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ABSTRAK 

Setiap perusahaan baik perusahaan manufaktur maupun jasa mempunyai 

tujuan untuk meningkatkan produktivitas yang ada di dalam perusahaannya. 

Produk yang berkualitas dengan harga terjangkau dan ketepatan waktu produksi 

yang sesuai dengan deadline permintaan mutlak untuk dipenuhi jika suatu 

perusahaan ingin terus bersaing dalam persaingan pasar. CV Mega Jaya Logam 

merupakan perusahaan yang bergerak di bidang industri pengecoran logam dan 

permesinan dimana defect produk dan penempatan workstation yang  berjauhan 

merupakan permasalahan yang terjadi pada lantai produksi dengan total jarak 

yang harus di tempuh pada lantai produksi adalah sejauh 130 meter sedangkan 

data sekunder yang didapat dari perusahaan menjelaskan bahwa pada periode 

Juli-September 2019, terdapat 5,71%  barang reject/defect dari total produk grill 

manhole yang diprodusi.  

Pendekatan yang dilakukan untuk meminimalisir waste yang terjadi adalah 

dengan penerapan lean manufacturing menggunakan tools value stream mapping 

guna mengidentifikasi waste yang ada. Selain  itu digunakan quality filter mapping 

untuk mengurutkan proses dengan persentase defect terbesar  yang kemudian 

dicari basic event dari masalah tersebut menggunakan fault tree analyze.  

Permasalahan transportasi yang terjadi diminimalisir menggunakan 

algoritma blocplan sebagai usulan rekomendasi perbaikan layot berdasarkan 10 

kali literasi dengan hasil yang didapat adalah jarak transportasi berkurang 

menjadi 51,5 m. Nilai process cycle efficiency yang didapat setelah melakukan 

perbaikan yaitu 43,80% dari yang sebelumnya 25,44% sehingga proses produksi 

dikatakan lean. 

Kata kunci: Lean manufacturing, Value Stream Mapping, Process Activity 

Mapping, Quality Filter Mapping, Fault Tree Analyze, Blocplan.
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MOTTO 

 

Life is all about feedback. So, do your best to have the best 

(Syawalul Nazar) 

 

 ولدتك أمك ياابن آدم باكيا والناس حولك يضحكون سرورا

إذا بكوا في يوم موتك ضاحكا مسرورافاجهد لنفسك أن تكون   

 (Ali bin Abi Thalib r.a) 

 

Hidup adalah pilihan, jika kau tidak memilih itu adalah pilihan mu 

(Monkey D Luffy) 
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BAB I 

PENDAHULUAN 
 

1.1. Latar Belakang 

Setiap perusahaan baik perusahaan manufaktur maupun jasa 

mempunyai tujuan untuk meningkatkan produktivitas yang ada di dalam 

perusahaannya. Tuntutan untuk memenuhi ekspetasi dan keinginan 

konsumen memaksa perusahaan untuk lebih efektif dan efisien dalam 

mengelola setiap produk yang dimiliki. Produk yang berkualitas dengan harga 

terjangkau dan ketepatan waktu produksi yang sesuai dengan deadline 

permintaan mutlak untuk dipenuhi jika suatu perusahaan ingin terus bersaing 

dalam persaingan pasar.  Aktivitas pada perusahaan manufaktur yang tidak 

memiliki nilai tambah (non value added) akan mengakibatkan pemakaian 

sumber daya yang tidak efisien dan menimbulkan aktivitas waste, aktivitas 

ini lah yang menghambat perusahaan untuk menghasilkan suatu produk 

dengan efisien yang kemudian berakibat kepada menurunannya tingkat 

produktivitas dan profit perusahaan. Value atau nilai tambah pada suatu 

produk menjadi sangat penting bagi perusahaan atau industri agar produk 

yang dihasilkan dapat bersaing dengan kompetitor. Memberikan nilai tambah 

pada produk dapat dilakukan dengan mendesain proses produksi yang lebih 

efektif dan efisien. Salah satu caranya adalah dengan meminimalkan atau 

menghilangkan waste atau pemborosan pada proses produksi. Apabila hal 

tersebut dapat dicapai maka perusahaan dapat memenuhi value yang 

diinginkan oleh konsumen dengan sumber daya yang minimal. Maka dari itu, 
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dibutuhkan konsep lean manufacturing untuk mengoptimasi performansi 

sistem pada proses produksi dari aktivitas-aktivitas waste yang timbul. 

Konsep lean manufacturing merupakan sebuah usaha perampingan 

aktivitas dalam proses produksi dengan mengeliminasi aktivitas waste atau 

mengidentifikasi aktivitas value added dan non-value added yang terjadi 

dalam proses produksi. Konsep lean manufacturing juga merupakan sebuah 

pendekatan multi dimensi meliputi praktik manajemen secara luas termasuk 

just in time, quality systems, work teams, cellular manufacturing, supplier 

management, dan lain-lain (Shah & Ward, 2003). Value Stream Mapping 

(VSM) adalah salah satu tools lean manufacturing yang dapat 

menggambarkan aktivitas waste pada proses produksi.  

Value Stream Analysis Tools (VALSAT) digunakan untuk menganalisa 

waste yang sudah diidentifikasi. Pada prinsipnya VALSAT digunakan 

sebagai alat bantu untuk memetakan secara detail aliran nilai yang berfokus 

pada value adding process. Fungsi utama dari VALSAT adalah sebagai 

metode yang membantu menemukan penyebab pemborosan pada proses 

produksi (Hines & Rich, 1997). Metode ini sendiri memiliki tujuh alat untuk 

dapat menemukan penyebab pemborosan tersebut yaitu process activity 

mapping, supply chain response matrix, production variety funnel, quality 

filter mapping, demand amplification mapping, dan decision point analysis. 

CV Mega Jaya Logam merupakan perusahaan yang bergerak di bidang 

industri pengecoran logam dan permesinan yang memproduksi berbagai 

produk seperti harbor bollard, bitt bollard, tea head bollard, staghorn 
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bollard, cross bollard, j bollard, kidney bollard, custom bollard, groll 

manhole, grill tangkapan air, grill tanaman sebagai produk unggulan, 

disamping itu ada juga produk non unggulan seperti kursi taman, papan nama 

jalan, angkur lampu, tiang lampu, dan ornamen lampu. Permasalah yang 

terjadi di CV Mega Jaya Logam adalah tidak teratur dan jauhnya jarak antar 

workstation pada proses kerja sehingga mengakibatkan adanya transportasi 

yang tidak searah atau berlebihan dengan total jarak yang harus di tempuh 

pada lantai produksi adalah sejauh 130 meter, hal ini dikarenakan ada 

beberapa workstation yang berjauhan dan memiliki lebih dari satu lokasi. 

Waktu proses produksi yang terbilang cukup lama karena adanya beberapa 

aktivitas menunggu yang dilakukan. Selain itu juga, terdapat barang 

reject/defect pada proses produksi, data sekunder yang didapat dari 

perusahaan menjelaskan bahwa pada periode Juli-September 2019, terdapat 

5,71%  barang reject/defect dari total produk grill manhole yang diprodusi. 

Oleh karena itu, dibutuhkan penelitian menggunakan konsep lean 

manufacturing untuk dapat menjaga kualitas produksi dengan biaya produksi 

yang rendah dan lead time yang pendek, sehingga permasalahan yang terjadi 

bisa di minimalisir dan memuaskan konsumen di CV Mega Jaya Logam. 

1.2. Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang diatas, dapat disimpulkan bahwa rumusan 

masalah pada penelitian ini adalah bagaimana mengidentifikasi dan solusi 

yang digunakan untuk meminimalisir aktivitas waste berdasarkan pendekatan 

lean manufacturing? 



4 
 

1.3. Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian ini yaitu: 

1. Mengidentifikasi waste pada proses produksi di CV Mega Jaya Logam 

melalui pendekatan Lean Manufacturing; 

2. Mengidentifikasi urutan waste yang paling berpengaruh berdasarkan 

pareto; 

3. Mengidentifikasi pengaruh rekomendasi minimasi waste menggunakan 

Value Stream Analysis Tools. 

1.4. Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Perusahaan dapat mengetahui faktor yang menyebabkan adanya aktivitas 

waste dalam proses produksi; 

2. Perusahaan dapat mengetahui aktivitas waste yang ada dalam proses 

produksi. 

1.5. Batasan Masalah 

 Agar pembahasan masalah dalam laporan penelitian ini lebih terarah, 

maka akan dijabarkan beberapa batasan atau ruang lingkup penelitian sebagai 

berikut : 

1. Produk yang digunakan sebagai objek pengamatan adalah Grill jenis 

Manhole; 

2. Data historis permintaan produk yang digunakan yaitu dari periode Juli 

sampai September 2019 (sebelum pandemi Covid-19); 

3. Identifikasi inventory difokuskan pada produk; 
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4. Data produk reject yang digunakan yaitu dari periode Juli sampai 

September 2019; 

5. Metodologi DMAIC dilakukan sampai pada tahap improve. 

1.6. Asumsi 

Dalam menyelesaikan penelitian untuk mencapai hasil yang diinginkan 

digunakan asumsi-asumsi sebagai berikut: 

1. Kondisi mesin pada saat produksi dalam kondisi yang stabil dan baik; 

2. Tidak terdapat perubahan aliran proses produksi, mesin, dan kebijakan 

perusahaan selama proses penelitian. 

1.7. Sistematika Penelitian 

Untuk memudahkan dalam pembahasan penelitian ini, penulis 

menyusun sistematika penulisan. Sistematika penulisan ini akan 

menggambarkan keselarasan isi penulisan skripsi ini. Adapun sistematika 

penulisan skripsi ini adalah sebagai berikut : 

BAB I: PENDAHULUAN 

Bab ini berisi tentang latar belakang permasalahan yang 

menggambarkan tentang penyebab penelitian dilakukan, rumusan 

masalah yang berisi pokok permasalahan yang akan dibahas, tujuan dan 

manfaat penelitian yang berisi hasil akhir yang hendak dicapai dan 

manfaat atau kegunaan penelitian yang dilakukan bagi objek penelitian, 

batasan masalah dengan maksud agar penelitian dapat terarah dan 

sesuai dengan tujuan penelitian, asumsi penulis yang berisi tentang 

anggapan-anggapan yang digunakan dalam penelitian, serta sistematika 
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penulisan yang berisi tentang gambaran isi laporan penelitian secara 

singkat dan mencangkup semua bahasan dalam laporan. 

BAB II: TINJAUAN PUSTAKA 

Bab II merupakan tinjauan pustaka yang berisi beberapa penilitian 

terdahulu yang berkaitan dengan konsep lean manufacturing untuk 

mengurangi aktivitas waste dalam beberapa metode 

BAB III: METODOLOGI PENELITIAN 

Bab III merupakan metode penelitian yang berisi tentang objek 

penelitian, jenis data berupa data primer dan data sekunder, metode 

pengumpulan data, metode pengolahan data, metode analisis data, dan 

diagram alir penelitian. 

BAB IV: PEMBAHASAN 

Bab IV merupakan pembahasan yang berisi tentang langkah-

langkah dan hasil penelitian yang dilakukan, serta penjelasan tentang 

analisis dan pembahasan dari hasil penelitian yang dilakukan. 

BAB V: KESIMPULAN 

Bab V berisi tentang kesimpulan dari hasil penelitian yang ada dan 

saran sebagai usulan yang diberikan untuk penelitian selanjutnya. 
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BAB V  

KESIMPULAN DAN SARAN 
 

5. 1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil dari analisa dan perhitungan yang dilakukan, didapatkan 

beberapa kesimpulan sebagai berikut: 

1. Hasil identifikasi waste melalui pendekatan lean manufacturing 

menggunakan CVSM diketahui terdapat 5 jenis waste pada CV Mega Jaya 

Logam, yaitu defect, inappropriate processing, excessive  transportation, 

waiting dan unnecessary motion. Sedangkan waste over production dan 

unnecessary inventory tidak ditemukan dikarenakan perusahaan 

melakukan proses produksi sesuai dengan jumlah pemesanan yang diminta 

oleh konsumen. 

2. Dari beberapa waste yang ada, waste excessive transportation dan reject 

merupakan waste yang memiliki persentase terbesar berdasarkan prinsip 

pareto yaitu 57,26% untuk excessive transportation, dan 22,36% untuk 

reject. 

3. Setelah dilakukan identifikasi dan analisis terhadap waste yang ada, 

didapatkan nilai process cycle efficiency yang dihitung setelah dilakukan 

perbaikan pada proses produksi, yaitu sebesar 43,80 % dari yang 

sebelumnya sebesar 25,44%. Hasil tersebut diperoleh dari perancangan 

ulang layout menggunakan software blocplan sehingga dapat mengurang 

panjangnya jarak transportasi menjadi 51,5 m. 
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5. 2 Saran 

Adapun saran yang diberikan adalah sebagai berikut: 

1. Sebaiknya perlu dilakukan perancangan ulang layout lantai produksi untuk 

meningkatkan produktivitas dan mengurangi leadtime pada proses 

produksi, usulan layout menggunakan software blocplan pada penelitian 

ini bisa menjadi masukkan dan pandangan bagi perusahaan. 

2. Penempatan dan jarak antar tiap workstation perlu disesuaikan dengan 

keterkaitan tiap workstation, agar nantinya tidak memakan waktu yang 

cukup panjang dalam melakukan aktivitas transportasi atau pemindahan 

barang antar workstation. 

3. Diharapkan adanya penelitian lebih lanjut tentang masalah pada 

perusahaan dengan cankupan yang lebih luas, hal ini berguna sebagai 

pertimbangan dan masukkan dalam meningkatkan kinerja karyawan dan 

produktivitas perusahaan. 

4. Penelitian ini merupakan gambaran alur produksi pada CV Mega Jaya 

Logam, sehingga dapat memberikan pandangan tentang masalah apa yang 

terjadi pada lantai produksi, dan hal apa yang dapat dilakukan untuk 

meningkatkan produktivitas perusahaan. 
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