 

tenaga kerja 

serta 

menggabungkan 

dua proses yang 

sama menjadi 

satu. Hasilnya 

adalah 
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didapatkan 

penurunan 

waktu produksi 

yang dibutuhkan 

sebanyak 332,4 

jam atau waktu 

produksi dapat 

diturunkan 

sebanyak 18,3% 

dari total waktu 

produksi. 

Dalam penelitian 

ini, quality fiter 

mapping 

digunakan 

sebagai tools 

untuk 

mengidentifikasi 

masalah kualitas 

(cacat) yang 

terjadi dalam 

aliran nilai 

perusahaan 

dimana dalam 

kasus ini adalah 

product defect, 

service defect, 

dan scrap defect 

(cacat yang 

masih ada dalam 

internal 

perusahaan 

sehingga masih 

berhasil 

diseleksi dalam 

tahap inspeksi). 

Cacat yang 

ditemukan 

dalam penelitian 

ini adalah cacat 

dimensi dan 

proses 

permesinan yang 

tidak sempurna. 

Dengan 

menggunakan 
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diagram 

fishbone peneliti 

memberikan 

rekomendasi 

dari faktor 

manusia dimana 

siswa PKL agar 

tdak 

dipekerjakan 

dalam proses 

permesinan 

seperti mesin 

bubut, faktor 

mesin dimana 

perusahaan 

harus melakukan 

perbaikan 

prefentif pada 

mesin produksi, 

faktor 

lingkungan juga 

diperhatikan 

oleh peneliti 

dengan 

memberikan 

saran agar mesin 

bubut yang 

digunakan 

dilengkapi 

dengan lampu 

penerang untuk 

memudahkan 

operator dalam 

mengontrol 

material yang 

sedang 

dikerjakan. 

Dengan 

rekomendasi 

tersebut, peneliti 

mengharapkan 

perusahaan 

dapat 

meningkatkan 

produktivitas 

perusahaan. 
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7 Penerapan 

Lean 

Manufactur

ing 

Menggunak

an WRM, 

WAQ, dan 

VALSAT 

Untuk 

Mengurang

i Waste 

Pada Proses 

Finishing 

(Studi 

Kasus PT. 

Temprina 

Media 

Grafika 

Nganjuk) 

Muhammad 

Rizky Fitrah 

Rochman, 

Sugiono, dan 

Remba 

Yanuar 

Efranto (2014) 

Waste 

relationship 

matrix 

(WRM), 

waste 

assessment 

questionnai

re (WAQ), 

lean 

manufactur

ing, 

VALSAT, 

value 

stream 

mapping 

Dalam penelitian 

ini, peneliti ingin 

mengetahui 

kegiatan apa saja 

yang 

menimbulkan nilai 

tambah. Selain itu 

peneliti juga 

memiliki tujuan 

untuk 

mengidentifikasi 

pemborosan yang 

terjadi pada proses 

produksi buku 

LKS 

Langkah awal 

peneliti adalah 

dengan membuat 

current state 

map untuk 

memberikan 

gambaran dari 

proses produksi 

yang 

berlangsung 

untuk kemudian 

diidentifikasi 

pemborosan apa 

yang akan 

ditimbulkan. 

Perhitungan takt 

time yang 

dilakukan oleh 

peneliti 

menunjukkan 

bahwa ada 6 

proses dalam 

produksi buku 

LKS, jam kerja 

yang tersedia 

adalah 8 jam 

dikurangi 

dengan waktu 

istirahat dan 

berdasarkan data 

bulan tersebut 

rata-rata 

produksinya 

adalah 26.060 

buku. Dengan 

hasil 

perhitungannya 

adalah ada 

beberapa waktu 

proses yang 

berada dibawah 

takt time yang 

menunjukkan 

bahwa proses 

berjalan lebih 

cepat atau dapat 
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memenuhi 

permintaan. 

Proses yang 

dapat memenuhi 

permintaan 

antara lain: pra 

cetak, cetak 

cover, dan 

packaging. Dan 

proses yang 

berada diatas 

takt time berarti 

sebaliknya yaitu: 

potong cover, 

stiching, dan 

potong LKS. 

Kemudian 

peneliti 

memasukkan 

proses yang 

berada diatas 

takt time 

kedalam 

fishbone untuk 

diketahui akar 

masalahnya. 

Nilai from defect 

merupka nilai 

tertinggi yang 

didapatkan 

peneliti dari 

waste 

relationship 

matrix yaitu 

sebesar 21,44% 

setelahya yaitu 

nilai from 

process sebesar 

18,75% dimana 

process 

memiliki efek 

paling besar 

untuk 

menyebabkan 

pemborosan 

lain. 
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Dengan 

menggunakan 

metode WAQ 

peneliti 

mendapatkan 

skor tertinggi 

pemborosan 

dimana 

pemborosan 

defect memiliki 

presentase 

sebesar 22,46%, 

urutan kedua ada 

pada 

pemborosan 

inventory 

sebesar 19,21%, 

sedangkan 

pemborosan 

waiting memiliki 

presentase 

14,20%. 

Berdasarkan 

perhitungan 

PAM, waktu 

yang dibutuhka 

untuk 

melakukan 

proses produksi 

keseluruhan 

adalah 2592,45 

detik dengan 

total 21 

aktivitas. 

Rincian dari 

proses produksi 

adalah 1243,68 

detik value 

added activity, 

27,25 detik non 

value added 

activity, dan 

1321,52 detik 

necessary but 

non value added 

activity. 
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Berdasarkan 

penelitian 

tersebut, peneliti 

memberikan 

saran sebagai 

berikut:  

Melakukan 

analisis untuk 

menentukan 

straegi 

maintenance 

pada lantai 

produksi, 

membuat 

checklist untuk 

setting awal 

mesin pra-cetak 

dan stiching, 

menerapkan 5S 

pada lantai 

produksi (seiri, 

seiton, seiso, 

seiketsu, 

shitsuke), 

menambah 

earplug dan AC 

pada raung 

produksi, 

menambah 1 

operator pada 

proses potong 

cover dan 4 

operator pada 

proses stiching, 

menambah 

operator pada 

proses potong 

LKS, dan 

menambah 2 

mesin stiching 

OSAKO serta 

meisn potong 

TRIMMER. 
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8. Value 

Stream 

Mapping 

untuk 

Mereduksi 

Waste 

Dominan 

dan 

Meningkatk

an 

Produktivit

as Industri 

Kayu 

Melfa Yola, 

Fitra Wahyu, 

dan Misra 

Hartati (2017) 

Value 

stream 

mapping, 

process 

activity 

mapping, 

process 

cycle 

efficiency 

Dalam penelitian 

ini, peneliti 

memiliki tujuan 

untuk 

meminimalisasi 

pemborosan dalam 

proses produksi, 

menjelaskan 

dengan 

menggunakan 

VSM untuk 

megetahui waste 

dominan pada 

proses produksi 

dan menganalisis 

pemborosan apa 

saja yang terjadi 

didalam proses 

produksi kayu 

sehingga dapat 

meningkatkan 

produktivitas.  

Peneliti 

melakukan taha 

define dengan 

mengukur waktu 

standar proses 

produksi dari 

data produksi 

dan peninjauan 

langsung ke 

lapangan. 

Kemudian 

peneliti 

mengidentifikasi 

7 pemborosan 

dan didapatkan 

pemborosan 

pada proses 

produksi finger 

joint stick yaitu 

defect, 

innapropriate 

processing, 

waiting, dan 

unnecessary 

motion. Setelah 

pemborosan 

diidentifikasi 

maka peneliti 

memetakan 

aliran informasi 

dengan current 

state value 

stream mapping. 

Peneliti 

mengidentifikasi 

aktivitas yang 

memuat 

pemborosan 

dengan process 

activity mapping 

dimana 

ditemukan 

pemborosan 

dengan 

presentase 

tertinggi adalah 
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pada aktivitas 

operasi sebesar 

38,53% dan 

jumlah non 

value added 

activity yang 

paling banyak 

adalah aktivitas 

delay. 

Pengukuran 

dengan 

menggunakan 

process cycle 

efficiency 

dengan cara 

membagi value 

added time 

dengan total 

lead time yang 

kemudian 

dikalikan 100% 

dan didapatkan 

PCE perusahaan 

adalah 28,85%. 

Berdasarkan 

pengolahan data 

dan analisis 

yang dilakukan 

peneliti, 

pemborosan 

yang dominan 

ada pada waiting 

time, processing, 

defect dan 

motion. Namun 

setelah peneliti 

melakukan 

perancangan 

future state 

process activity 

peneliti 

mendapatkan 

peningkatan 

pada aktivitas 

yang 

memberikan 
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nilai tambah dari 

52,51 detik 

menjadi 55,16 

detik dengan 

menghilangkan 

aktivitas yang 

tidak 

memberikan 

nilai tambah  

dan untuk 

necessary non 

value added 

mengalami 

penurunan dari 

98,5 detik 

menjadi 95,2 

detik. Begitu 

juga dengan 

total lead time 

juga menurun 

dari 101,6 detik 

menjadi 70,22 

detik karena 

peneliti juga 

memotong jarak 

dari 180,4 meter 

menjadi 162 

meter. Sehingga 

hasil akhirnya 

perusahaan 

punya nilai 

process cycle 

efficiency yang 

meningkat dari 

28,85% menjadi 

36,67%. 
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9. Pendekatan 

Lean 

Manufactur

ing Sebagai 

Usulan 

Untuk 

Meminimal

kan Waste 

Pada Proses 

Produksi 

Kayu 

Decking 

Ahmad Ridlo 

M, Said Salim 

Dahda, dan 

Elly Ismiyah 

(2020) 

Value 

Sream 

Mapping, 

VALSAT, 

FMEA 

Peneliti memiliki 

tujuan untuk 

mengidentifikasi 

dan mengurangi 

pemborosan yang 

terjadi dalam 

lantai produksi. 

Peneliti 

menemukan 

beberapa 

pemborosan 

yang terjadi dari 

hasil analisis 

current state 

map. Beberapa 

pemborosan 

yang ditemukan 

adalah: defect, 

unnecessary 

inventory, 

transportation, 

waiting, 

unnecessary 

motion. 

VALSAT 

digunakan 

peneliti untuk 

memilih tools 

yang berfungsi 

untuk mneguragi 

pemborosan. 3 

tools yang 

memiliki skor 

tertinggi adalah 

process activity 

mapping, supply 

chain respon 

matrix, quality 

filter mapping. 

Peneliti 

mendapatkan 

bobot tools 

tersebut dengan 

mengalikan nilai 

rata-rata bobot 

masing-masing 

pemborosan 

dengan nilai 

tabel VALSAT. 

Dalam process 

activity mapping 

peneliti 

mengelompokka
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n aktivitas 

produksi 

menjadi 5 

kategori yaitu 

storage (S), 

Operation (O), 

Inspection (I), 

Transportation 

(T), & Delay 

(D). Dimana 

pada setiap 

kategori 

memiliki 

penggolongan 

aktivitas yaitu 

aktivitas yang 

memiliki nilai 

tambah (VA), 

aktivitas yang 

tidak memiliki 

nilai tambah 

(NVA) dan 

aktivitas yang 

tidak memiliki 

nilai tambah 

namun 

dibutuhkan 

dalam proses 

produksi 

(NNVA). 

Failure Mode 

and Effect 

Analysis 

(FMEA) yang 

digunakan oleh 

peneliti 

berfungsi untuk 

mencari mode 

kegagalan setiap 

pemborosan 

berdasarkan 

kuesioner yang 

disebar kepada 

pihak terkait di 

perusahaan. 
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Setelah peneliti 

mengetahui 

mode kegagalan 

setiap waste 

akan dicari RPN 

(risk priority 

number) dari 

setiap mode 

kegagalan untuk 

kemudian dapat 

diketahui 

potencial cause, 

alat control dan 

efek yang 

ditimbulkan 

dengan melihat 

skor tertinggi 

RPN untuk 

kemudian segera 

dilakukan 

perbaikan. 

Untuk 

mengetahui total 

RPN peneliti 

membagi 

menjadi 3 

kriteria 

peniliaian yaitu, 

tingkat 

keparahan 

(severity), 

tingkat 

keterjadian 

(occurance) dan 

deteksi 

(detection). 

Nilai-nilai RPN 

tertinggi yang 

didapatkan oleh 

peneliti adalah 

pada kegagalan 

waiting dengan 

efek kegagalan 

proses 

terganggu, 

penyeab 
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kegagalan 

masalah pada 

mesin, dan 

penanganan 

dengan 

perawatan 

berkala memiliki 

nilai RPN 320. 

Pada mode 

kegagalan defect 

dengan efek 

kegagalan 

unecessarry 

inventory dan 

biaya rework, 

penyebab 

kegagalan defect 

rework dan 

defect reject, dan 

dengan 

penanganan 

berupa 

pembekalan 

operator 

memiliki nilai 

RPN sebesar 

360. Pada mode 

kegagalan 

unnecessary 

inventory , efek 

kegagalan yaitu 

harga jual 

produk menurun 

serta biaya 

simpan, 

penyebab 

kegagalan 

terjadinya defect 

rework yang 

tidak langsung 

diproses, dan 

penanganan 

pengolahan 

defect sesegera 

mungkin 

memiliki nilai 
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RPN sebesar 

224. Pada mode 

kegagalan 

unnecessary 

motion, terdapat 

efek kegagalan 

peluang 

terjadinya defect 

rework, dengan 

penyebab 

kegagalan 

penarikan 

material terlalu 

cepat pada saat 

proses dan 

penanganan 

menggunakan 

kaizen activity 

memiliki total 

nilai RPN 

sebesar 280. 

Pada mode 

kegagalan 

terakhir yaitu 

excessive 

transportation 

terdapat efek 

kegagalan waktu 

transportasi yang 

lama, dengan 

penyebab 

kegagalan jarak 

antar mesin 

terlalu jauh, dan 

penanganan 

penataan ulang 

layout produksi 

memiliki nilai 

total RPN 

sebesar 405. 

Adapun saran 

yang diberikan 

oleh peneliti 

untuk 

perusahaan 
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adalah bahwa 

perusahaan 

dapat 

meningkatkan 

efektivitas dan 

performa 

perusahaan 

berdasarkan 

hasil penelitian 

seperti 

mengubah 

layout lantai 

produksi untuk 

menurunkan 

nilai RPN yang 

didapatkan oleh 

peneliti. 
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10

. 

Analisis 

Penerapan 

Lean 

Manufactur

ing untuk 

Menghilang

kan 

Pemborosa

n di Lini 

Produksi 

PT Adi 

Satria 

Abadi 

Muhammad 

Shodiq Abdul 

Kannan dan 

Haryono 

(2015) 

Value 

stream 

mapping, 

waste 

assessment 

model, 

waste 

relationship 

matrix, 

waste 

assessment 

questionnai

re, seven 

waste 

relationship

. 

Dalam penelitian 

ini, peneliti 

memiliki tujuan 

sebagai berikut:  

1. Mengidenti

fikasi dan 

mengurang

i 

pemborosa

n yang 

menghamb

at 

produktivit

as 

perusahaan 

2. Menghitun

g lead time 

produksi 

sebelum 

dan 

sesudah 

perbaikan 

3. Menghitun

g 

throughput 

proses 

produksi di 

PT. Adi 

Satria 

Abadi 

sebelum 

dan 

sesudah 

dilakukan 

perbaikan. 

- Perbandi

ngan 

leadtime 

raw 

material 

pada saat 

peneliti 

menghitu

ng 

cyrrent 

value 

stream 

mapping 

mulai 

dari 

waktu 

proses 

pemoton

gan awal 

hingga 

menjadi 

suatu 

produk 

jadi 

sebesar 9 

jam 21 

menit, 

sedangka

n future 

condition 

peneliti 

dapat 

mengura

ngi 

waktu 

hingga 

62,22 

menit 

dengan 

cara 

mengatur 

ulang 

layout, 

mengatur 

ulang 

operator, 
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dan 

mengura

ngi 

kegiatan 

non value 

added. 

- Peneliti 

menghitu

ng 

throughp

ut 

produksi 

melalui 

prhitunga

n total 

waktu 

siklus 

pada 

VSM. 

Waktu 

kerja 

dalam 

perusaha

an adalah 

8 jam 

dengan 

penguran

gan 

waktu 

istirahat 

sebesar 1 

jam 

sehingga 

didapatk

an net 

available 

time 

sebesar 7 

jam. 

Dalam 

waktu 

11662 

detik 

perusaha

an dapat 

menghasi
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lkan 

1322 pcs, 

setelah 

dilakuka

n 

perbaika

n oleh 

peneliti 

total 

cycle 

time yang 

dibutuhk

an adalah 

10987 

detik, 

sehingga 

masih 

ada sisa 

sebanyak 

675 detik 

sehingga 

perusaha

n dapat 

menghasi

lkan 

tambaha

n 77 

produk. 

- Work in 

process 

awal 

perusaha

an adalah 

9,4 jam, 

setelah 

peneliti 

melakuk

an 

improve

ment 

pada 

propose 

value 

stream 

mapping 

WIP 
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perusaha

an 

menurun 

menjadi 

8,7 jam 

atau 42 

menit. 

- Peneliti 

menggun

akan 

waste 

assessme

nt model 

supaya 

pencaria

n 

masalah 

pada lini 

produksi 

lebih 

objektif. 

WAM 

yang 

digunaka

kn 

peneliti 

menghasi

lkan 

peringkat 

pemboro

san 

secara 

berurutan 

dengan 

pemboro

san 

defect/rej

ect 

menjadi 

jenis 

pemboro

san 

dengan 

peringkat 

presentas

e paling 
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tinggi 

yaitu 

24,73%, 

peringka 

kedua 

adalah 

inventory 

dengan 

presentas

e 

18,80%. 

Dan 

urutan 

ketiga 

pemboro

san 

terbesar 

adalah 

motion 

dengan 

presentas

e sebesar 

15,44%. 
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 Dari seluruh jurnal yang telah direview, metode value stream mapping digunakan 

pada hamper seluruh penelitian yang befokus dalam pengurangan pemborosan (waste) pada 

lini produksi perusahaan. Beberapa jurnal yang direview merupakan jurnal yang meneliti 

dibidang produksi kayu. Penggunaan metode process activity mapping (PAM), waste 

assessment model (WAM), waste assessment questionnaire (WAQ), waste relationship 

matrix (WRM) dan value stream analysis tools (VALSAT) adalah metode-metode yang 

digunakan dalam penelitian sebelumnya untuk menganalisis pemborosan yang terjadi 

dalam perusahaan. Oleh karena itu, dalam penelitian ini akan menggunakan pendekatan 

lean manufacturing dan digunakan metode value stream mapping, process activity mapping 

dan value stream analysis tools (VALSAT) untuk menganalisis pemborosan yang terjadi 

didalam CV. Ania Karya. 

 

2.2. Kajian Deduktif 

 

2.2.1. Lean Manufacturing 

 

Lean manufacturing merupakan sebuah konsep filosofis yang dikembangkan oleh 

perusahaan Toyota dalam Toyota Production System. Lean digunakan sebagai pendekatan 

untuk memecahkan masalah pemborosan dalam lantai produksi. Pemborosan yang 

dimaksud adalah pemborosan waktu, produksi yang berlebih dan lainnya. Toyota 

menganggap bahwa lean manufacturing dapat membuat analisis akan pemborosan menjadi 

lebih sistematis dan terukur.  

Lean manufacturing dapat dikenal juga sebagai just in time manufacturing yang 

memiliki tujuan untuk membuat lebih efektif dan kompetitif sebuah perusahaan dengan 

mengurangi lead time dan meningkatkan output dengan menghilangkan kegiatan yang tidak 

memberikan nilai tambah (value added) (Ristyowati et al, 2017).  Selain itu, dalam 

penerapan lean manufacturing ada beberapa hal yang diharapkan antara lain: kemajuan 

proses yang lebih efekif, kondisi dalam lingkup pekerjaan yang lebih baik, dan tetap dapat 

memenuhi memenuhi kebutuhan dan mencapai tujuan perusahaan. 
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(Gasperz & fontana, 2011) menjelaskan bahwa ada lima prinsip dasar dalam penjalanan 

lean manufacturing yaitu: 

1. Identifikasi yang berdasarkan dari sudut pandang konsumen tentang kualitas 

produk yang diinginkan. 

2.   Identifikasi value stream mapping pada setiap bagian proses. 

3. Mengeliminasi aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah sepanjang proses 

produksi. 

4. Mengorganisir aliran informasi dan material agar lebih lancar dan efisien dengan 

pull system. 

5. Mencapai continous improvement dan performa maksimal dengan selalu mencari 

alat dan teknik peningkatan. 

 Dari pernyataan diatas, dapat kita artikan bahwa lean manufacturing merupakan 

sebuah landasan filosofis dengan tujuan yang sangat luas dan menyeluruh untuk 

menghilangkan pemborosan atau aktivitas perusahaan yang tidak memberikan nilai tambah 

dengan memperlancar dan mengefektifkan aliran material dan informasi sepanjang proses 

produksi. 

 

2.2.2 Value Stream Mapping 

 

(Rother & Shock, 2003) menyatakan bahwa value stream mapping adalah sebuah alat 

untuk memetakan aliran informasi dan aliran material produksi yang digunakan untuk 

memproduksi suatu produk pada tingkat keseluruhan area kerja yang memuat value added 

activity maupun non value added activity. 

 Secara keseluruhan, value stream mapping memiliki dua tahap pemetaan yaitu 

current state value stream mapping dan future state value stream mapping. Guna dari 

kedua pemetaan tersebut adalah untuk perbandingan dari pemetaan awal dengan pemetaan 

akhir. Tujuannya agar dapat diketahui pemborosan mana yang sudah ataupun belum teratasi 

dalam sebuah sistem produksi. 

 

1. Current state value stream mapping 
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Current state value stream mapping merupakan bagian dari VSM yaitu peta awal seluruh 

aliran informasi dan material seluruh proses produksi dari awal hingga menjadi produk 

akhir yang telah ditentukan oleh perusahaan. Pada pembuatan current state value stream 

mapping dapat diketahui secara visual proses pengembangan, dan juga dapat melihat 

titik pemborosan yang terjadi dalam area value stream. Current state value stream 

mapping juga dapat digunakan sebagai landasan untuk pembentukan future state value 

stream mapping yang nantinya akan dijadikan saran bagi perusahaan. 

(Naro & Halimah, 2019) dalam pembentukan current state value stream mapping ini 

ada dua parameter yang digunakan, yaitu total cycle time dan production lead time yang 

mana dua parameter tersebut dapat memenuhi acuan dasar pembuatan langkah 

selanjutnya yaitu pembentukan future state stream mapping. 

2. Future state value stream mapping 

Dengan mempertimbangan apa yang sudah ditemukan pada current state value stream 

mapping, Langkah selanjutnya adalah mengeliminasi kegiatan yang tidak perlu untuk 

dipetakan Kembali pada future state map  yang dapat diterapkan pada lingkup nyata 

perusahaan. Dimana future state value stream mapping menjadi peta masa depan aliran 

informasi dan material proses produksi perusahaan. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Dibawah ini adalah beberapa simbol yang biasa digunakan dalam pembentukan value 

stream mapping:  
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Gambar 2. 1 Simbol Aliran Material 

 

2.2.3 Waste 

 

Menurut (Yola et al, 2017) waste atau pemborosan merupakan aktivitas apapun dalam sebuah 

proses produksi atau lingkungan kerja yang tidak memberikan nilai tambah pada perusahaan. 

Adapun beberapa asal mula terjadinya pemborosan dalam suatu perusahaan menurut 

(Gasperz, 2013) adalah: 

a. Pemborosan pada masukan: berupa material yang masuk namun berlebihan, 

material yang cacat dan tidak dapat digunakan Kembali. 

b. Pemborosan pada proses: pekerjaan yang diulang dan tidak memberikan nilai 

tambah, pekerjaan yang tidak efisien dan efektif, proses yang tidak sesuai 

standar. 

c. Pemborosan pada keluaran: kelebihan produk jadi, dan produk yang cacat 

produksi atau tidak lolos proses control kualitas. 

 



 50 

2.2.4 Process Activity Mapping 

 

 (Marpaung & Singgih, 2008) menjelaskan bahwa process activity mapping merupakan salah 

satu alat yang digunakan untuk mengidentifikasi suatu proses agar lebih efektif dan efisien 

dengan mengidentifikasi setiap bagian dari proses tersebut yang memungkinkan untuk 

dilakukan perbaikan. Perbaikan yang dimaksud adalah dengan menghilangkan atau 

mengeliminasi aktivitas yang tidak diperlukan dalam sebuah proses produksi. 

 Dalam pembentukan process activity mapping diperlukan brainstorming untuk 

memetakan aktivitas di lantai produksi perusahaan. Untuk memudahkan identifikasi aktivitas 

maka digolongkan dalam 5 kategori yaitu operasi (O), transportasi (T), inspeksi (I), 

penyimpanan (S), dan delay (D) dimana kelima kategori tersebut dapat digolongkan kedalam 

3 jenis aktivitas yaitu value added, non value added, dan  necessary but non value added, 

(Ahmad et al, 2015). 

 

Tabel 2.2 Contoh Pemetaan dengan Process Activity Mapping 

 

2.2.5 Value Stream Analysis Tools 

 

(Hines & Rich, 1997)mengatakan bahwa fungsi utama dalam Value Stream Analysis Tools 

(VALSAT) adalah sebagai metode untuk digunakan dalam menemukan akar sebab dari 

pemborosan atau waste dalam sebuah aliran proses produksi. Didalam value stream analysis 

tools (VALSAT) terdapat beberapa alat yang dapat digunakan untuk mencari sebab dari 

No Kel. Aktivitas Aktivitas % Wkt (mnt) % 

1 Operasi (O) 62 49.6 236 54.53 

2 Transportasi (T) 20 16 52.8 12.2 

3 Inspeksi (I) 13 10.4 38.6 8.92 

4 Storage (S) 0 0 0 0 

5 Delay (D) 30 24 112.3 25.95 

No Jenis Aktivitas Aktivitas % Wkt (mnt) % 

1 VA 62 49.6 229 52.91 

2 NNVA 33 26.4 91.5 21.14 

3 NVA 30 24 112.3 25.95 

  Total 125 100 432.8 100 
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pemborosan yaitu: supply chain analysis response matrix, production variety funnel, process 

activity mapping, quality filter mapping, demand amplification mapping, dan decision point 

analysis. 

 Pada dasarnya value stream analysis tools (VALSAT) dapat digunakan sebagai 

pembobotan untuk dapat diketahui alat mana yang akan digunakan dalam mencari penyebab 

pemborosan yaitu setelah current state map dibuat dari observasi lapangan. Value stream 

analysis tools (VALSAT)  menjadi sangat penting karena untuk menjabarkan penyebab 

pemborosan memerlukan pendekatan yang paling tepat agar langkah yang diambil dan saran 

yang diberikan kepada perusahaan menjadi tepat sasaran dan efisien. 
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BAB III 

METODE PENELITIAN 

3.1. Objek Penelitian 

 

Pada penelitian ini, peneliti berfokus pada objek penilitan yaitu Usaha Mikro Kecil dan 

Menengah (UMKM) pengrajin kayu bernama CV. Ania Karyatama. Perusahaan yang 

bergerak dibidang furniture dan dekorasi interior. Produk yang dihasilkan adalah produk by 

order dari konsumen seperti meja interior, meja kafe, kursi, rak kerja, dan lemari berbagai 

jenis. 

 

3.2. Jenis Data 

 

Data yang digunakan dalam penelitian ini ada 2 jenis yaitu data primer dan data sekunder. 

Penjelasan tentang jenis-jenis data yang digunakan dalam penelitian ini adalah sebagai 

berikut. 

 

3.2.1. Data Primer 

 

Data primer merupakan data yang dicari dan didapatkan oleh peneliti secara langsung kepada 

perusahaan atau UMKM. Data yang meliputi segala bentuk dalam proses produksi, data 

waktu siklus, data kuesioner dari expert pihak perusahaan yang mengerti secara langsung 

proses dan seluk beluk produksi perusahaan.  

 

3.2.2. Data Sekunder 

 

Sedangkan data sekunder adalah data yang didapatkan peneliti dari data dokumen perusahaan 

seperti, jumlah produksi, jumlah karyawan, data lampau produksi setiap produk, jumlah jam 

kerja serta kapasitas maksimal produksi perusahaan. 
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3.3. Metode Pengumpulan Data 

 

Berikut adalah metode-metode peneliti dalam mengumpulkan data-data yang dibutuhkan 

dalam penilitian ini: 

1. Observasi atau peninjauan secara langsung 

Observasi merupakan peninjauan langsung dengan cara mengamati proses 

produksi secara langsung di lapangan terhadap objek penelitian pada proses 

produksi. Dalam hal ini, penelitian dilakukan pada bagian produksi CV. Ania 

Karyatama mulai dari kedatangan bahan baku hingga proses finishing. 

 

2. Wawancara 

 Wawancara adalah pegumpulan data dengan metode tanya jawab dan 

brainstorming dengan narasumber pekerja ataupun owner dari CV. Ania 

Karyatama mengenai proses produksi perusahaan. 

3. Kuesioner 

Kuesioner pembobotan pemborosan diberikan kepada expert pada CV. Ania 

Karyatama. 

 

3.4. Metode Pengolahan Data 

 

Dalam penelitian ini, goal yang ingin dicapai adalah terbentuknya future state value stream 

mapping dari hasil analisis dan perhitungan current state value stream mapping dan process 

activity mapping sehingga dapat memunculkan saran perbaikan bagi perusahaan. Beberapa 

tahap pengukuran yang harus dilakukan dalam penelitian ini adalah sebagai tersebut dibawah 

ini. 

3.4.1. Value Stream Mapping 

 

Penerapan value stream mapping sangatlah penting pada penelitian ini. Pemetaan awal 

adalah pembentukan current state value stream mapping untuk mentransparansikan aliran 

material dan informasi dalam proses produksi CV. Ania Karyatama.  
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3.4.2. Process Activity Mapping 

 

Perhitungan menggunakan process activity mapping memiliki tujuan untuk menganalisis 

setiap aktivitas apakah menimbulkan pemborosan bagi lini produksi. Seriap aktivitas dalam 

pembuatan produk pada CV. Ania Karyatama akan dinilai sehingga dapat dilihat pemborosan 

paling besar yang terjadi ada pada aktivitas operasi, inspeksi, penyimpanan, delay atau 

transportasi.  

 

3.4.3. Future State Value Stream Mapping 

 

Pembuatan peta final future state value stream mapping diperlukan untuk memberikan 

rekomendasi perbaikan pada CV. Ania Karyatama berdasarkan waste yang terlah diketahui 

dan dianalisis pada current state value stream mapping. 

 

3.5. Hasil dan Pembahasan 

 

Pada tahap ini, data yang sudah berhasil dihimpun oleh peneliti dihitung dan dianalisis agar 

dapat memberikan penjelasan yang lengkap dan sistematis terkait identifikasi dan pembrian 

skor pada setiap pemborosan yang terjadi pada CV. Ania Karyatama. Hasil identifikasi 

tersebut yang berupa kesimpulan akan ditarik sebagai usulan perbaikan yang akan menekan 

terjadinya pemborosan pada CV. Ania Karyatama.  

 

3.6. Rekomendasi Perbaikan 

 

Bagian ini berisi beberapa usulan perbaikan untuk mengeliminasi pemborosan yang masih 

terjadi di lantai produksi CV. Ania Karyatama. 

 

3.7. Kesimpulan dan Saran 
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Pada bagian ini kesimpulan akan dibuat untuk memberikan jawaban atas masalah-masalah 

yang telah dirumuskan pada bab I. Kemudian akan diberikan saran dari hasil penelitian bagi 

CV. Ania Karyatama harapannya dapat berguna bagi CV. Ania Karyatama dalam 

mengurangi pemborosan yang terjadi.  

 

3.8. Alur Penelitian 

 

Berikut adalah gamnaran tahap penelitian dalam flow chart dimaksudkan sebagai acuan agar 

penelitian ini terarah dan terstruktur dengan baik. 
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Uji Kecukupan dan Keseragaman 
Data

Mulai

Pendahuluan

Identifikasi Masalah

Kajian Literatur

1. Kajian Induktif

2. Kajian Deduktif

Pengumpulan Data:

1. Data Alur Proses Produksi

2. Jumlah dan Kapasitas Produksi

3. Data Waktu Siklus Produksi

4, Data Jumlah Karyawan Produksi

5. Kuesioner Data Pemborosan

6. Wawancara Kepada Ahli

Pembentukan Current 

State Value Stream 

Mapping

Pembobotan Tools 

Menggunakan 

VALSAT

Analisis dan Hasil 

Perhitungan Data

Pembentukan Future 

State VSM

Kesimpulan dan 

Saran Perbaikan

Selesai

YES NO

 

Gambar 3. 1 Alur Proses Penelitian 

 

Dibawah ini adalah penjelasan dari flow chart gambar 3.1 tentang alur penelitian dalam 

penelitian ini: 
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a. Pendahuluan adalah kegiatan awal semacam survey untuk mengetahui kondisi dan 

permasalah yang sering terjadi pada CV. Ania Karyatama. 

b. Identifikasi masalah merupakan tindakan untuk mendalami masalah yang akan 

diangkat dalam penelitian ini. 

c. Kajian literatur dilakukan dengan mengkaji berbagai jurnal dan buku sebagai 

landasan teoritis yang sejalan dengan tema penelitian ini. Kajian literatur juga 

dijadikan sebagai dasar dalam menggunakan metode dan teori-teori yang dibutuhkan 

dalam penelitian ini. 

d. Proses pengumpulan data yang dilakukan peneliti adalah dengan mencari data alur 

produksi perusahaan, data waktu siklus produksi, data jumlah kapasitas dan jumlah 

produksi perusahaan, data jumlah karyawan juga dibutuhkan dalam penelitian ini, 

kemudian pencarian data dilanjutkan dengan penyebaran kuesioner pembobotan 

pemborosan yang terjadi kepada yang bersangkutan dan wawancara atau 

brainstorming dnegan expert dari CV. Ania Karyatama. 

e. Uji kecukupan dan keseragaman data adalah uji statistic yang dilakukan setelah data 

terkumpul. Uji ini berfungsi untuk memastikan bahwa data yang digunakan cukup 

valid dan sesuai dengan aturan, sehingga penelitian ini bisa dipastikan objektif 

dengan data. 

f. Pembentukan current state value stream mapping adalah kegiatan memetakan aliran 

produksi dari mulai aliran material hingga aliran informasi pada proses produksi.  

g. Pembobotan tools menggunakan Value Stream Analysis Tools (VALSAT). VALSAT 

akan memberikan pembobotan pada pemborosan yang nantinya dapat memunculkan 

metode atau alat yang tepat untuk menganalisis dan mengiliminasi pemborosan. 

h. Anilis hasil dan perhitungan data merupakan penjelasan dari hasil pengolahan data 

dan pengeliminasian pemborosan pada aliran produksi. 

i. Pembentukan future state value stream mapping dilakukan setelah analisis data dan 

perhitungan hasil data yang didapatkan, sehingga peneliti dapat memetakan VSM 

untuk produksi pada waktu mendatang. 
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BAB IV 

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

4.1. Pengumpulan data 

 

Data yang dikumpulkan dari CV. Ania Karyatama didapatkan dengan teknik 

pengumpulan data. Teknik yang digunakan adalah teknik observasi secara langsung 

di lapangan, teknik wawancara dengan expert, dan penyebaran kuesioner kepada 

yang bersangkutan dibagian produksi CV. Ania Karyatama. Beberapa data yang 

diambil oleh peneliti adalah gambaran umum tentang CV. Ania Karyatama, visi dan 

misi perusahaan, data struktur organisasi CV. Ania karyatama, data keseluruhan 

proses produksi mulai dari alur, waktu siklus hingga total waktu produksi dan 

kapasitas produksi CV. Ania Karyatama. 

 

4.1.1. Gambaran Umum UMKM 

 

CV. Ania Karyatama merupakan sebuah perusahaan yang bergerak dibidang desain 

interior, furnicraft, mebel kayu dan painting art. CV. Ania Karyatama berdiri sejak 

tahun 2004 dengan memproduksi produk-produk interior, home décor, interior 

kantor yang Sebagian besar bahannya adalah kayu dengan berbagai macam jenis. 

Metode produksi yang digunakan oleh CV. Ania Karyatama adalah make to order. 

Hal itu dikarenakan fokus dari pasar CV. Ania Karyatama adalah konsumen yang 

menginginkan produk interior custom, baik itu bijian atau borongan. 

Pada awal berdirinya, CV. Ania Karyatama melayani produksi untuk konsumen 

tetap dari polandia dan belanda. Namun, mulai tahun 2014, CV. Ania Karyatama 

hanya melayani konsumen lokal daerah saja. Konsumen lokal yang selama ini 

pernah menjadi konsumen tetap dari CV. Ania Karyatama adalah kantor PLN Jawa 

Tengah dan DIY, Hotel Neo Awana, beberapa kantor BUMN dan banyak lagi. 

 

 

4.1.2. Visi dan Misi UMKM 
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Visi 

Menaikkan daya saing kualitas produksi UMKM mebel lokal. 

Misi 

1. Meningkatkan edukasi terhadap tenaga kerja mebel lokal. 

2. Menyediakan pasar industri kayu lokal. 

3. Berkontribusi bagi penelitian dan Pendidikan dibidang mebel kayu. 

 

4.1.3. Struktur Organisasi 

 

Dibawah ini adalah struktur organisasional dari CV. Ania Karyatama mulai dari 

pemilik hingga karyawan. 

OWNER

DIREKTUR

KEUANGAN ADMINISTRASI

BAGIAN 

PRODUKSI

BAGIAN 

PEMASARAN

 
Gambar 4. 1 Struktur Organisasi 
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4.1.4. Proses Produksi 

MULAI

PEMROSESAN 
BAHAN BAKU

PEMOTONGAN PERTAMA

PEMOTONGAN TAHAP 2

ASSEMBLY

FINISHING

SELESAI
 

Gambar 4. 2 flowchart proses produksi mebel CV. Ania Karyatama 
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Berikut ini adalah penjabaran dari proses produksi CV. Ania Karyatama: 

a. Pemrosesan bahan baku 

Produk-produk mebel yang dibuat oleh CV. Ania Karyatama menggunakan bahan 

baku dari berbagai jenis kayu tergantung dari permintaan customer. Kayu yang 

dijadikan bahan baku diambil langsung dari tebangan pohon untuk kemudia dipotong 

menjadi balok-balok kayu dan dikeringkan sebelum masuk kedalam proses produksi. 

b. Pemotongan pertama 

Setelah kayu dikeringka dan siap masuk kedalam proses produksi, kayu akan masuk 

proses pertama yaitu cutting balok menggunakan mesin potong untuk dijadikan balok 

kotak pada setiap blok part. Kemudian pada pemotongan pertama kayu yang telah 

dipotong menjadi setiap blok menunggu untuk direvisi dan disesuaikan dengan 

ukuran permintaan customer. 

c. Pemotongan tahap 2 

Pada pemotongan tahap dua, kayu yang sudah direvisi dan diukur sesua permintaan 

client akan dipotong sesuai dengan ukuran permintaan. Setelah kayu dipotong, kayu 

akan dihaluskan menggunakan mesin grinder penghalus. 

d. Assembly 

Setelah semua part selesai dipotong dan dibentuk sesuai dengan ukuran yang 

diinginkan client, produk masuk kedalam proses pemasangan dan penggabungan 

setiap part. Setelah semua part dipasang, produk akan diamplas secara manual. 

e. Finishing 

Proses finishing yang diberlakukan kepada produk berupa pengecatan dan pemberian 

varnish atau clear. Dengan masing-masing proses dipisahkan dan dilanjutkan setelah 

pengeringan setiap proses pengeringan. 

 

4.2. Pengolahan Data 

 

4.2.1. Waktu Proses Produksi 

 

Pada penelitian ini, setiap aktivitas yang ada pada setiap proses produksi diukur 

menggunakan stopwatch untuk mengetahui waktu siklus produksi. Observasi di lapangan 

dilakukan dengan mengukur sebanyak 10 kali pada setiap aktivitas yang kemudian akan 

dihitung rata-ratanya sebagai waktu setiap aktivitas. Setelah semua aktivitas diukur, data 

yang didapatkan akan melalui proses validasi berupa uji keseragaman dan uji kecukupan 

data. Berikut adalah pengolahan data waktu setiap aktivitas pada setiap proses produksi. 

A. Data Setiap Aktivitas Proses Produksi 
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Dibawah ini merupakan tabel penjabaran setiap aktivitas dalam proses produksi CV. 

Ania Karyatama. 

Tabel 4. 1 Data Setiap Aktivitas Proses Produksi 

NO PROSES PRODUKSI AKTIVITAS KODE 
 

1 Pemrosesan Bahan Baku 

Penebangan Kayu 1A  

Pengeringan Kayu 1B  

Perpindahan 1C  

2 Pemotongan pertama 

cutting balok 2A  

revisi dan penyesuaian ukuran desain 2B  

Perpindahan 2C  

3 Pemotongan tahap dua 

cutting kayu sesuai ukuran desain 3A  

Penghalusan kayu 3B  

Perpindahan 3C  

4 Assembly 

Penggabungan part 4A  

Pengamplasan 4B  

Perpindahan 4C  

5 Finishing 

pengecatan  5A  

Pengeringan cat 5B  

pengolesan varnish clear 5C  

Pengeringan varnish 5D  

 

B. Uji Kecukupan Data 

Uji kecukupan data berfungsi untuk memastikan bahwa jumlah data yang diobservasi 

telah cukup secara objektif. Menurut Barnes (1980), rumus untuk menghitung uji 

kecukupan data adalah sebagai berikut: 

𝑁′ = [

𝑘
𝑠 √

(𝑁.∑𝑋2) − (𝑋)2

∑𝑋
]2 

Dengan definisi sebagai berikut: 

N’ = Jumlah keseluruhan data yang harus dikumpulkan 

k  = Tingkat Kepercayaan (k=2) 

s  = Tingkat Ketelitian (10%) 

N  = Jumlah Data yang diobservasi 
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Dengan rumus yang sudah diterapkan, hasil perhitungan dari 10 kali pengukuran uji 

kecukupan data yang telah dilakukan menggunakan bantuan software Ms. Excel adalah 

sebagai berikut: 

 

Tabel 4. 2 Uji Kecukupan Data 

NO AKTIVITAS KODE x x² N' 

 
1 Penebangan Kayu 1A 121 14641 0,99  

2 Pengeringan Kayu 1B 2822,6 7967070,76 0,24  

3 Perpindahan 1C 6,57 43,1649 7,1  

4 cutting balok 2A 90,3 8154,09 1,6  

5 revisi dan penyesuaian ukuran desain 2B 1440,6 2075328,36 0,76  

6 Perpindahan 2C 1,31 1,7161 9  

7 cutting kayu sesuai ukuran desain 3A 46,6 2171,56 5,7  

8 Penghalusan kayu 3B 69,2 4788,64 1,8  

9 Perpindahan 3C 2,37 5,6169 5,4  

10 Penggabungan part 4A 49,4 2440,36 6,5  

11 Pengamplasan 4B 83 6889 1,5  

12 Perpindahan 4C 1,34 1,7956 9,6  

13 pengecatan  5A 59,9 3588,01 3,1  

14 Pengeringan cat 5B 2814,4 7920847,36 0,3  

15 pengolesan varnish clear 5C 48,8 2381,44 6,6  

16 Pengeringan varnish 5D 306,2 93758,44 1,3  

 

Dalam pengujian ini, data dianggap cukup jika nilai N’ lebih kecil dari jumlah N (data 

yang diambil). Dalam penelitian ini, nilai N’ yang didapatkan pada setiap aktivitas lebih 

kecil dari jumlah N=10. Dengan demikian dapat dikatakan bahwa data yang diambil 

sudah cukup untuk merepresentasikan waktu proses produksi pada CV. Ania 

Karyatama.  

C. Uji Keseragaman Data 

Dengan uji keseragaman data, data yang dikumpulkan bisa dipastikan berasal dari satu 

system yang sama dengan parameter yaitu memastikan bahwa data yang diobservasi 

berada diantara batas kontrol atas (BKA) dan batas kontrol bawah (BKB). Perhitungan 

uji keseragaman data menggunakan rumus sebagai berikut: 
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BKA/BKB = x̅± kσ 

BKA = x̅+ kσ dan BKB = x̅- kσ 

Dengan definisi sebagai berikut: 

BKA  = Batas Kontrol Atas 

BKB = Batas Kontrol Bawah 

x̅  = Nilai Data Rata-Rata 

σ  = Standar Deviasi 

k  = Tingkat Keyakinan 

Dibawah ini merupakan hasil dari uji keseragaman data disajikan dalam bentuk 

diagram, untuk data numerik akan dilampirkan di lampiran. Pengujian keseragaman 

data menggunakan bantuan software Ms Excel. 

1) Uji Keseragaman Data 1A 

 

Gambar 4. 3 uji keseragaman data penebangan kayu (bahan baku) 
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2) Uji Keseragaman Data 1B 

 

Gambar 4. 4 uji keseragaman data pengeringan kayu (bahan baku) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3) Uji Keseragaman Data 1C 
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Gambar 4. 5 uji keseragaman data perpindahan (bahan baku) 

 

4) Uji Keseragaman Data 2A 

 

Gambar 4. 6 uji keseragaman data cutting balok (pemotongan pertama) 

 

 

 

5) Uji Keseragaman Data 2B 
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Gambar 4. 7 uji keseragaman data revisi penyesuaian ukuran desain (pemotongan 

pertama) 

 

6) Uji Keseragaman Data 2C 

 

Gambar 4. 8 uji keseragaman data perpindahan (pemotongan pertama) 

 

7) Uji Keseragaman Data 3A 
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Gambar 4. 9 uji keseragaman data cutting kayu sesuai ukuran desain (pemotongan tahap 

2) 

8) Uji Keseragaman Data 3B 

 

Gambar 4. 10 uji keseragaman data penghalusan kayu (pemotongan tahap 2) 
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Gambar 4. 11 uji keseragaman data perpindahan (pemotongan tahap 2) 

10)  Uji Keseragaman Data 4A 

 

Gambar 4. 12 uji keseragaman data penggabungan part (assembly) 
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Gambar 4. 13 uji keseragaman data pengamplasan (assembly) 

12) Uji Keseragaman Data 4C 

 

Gambar 4. 14 uji keseragaman data perpindahan (assembly) 

 

 

 

13) Uji Keseragaman Data 5A 
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Gambar 4. 15 uji keseragaman data pengecatan (finishing) 

14)  Uji Keseragaman Data 5B 

 

Gambar 4. 16 uji keseragaman data pengeringan cat (finishing) 
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Gambar 4. 17 uji keseragaman data pengolesan varnish clear (finishing) 

16)  Uji Keseragaman Data 5D 

 

Gambar 4. 18 uji keseragaman data pengeringan varnish (finishing) 
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sehingga seluruh data hasil observasi dapat dikatakan cukup dan seragam secara 

objektif. 

 

Tabel 4. 3 Cycle Time Proses Produksi 

PROSES 

PRODUKSI 
AKTIVITAS 

Kode 

RATA-

RATA 

(MENIT) TOTAL  

Pemrosesan 

Bahan Baku 

Penebangan Kayu 1A 121 2950,17  

Pengeringan Kayu 1B 2822,6    

Perpindahan 1C 6,57    

Pemotongan 

pertama 

cutting balok 2A 90,3 1532,21  

revisi dan penyesuaian 

ukuran desain 
2B 1440,6    

Perpindahan 2C 1,31    

Pemotongan 

tahap dua 

cutting kayu sesuai ukuran 

desain 
3A 46,6 118,17  

Penghalusan kayu 3B 69,2    

Perpindahan 3C 2,37    

Assembly 

Penggabungan part 4A 49,4 133,74  

Pengamplasan Lem 4B 52    

Revisi Pengamplasan 4C 31   

Perpindahan 4D 1,34    

Finishing 

pengecatan  5A 59,9 3229,3  

Pengeringan cat 5B 2814,4    

pengolesan varnish clear 5C 48,8    

Pengeringan varnish 5D 306,2    

 

Dengan rincian data waktu siklus yang dibutuhkan perusahaan pada setiap prosesnya, 

jumlah tenaga kerja yang dibutukan adalah sebagai berikut: 

 

Tabel 4. 4 Data Jumlah Tenaga Kerja 

Proses Produksi Jumlah Tenaga Kerja 

Pemrosesan Bahan Baku 4 

Pemotongan Pertama 2 

Pemotongan Tahap 2 2 

Assembly 2 

Finishing 2 
 

Berikut merupakan data ketersediaan waktu produksi pada setiap proses produksi: 
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Tabel 4. 5 Data Ketersediaan Waktu 

Proses Produksi Available Time 

Pemrosesan Bahan Baku 480 

Pemotongan Pertama 480 

Pemotongan Tahap 2 480 

Assembly 480 

Finishing 480 

 

4.2.2 Value Stream Mapping 

 

Value Stream Mapping (VSM) merupakan konsep pemetaan yang didalamnya terdapat 

penjabaran runtut tentang aliran informasi dan aliran barang mulai dari bahan baku 

kemudian produk masuk kedalam proses produksi hingga produk keluar sebagai barang 

yang siap diantar kepada konsumen. Dibawah ini merupakan current state value stream 

mapping (CVSM) yang merupakan kondisi peta aliran proses produksi CV. Ania Karyatama 

ketika observasi dilakukan.
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Gambar 4. 19 Current State Value Stream Mapping (CVSM) 
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4.2.3 Process Activity Mapping 

Dengan process activity mapping (PAM), seluruh proses produksi dapat dilihat dengan 

jelas. Setiap proses dijabarkan menjadi partisi aktivitas-aktivitas spesifik yang akan dinilai 

apakah aktivitas tersebut memunculkan nilai tambah bagi perusahaan (value added), tidak 

menambah namun diperlukan perusahaan untuk mencapai satu produk (necessary but non 

value added) atau bahkan aktivitas tersebut tidak menambah nilai sama sekali (non value 

added). Dari pembentukan process activity mapping (PAM), aktivitas mana yang 

meninmbulkan pemborosan mulai bisa terlihat lebih jelas dan lebih terurai. Pemetaan dalam 

process activity mapping memiliki cakupan yang lebih mendalam dari pemetaan yang telah 

diberikan oleh value stream mapping dalam halaman sebelumnya. Berikut merupakan tabel 

process activity mapping pada proses produksi CV. Ania Karyatama. 
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Tabel 4. 6 Process Activity Mapping 

PROSES AKTIVITAS MESIN 
JARAK 

(m) 
WAKTU 
(menit) 

AKTIVITAS 
VA/NVA/NNVA 

O T I S D 

PEMROSESAN BAHAN 
BAKU 

Penebangan Kayu Gergaji mesin 0 121 O         VA  

Pengeringan Kayu Manual 0 2822,6         D NNVA 

Perpindahan Manual 25 6,57   T       NNVA 

PEMOTONGAN 
PERTAMA 

Cutting Balok Kayu Mesin potong 0 90,3 O        VA 

Revisi dan Penyesuaian ukuran 
desain Manual 

0 1440,6     I     NNVA 

Perpindahan Manual 5,1 1,31   T       NNVA 

PEMOTONGAN TAHAP 
2 

Cutting Kayu Sesuai Ukuran Desain Mesin potong 0 46,6 O        VA  

Penghalusan Kayu 
Mesin 
Penghalus 

0 69,2 O         VA 

Perpindahan Menual 9,2 2,37   T       NNVA 

ASSEMBLY 

Penggabungan Part Manual 0 49,4 O         VA 

Pengamplasan lem Manual 0 52 O         VA 

Revisi Pengamplasan Manual 0 31     I     NVA 

Perpindahan Manual 5 1,34   T       NNVA 

FINISHING 

Pengecatan Paint Spray 0 59,9 O         VA 

Pengeringan Cat Manual 0 2814,4     I     NNVA 

Pengolesan Varnish Clear Manual 0 48,8     I     VA 

Pengeringan Varnish Manual 0 306,2         D NNVA 

 

  



 78 

Keterangan: 

O = Operation    NVA = Non Value Added 

T = Transportation   VA = Value Added 

I = Inspection    NNVA = Necessary but Non Value Added 

S = Storage 

D = Delay 

Hasil perhitungan data untuk process activity mapping (PAM) tersebut merepresentasikan 

sekali waktu siklus produksi untuk satu set ranjang kayu. Dibawah ini adalah tabel 

informasi untuk presentase setiap aktivitas yang telah dikelompokkan berdasarkan jenis 

aktivitas dan status value yang dimiliki: 

 

 
Tabel 4. 7 Presentase Waktu Proses Setiap Aktivitas 

Jenis Aktivitas Jumlah Waktu Presentase 

Operation 7 488,4 6,1% 

Transportation 4 11,59 0,1% 

Inspection 4 4334,8 54,4% 

Storage 0 0 0,0% 

Delay 2 3128,8 39,3% 

TOTAL 17 7963,59 100% 

Value Added 8 537,2 6,7% 

Non Value Added 1 31 0,4% 

Necessary but Non Value 

Added 
8 7395,39 92,9% 

TOTAL 17 7963,59 100% 
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BAB V 

ANALISIS DAN PEMBAHASAN 

5.1. Analisis Uji Kecukupan dan Keseragaman Data 

 

Uji kecukupan data dilakukan untuk memastikan bahwa data secara objektif telah 

cukup jumlah observasinya. Dalam penelitian ini, observasi dilakukan dengan 

menghitung proses produksi secara langsung di lapangan menggunakan stopwatch. 

Data yang diambil adalah waktu proses setiap aktivitas pada pembuatan ranjang kayu 

oleh CV. Ania Karyatama. Hasil uji kecukupan data pada penelitian ini dikatakan 

cukup dikarenakan hasil N’ yang didapatkan lebih kecil dari jumlah N. 

Uji keseragaman data juga diterapkan pada proses pengambilan data waktu 

produksi ranjang kayu CV. Ania Karyatama. Hasil uji keseragaman data pada data 

yang telah didapatkan adalah keseluruhan data seragam. Dilihat dari hasil data yang 

di observasi berada diantara batas kontrol (BKA) dan batas kontrol bawah (BKB). 

Maka dapat dipastikan secara objektif bahwa data yang diambil adalah data dari 

sebuah system yang seragam atau sama. 

 

5.2. Analisis Current State Value Stream Mapping (CVSM) 

 

Value stream mapping disini digunakan sebagai alat untuk memetakan aliran 

informasi dan material proses produksi ranjang kayu CV. Ania Karyatama. Selain itu 

value stream mapping juga difungsikan untuk meminimalisir waste (pemborosan) 

yang terjadi pada proses produksi ranjang kayu CV. Ania Karyatama. 

Penyederhanaan kedalam peta aliran ini dapat mempermudah untuk mengetahui 

apakah aliran produksi yang dilakukan CV. Ania Karyatama lancar atau memiliki 

hambatan, dimana akan diketahui proses mana yang terhambat atau memiliki 

pemborosan.  
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Pendekatan lean manufacturing melalui value stream mapping memiliki 

tujuan untuk pengeliminasian pemborosan, memfokuskan pada kecepatan aliran 

informasi dan material produk selama proses produksi seperti yang sudah tergambar 

pada value stream mapping (VSM). Maka dari itu, identifikasi proses aliran produksi 

dilakukan sebelum memberikan saran bagi CV. Ania Karyatama. Dengan perspektif 

tersebut, jenis pemborosan dapat didefinisikan sebagai pemborsan over production, 

pemborosan inventory, pemborosan waiting, pemborsan motion, pemborosan defect, 

pemborosan inappropriate processing dan pemborosan transportation. 

Berdasarkan pada diskusi yang dilakukan dengan owner CV. Ania 

Karyatama, karena dianggap sebagai expert yang mengetahui segala hal dalam proses 

produksi ranjang kayu, perusahaan tidak mengetahui proses mana yang menimbulkan 

pemborosan produksi. Perusahaan juga belum memiliki SOP khusus untuk waktu 

produksi. Oleh karena itu dibuatlah value stream mapping sebagai gambaran aliran 

proses sehingga pemborosan dapat diidentifikasi. 

Dapat dilihat pada gambar 4.19, telah digambarkan peta aliran material dan 

informasi proses produksi ranjang kayu CV. Ania Karyatama. Berdasarkan data yang 

diambil melalui time study yaitu pengukuran menggunakan stopwatch diketahui total 

nilai waktu siklus untuk satu ranjang kayu sebesar 7963,59 menit untuk memproduksi 

satu buah ranjang kayu dari mulai proses pengumpulan bahan baku hingga proses 

finishing atau sebesar 132,7 jam yang tergabung dalam 5 proses produksi. Dengan 

available time setiap harinya sebesar 480 menit. 

Dengan melihat current state value stream mapping dapat dilakukan analisis 

terhadap setiap variable yang ada didalamnya seperti: 

a. Available time pemrosesan bahan baku sebesar 480 menit diambil dari 

jumlah jam kerja per harinya. Namun, waktu siklus untuk sekali 

pemrosesan bahan baku memerlukan waktu sebesar 2950,17 menit. Dapat 

diartikan bahwa pemrosesan bahan baku memerlukan sedikitnya waktu 

sekali proses lebih dari 2 hari atau 2 kali available time. Dalam proses ini 

operator yang digunakan oleh perusahaan sebanyak 4 operator 

menggunakan gergaji mesin dan alat potong kayu manual. 
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b. Available time proses pemotongan pertama sebesar 480 menit diambil dari 

jumlah jam kerja per harinya. Dengan waktu siklus yang didapatkan 

sebesar 1532,21 menit untuk sekali proses pemotongan pertama. Proses 

ini akan dimulai setidaknya 6,57 menit setelah pemrosesan bahan baku 

selesai dikarenakan jarak yang harus ditempuh untuk memindahkan 

materialnya dan alat manual yang digunakan untuk memindahkan 

material dari pemrosesan bahan baku. CV. Ania Karyatama menempatkan 

2 operator untuk mengerjakan proses pemotongan pertama. Alat yang 

digunakan oleh perusahaan adalah mesin pemotong kayu. 

c. Available time proses pemotongan kedua sebesar 480 menit yang diambil 

dari jumlah jam kerja setiap harinya. Dengan waktu siklus yang 

didapatkan sebesar 118,17 menit untuk menyelesaikan satu kali proses 

pemotongan kedua. Proses ini dapat berjalan jika material dari proses 

pemotongan pertama sudah selesai dikerjakan dengan waktu perpindahan 

sebesar 1,31 menit. 2 operator ditempatkan pada proses ini dengan 

menggunakan mesin pemotong kayu dan penggaris sudut. 

d. Available time proses assembly atau pemasangan part-part untuk 

dijadikan dalam wujud produk sebesar 480 menit. Waktu siklus yang 

digunakan dalam proses assembly sebesar 133,74. Proses assembly dapat 

dimulai CV. Ania Karyatama menempatkan 4 operator untuk proses 

assembly dengan menggunakan alat manual. 

e. Available time untuk proses finishing sebesar 480 menit yang diambil dari 

jumlah jam kerja setiap harinya. Waktu siklus yang didapatkan untuk 

menyelesaikan satu proses sebesar 3229,3 menit. Perusahaan 

menggunakan 4 operator dengan alat finishing semprot. 

Dari current state value stream mapping yang terbentuk, beberapa proses 

yang terindikasikan terjadi pemborosan didalamnya adalah proses pertama yaitu 

proses assembly. Alasan adanya indikasi terjadinya pemborosan adalah karena dalam 

proses tersebut data waktu siklus yang didapatkan dalam sekali pemrosesan jauh lebih 

menonjol dari proses lain dan dari available time yang ada. Analisis lebih dalam akan 

dibahas dalam analisis process activity mapping. 
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5.3 Analisis Process Activity Mapping (PAM) 

 

Dalam current state-process activity mapping dilakukan penjabaran dari setiap proses 

menjadi aktivitas-aktivitas yang dilakukan dalam produksi ranjang kayu CV. Ania 

Karyatama. Didalamnya dibagi menjadi 4 kategori aktivitas menurut nilainya yaitu 

value added (VA), non value added (NVA) dan necessary but non value added 

(NNVA). Dari semua kategori tersebut akan dipisahkan berdasarkan jenis aktivitasnya 

kedalam lambing O (operation), I (inspection), T (transportation), S (storage), D 

(delay). 

Pada proses pembuatan ranjang kayu CV. Ania Karyatama, ada beberapa 

aktivitas yang masuk kedalam kategori value added (VA). Aktivitas yang masuk 

kedalam katergori VA adalah penebangan kayu (Pemrosesan bahan baku), 

pemotongan dari kayu glondongan menjadi balok kayu ukuran umum (pemotongan 

pertama), cutting kayu balok yang disesuaikan dengan ukuran desain permintaan dari 

client (pemotongan tahap kedua), penghalusan kayu menggunakan mesin 

(pemotongan tahap dua), penggabungan part (assembly),pengamplasan lem 

(assembly), pengecatan (finishing), dan pengolesan varnish clear (finishing). Pada 

kategori ini aktivitas penebangan kayu, pemotongan kayu menjadi kayu balok, 

pemotongan kayu sesuai ukuran desain permintaan, penghalusan kayu, 

penggabungan part, dan pengecatan masuk kedalam jenis aktivitas operation (O) lalu 

untuk pengolesan varnish clear masuk kedalam jenis aktivitas inspeksi (I). Cakupan 

waktu untuk aktivitas dengan nilai tambah sebesar 537,2 menit atau 6,7% dari total 

seluruh aktivitas. 

Lalu pada proses pembuatan ranjang kayu CV. Ania Karyatama juga ada 

beberapa aktivitas yang masuk dalam kategori non value added (NVA). Beberapa 

aktivitas yang masuk kedalam kategori non value added (NVA) adalah revisi 

pengamplasan manual pada proses assembly. Aktivitas revisi penyesuaian ukuran 

pada desain masuk kedalam jenis aktivitas simbol I (inspection). Untuk aktivitas 

pengamplasan manual adalah aktivitas inspeksi untuk memastikan setelah 
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pemasangan part tidak ada lagi surface produk yang masih kasar. Cakupan waktu 

yang dihabiskan untuk aktivitas kategori non value added (NVA) sebesar 31 menit 

atau 0,4% dari total waktu produksi. 

Terakhir adalah aktivitas dengan kategori necessary but non value added 

(NNVA). Beberapa aktvitas yang masuk kedalam kategori necessary but non value 

added (NNVA) adalah pengeringan kayu (pemrosesan bahan baku), revisi dan 

penyesuaian ukuran desain (pemotongan pertama), perpindahan (pemrosesan bahan 

baku), perpindahan (pemotongan pertama), perpindahan (pemotongan kedua), 

perpindahan (assembly), pengeringan cat (finishing), dan pengeringan varnish 

(finishing). Aktivitas pengeringan kayu dan pengeringan varnish masuk kedalam 

jenis aktivitas dengan simbol D (delay), seluruh aktivitas perpindahan masuk 

kedalam jenis aktivitas simbol T (transportation), dan aktivitas pengeringa cat masuk 

kedalam jenis aktivitas dengan simbol I (inspection). Cakupan waktu yang dihabiskan 

untuk aktivitas kategori necessary but non value added (NNVA) sebesar 7395,39 

menit atau 92,9% dari total keseluruhan proses produksi. 

 

5.4      Analisis Penyebab Pemborosan 

 

Dari hasil identifikasi peneliti terhdap proses produksi ranjang kayu CV. Ania 

Karyatama, pemborosan yang paling besar ada pada proses yang berlebihan (over 

processing). Dilihat dari proses produksi yang terjadi pada CV. Ania Karyatama, 

sangat perlu dilakukan continuous improvement dengan mendefiniskan akar 

penyebab permasalahan menggunakan diagram cause effect seperti dibawah ini: 
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Proses yang memiliki pemborosan over processing ada pada aktivitas revisi 

pengamplasan pada proses assembly dimana aktivitas ini adalah sebuah aktivitas yang 

mengulangi aktivitas pengamplasan dikarenakan adanya permukaan kayu yang masih 

kasar dan tidak halus. Proses ini membuang waktu 31 menit dengan mengulangi 

proses penghalusan kayu.  

Pemborosan over processing yang terjadi pada aktivitas pengamplasan pada 

proses assembly menjadi sebuah pemborosan over processing karena pada proses 

sebelumnya sebenarnya produk telah melalui proses penghalusan menggunakan 

mesin penghalus kayu. Proses pengamplasan dilakukan Kembali dikarenakan pekerja 

pada saat penghalusan kayu belum mencapai penghalusan maksimal sehingga 

dilakukan inspeksi dengan pengamplasan menggunakan manual. Aktivitas 

pengamplasan manual pada proses assembly memakan waktu sebesar 31 menit. 

Tidak adanya production process control atau SOP sebuah pekerjaan pada 

CV. Ania Karyatama juga menjadi salah satu faktor terjadinya pemborosan over 

processing. Dimana production process control dapat digunakan sebagai patokan 

atau acuan dalam melaksanakan pekerjaan pada CV. Ania Karyatama.  

Berikut adalah analisis untuk pemborosan lain pada proses produksi ranjang 

kayu CV. Ania Karyatama: 

a. Pemborosan over production 

Gambar 5. 1 diagram cause effect 
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Untuk pemborosan over production tidak ter identifikasi atau bisa 

dikatakan tidak ada pada produksi ranjang kayu CV. Ania Karyatama. 

Dikarenakan system produksi yang diterapkan oleh CV. Ania Karyatama 

pada pembuatan ranjang kayu adalah system make to order sehingga 

proses produksi ranjang kayu bisa diramalkan jumlahnya sejak awal sesuai 

dengan kebutuhan atau demand dari customer. 

b. Pemborosan waiting 

Pemborosan waktu menunggu juga terjadi pada produksi ranjang kayu 

CV. Ania Karyatama. Proses yang memiliki pemborosan ini disebabkan 

karena menunggu intruksi dari owner untuk melanjutkan proses 

selanjutnya pada kegiatan pemotongan pertama.  

c. Pemborosan unnecessary motion 

Pada produksi ranjang kayu CV. Ania Karyatama, pemborosan 

unnecessary motion tidak teridentifikasi. Bisa dikatakan bahwa 

pemborosan gerakan tidak perlu tidak terjadi pada proses produksi ranjang 

kayu CV. Ania Karyatama. 

d. Pemborosan defect 

Pemborosan defect adalah pemborosan yang disebabkan oleh proses 

produksi yang menyebabkan cacat produk sehingga jumlah produk yang 

diproduksi melebihi rencana produksi karena produk tidak lulus quality 

control. Pada proses produksi ranjang kayu CV. Ania Karyatama, 

pemborosan defect tidak terjadi. 

e. Pemborosan inventory 

Pemborosan inventory disebabkan oleh barang yang disimpan sehingga 

menghambat proses selanjutnya. Dalam proses produksi ranjang kayu CV. 

Ania Karyatama, pemborosan inventory tidak terjadi karna proses aliran 

produksi yang digunakan adalah first in first out. 

f. Pemborosan transportation 

Dalam proses pembuatan ranjang kayu CV. Ania Karyatama selain 

memiliki permasalah dalam over processing juga memiliki masalah pada 
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pemborosan transportasi, namun solusi untuk memindahkan stasiun kerja 

belum memungkinkan. 

 

 

5.5  Rekomendasi perbaikan 

 

Dari hasil analisis yang telah dilakukan, rekomendasi perbaikan yang bisa diberikan 

kepada CV. Ania Karyatama berfokus pada pengurangan cycle time dengan 

mengurangi proses atau kegiatan yang tidak diperlukan dan tidak menambah nilai 

tambah. Berikut adalah rekomendasi perbaikan yang diberikan pada setiap 

pemborosan yang dominan: 

a. Waste over processing 

Pada sub bab sebelumnya telah disebutkan bahwa aktivitas yang 

menyebabkan waste over processing adalah:  aktivitas revisi 

pengamplasan pada proses assembly. Pembuatan SOP proses produksi  

diperlukan supaya pekerja memiliki prioritas pekerjaan yang terjadwal. 

Sehingga dalam melakukan proses produksi ranjang kayu tidak terganggu 

dengan aktivitas produksi lain diluar proses produksi ranjang kayu pada 

CV. Ania Karyatama. 

 SOP atau production process control dapat digunakan sebagai acuan 

untuk melakukan proses-proses dalam pengerjaan ranjang kayu pada CV. 

Ania Karyatama. Secara teknis, dapat dijabarkan berdasarkan prioritas 

pekerjaan yang harus dilakukan untuk melengkapi proses produksi dalam 

pembuatan ranjang kayu yang berisikan seperti poin berikut: 

1. Prioritas proses dan aktivitas produksi ranjang kayu. 

2. Aktivitas yang dihindari dalam proses produksi ranjang kayu. 

3. Standar capaian setiap proses produksi. 

4. Manual langkah pembuatan ranjang kayu CV. Ania Karyatama. 

5. Rata-rata waktu baku setiap aktivitas pembuatan ranjang kayu. 
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6. Tata letak proses produksi beserta jumlah karyawan atau pekerja yang 

dibutuhkan untuk melakukan setiap pekerjaan dalam proses produksi 

ranjang kayu. 

7. Jumlah dan jenis material yang digunakan dalam proses produksi 

ranjang kayu. 

8. Alat yang digunakan untuk proses produksi ranjang kayu, dan desain 

ranjang kayu. 

aktivitas revisi pengamplasan juga dapat digabungkan dengan 

aktivitas penghalusan kayu pada saat proses pemotongan tahap 2. Dengan 

demikian, aktivitas penghalusan kayu hanya dilakukan sekali saja pada 

proses pemotongan tahap 2 dengan memberikan edukasi kepada pekerja 

agar aktivitas penghalusan kayu pada proses pemotongan tahap 2 menjadi 

aktivitas penghalusan final sehingga tidak memerlukan pengamplasan 

manual pada proses assembly. 

 

 

 

5.6 Future Process Activity Mapping 

 

Dengan perbaikan yang telah diusulkan, dibawah ini merupakan future process 

activity mapping setelah dilakukan perbaikan untuk meminimalisir pemborosan: 

 

Tabel 5. 1 Rancangan Future Process Activity Mapping 

Kode 

Aktivitas 
Jarak 

Waktu 

(menit) 

Aktivitas 

VA/NVA/NNVA O T I S D 

1A 0 121 O         VA  

1B 0 2822,6         D NNVA 

1C 25 6,57   T       NNVA 

2A 0 90,3 O        VA 

2B 0 1440,6         D NNVA 

2C 5,1 1,31   T       NNVA 

3A 0 46,6 O        VA  
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Kode 

Aktivitas 
Jarak 

Waktu 

(menit) 

Aktivitas 

VA/NVA/NNVA O T I S D 

3B 0 69,2 O         VA 

3C 9,2 2,37   T       NNVA 

4A 0 49,4 O         VA 

4B 0 52  O        VA 

 4C 0 31   I   NVA 

4D 5 1,34   T       NNVA 

5A 0 59,9 O         VA 

5B 0 2814,4     I     NNVA 

5C 0 48,8     I     VA 

5D 0 306,2         D NNVA 
Keterangan: 

           : perbaikan aktivitas minimalisir waste 

Tabel diatas merupakan bentuk dari rancangan future process activity mapping 

setelah dilakukan perbaikan. Dimulai dari menghilangkan aktivitas pengamplasan 

dengan kode 4C maka cycle time pada proses assembly dengan kode 4 akan berkurang 

sebanyak 31 menit. 

Dengan perbaikan pada proses assembly yaitu menghilangkan aktivitas revisi 

pengamplasan (4C), maka cycle time pada proses assembly berkurang sebanyak 31 

menit. Dengan demikian, future state process activity mapping setelah perbaikan 

menjadi: 

 

Tabel 5. 2 future state process activity mapping 

Kode 

Aktivitas 
Jarak Waktu 

Aktivitas 

VA/NVA/NNVA O T I S D 

1A 0 121 O         VA  

1B 0 2822,6         D NNVA 

1C 25 6,57   T       NNVA 

2A 0 90,3 O        VA 

2B 0 1440,6     D NNVA 

2C 5,1 1,31   T       NNVA 

3A 0 46,6 O        VA  

3B 0 69,2 O         VA 

3C 9,2 2,37   T       NNVA 
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Kode 

Aktivitas 
Jarak Waktu 

Aktivitas 

VA/NVA/NNVA O T I S D 

4A 0 49,4 O         VA 

4B 0 52 O     VA 

4D 5 1,34   T       NNVA 

5A 0 59,9 O         VA 

5B 0 2814,4     I     NNVA 

5C 0 48,8     I     VA 

5D 0 306,2         D NNVA 

 

Dibawah ini merupakan rekapan presentase dari cycle time setelah proses perbaikan: 

 

 

Tabel 5. 3 presentase setelah perbaikan 

Jenis Aktivitas Jumlah Waktu Presentase 

Operation 7 488,4 6,2% 

Transportation 4 11,59 0,1% 

Inspection 3 4303,8 54,3% 

Storage 0 0 0,0% 

Delay 2 3128,8 39,4% 

TOTAL 16 7932,59 100% 

Value Added 8 537,2 6,8% 

Non Value Added 0 0 0,0% 

Necessary but Non Value 

Added 
8 7395,39 93,2% 

TOTAL 16 7932,59 100% 

Dengan presentase tersebut, perubahan jumlah cycle time dari sebelum dilakukan 

perbaikan sebesar 7963,59 menit. Setelah dilaukan perbaikan dengan mengeliminasi 

aktivitas yang tidak memiliki nilai tambah pada produk, cycle time proses pembuatan 

ranjang kayu CV. Ania Karyatama menjadi sebesar 7932,59 menit atau berkurang 

sebanyak 31 menit. 
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5.7  Future State Value Stream Mapping 

 

Perubahan yang terjadi setelah perbaikan dengan mengeliminasi aktivitas 

digambarkan dalam future state value stream mapping yaitu dengan menghilangkan 

aktivitas pada proses assembly yaitu aktivitas revisi pengamplasan yang sebelumnya 

proses tersebut menghabiskan waktu sebanyak 133,74 menit. Setelah dilakukan 

perbaikan dengan menghilangkan aktivitas pengamplasan dan digabungkan kedalam 

aktivitas penghalusan kayu yang lebih teliti, waktu yang dihabiskan untuk proses 

assembly sebesar 102,74 menit.  

Berikut merupakan future state value stream mapping setelah dilakukan 

perbaikan:
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Gambar 5. 2 future state value stream mapping 
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BAB VI 

PENUTUP 

 

6.1 KESIMPULAN 

1. Dari hasil analisis pada penelitian proses produksi ranjang kayu CV. Ania 

Karyatama ditemukan dua pemborosan yang dominan yaitu pemnborosan over 

processing. Pemborosan terjadi pada aktivitas revisi pengamplasan dalam proses 

assembly. Pemborosan dalam proses produksi ranjang kayu CV. Ania Karyatama 

dapat dianalisis dari pembuatan current state value stream mapping dan 

perhitungan current state process activity mapping. Pada penelitian ini, jenis 

prmborosan over processing adalah jenis pemborosan yang paling memiliki 

dampak bagi CV. Ania Karyatama. 

 

2. Pemborosan yang terjadi pada proses produksi ranjang kayu CV. Ania Karyatama 

disebabkan oleh aktivitas yang tidak diperlukan dan proses yang terlalu banyak. 

Hal ini dikarenakan perusahaan tidak memiliki SOP proses produksi sebagai 

parameter waktu untuk mengerjakan sebuah produk. 

 

3. Perbaikan yang dilakukan pada proses produksi ranjang kayu CV. Ania 

Karyatama dapat menurunkan cycle time pada proses assembly dapat diturunkan 

cycle time dari 133,74 menit menjadi 102,74 menit. 

6.2  SARAN 

1. Menghapuskan aktivitas revisi pengamplasan pada proses assembly. Namun 

dengan catatan pada aktivitas penghalusan kayu pada proses pemotongan kedua 

harus dilakukan secara lebih teliti sehingga tidak menimbulkan pengulangan 

proses penghalusan kayu. 

2. Pembuatan production process planning yang secara teknis dapat dijadikan acuan 

bagi pekerja untuk melakukan proses produksi ranjang kayu pada CV. Ania 

Karyatama. Production process planning dapat berisikan: prioritas proses dan 
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aktivitas produksi ranjang kayu, aktivitas yang dihindari dalam proses produksi 

ranjang kayu, standar capaian setiap proses produksi, manual langkah pembuatan 

ranjang kayu CV. Ania Karyatama, rata-rata waktu baku setiap aktivitas 

pembuatan ranjang kayu, tata letak proses produksi beserta jumlah karyawan atau 

pekerja yang dibutuhkan untuk melakukan setiap pekerjaan dalam proses 

produksi ranjang kayu, jumlah dan jenis material yang digunakan dalam proses 

produksi ranjang kayu, alat yang digunakan untuk proses produksi ranjang kayu, 

dan desain ranjang kayu. 

 

Penelitian ini masih jauh dari kata sempurna, maka dari itu saran untuk penelitian 

selanjutnya adalah: 

1. Menemukan solusi untuk meminimalisir kegiatan necessary but non value added 

pada aktivitas-aktivitas setiap proses produksi ranjang kayu CV. Ania 

Karyatama. 
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