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ABSTRAK 

PT. Alis Jaya Ciptatama merupakan perusahaan yang terletak di Ceper kabupaten 

klaten yang bergerak pada industri furniture. Salah satu produk yang dihasilkan 

oleh PT. Alis Jaya Ciptatama adalah rak wine. Pada proses produksi di perusahaan 

masih ditemukan adanya waste dan juga banyak aktivitas yang tidak memberi nilai 

tambah pada produk. Untuk mengurangi adanya waste yang terjadi digunakan 

pendekatan lean manufacturing dengan menggunakan value stream mapping untuk 

memetakan aliran produksi dan aliran informasi produk. Selain itu, digunakan 

fishbone diagram dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) untuk 

mengidentifikasi akar penyebab masalah serta menentukan prioritas kegagalan 

terkait waste di perusahaan. Dari hasil penelitian terdapat lima waste dari tujuh 

waste dan empat masalah yang memiliki prioritas untuk diperbaiki dengan 

memberikan usulan perbaikan pada perusahaan. Rekomendasi perbaikan yang 

diberikan dari keempat masalah kritis tersebut yaitu dengan memberikan penekanan 

SOP berupa poster yang berisi prosedur pengemasan produk pada bagian produksi 

pengemasan, memberikan pelatihan atau workshop terutama pada karyawan baru 

yang belum mahir mengoperasikan mesin, adanya perawatan mesin secara berkala 

agar menghindari adanya waiting, dan pengecekan mesin yang memiliki part yang 

sering habis atau ganti. 

Kata kunci: Lean Manufacturing, Waste, Failure Mode and Effect Analysis 

(FMEA), Value Stream Mapping (VSM).  
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ABSTRACT 

PT. Alis Jaya Ciptatama is a company located in Ceper, Klaten Regency which is 

engaged in the furniture industry. One of the products produced by PT. Alis Jaya 

Ciptatama is a wine rack. In the production process in the company, there is still 

waste and also many activities that do not add value to the product. To reduce the 

amount of waste that occurs, a lean manufacturing approach is used by using value 

stream mapping to map production flow and product information flow. In addition, 

fishbone diagrams and Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) are used to 

identify the root cause of problems and determine the priority of waste-related 

failures in the company. From the results of the study, there are five wastes from 

seven wastes and four problems that have priority to be corrected by providing 

improvement proposals to the company. The improvement recommendations given 

from the four critical problems are by emphasizing SOPs in the form of posters 

containing product packaging procedures in the packaging production section, 

providing training or workshops, especially for new employees who are not 

proficient in operating machines, periodic machine maintenance to avoid waiting, 

and checking machines that have parts that often run out or replace. 

Kata kunci: Lean Manufacturing, Waste, Failure Mode and Effect Analysis 

(FMEA), Value Stream Mapping (VSM). 
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 BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Perkembangan dunia industri setiap waktu terus meningkat kompetisi antar 

perusahaan semakin ketat serta produk yang dihasilkan semakin beragam. Sebuah 

perusahaan harusnya memaksimalkan produktivitas agar tercapai target yang 

diinginkan dari segi kualitas, kuantitas, harga dan waktu yang sesuai dengan 

permintaan, maka dari itu memaksimalkan sumber daya yang ada dan improvement 

merupakan hal yang harus diterapkan (Saputra & Santoso, 2021). Tentu perusahaan 

pasti menginginkan keuntungan yang besar dari produk yang dihasilkan. Untuk 

menghasilkan keuntungan yang maksimal maka salah satunya dengan 

meminimalisir biaya produksi dan memaksimalkan tingkat produksi serta 

menghilangkan atau meminimalisir kegiatan pemborosan. Sebuah aktivitas yang 

terdapat kegiatan yang tidak memberi atau memiliki nilai tambah dalam 

perusahaan, mengakibatkan adanya proses pemborosan dan tidak efisien 

(Ristyowati et al., 2017) 

PT Alis Jaya Ciptatama merupakan perusahaan yang terletak di Kecamatan 

Ceper, Klaten yang berdisi sejak tahun 1992. Dalam produksinya menggunakan 

sistem make to order dan make to stock. Perusahaan ini memproduksi berbagai 

macam mebel salah satunya rak wine. Rak wine merupakan salah satu produk yang 

banyak peminat sehingga banyak pemesanan dari pelanggan. PT. Alis Jaya 

Ciptatama memiliki tujuh bagian produksi yaitu sawmill, kiln dry, mill 1, mill 2, 

perakitan, sending dan finishing. Produksi rak wine melalui semua proses dari 

sawmill  hingga akhir proses yaitu finishing. Berdasarkan observasi dan wawancara 
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dengan departemen produksi, proses produksi mebel masih mengalami pemborosan 

pada produksi rak wine. Pemborosan yang timbul seperti pengambilan bahan baku 

kayu yang berkali-kali oleh para pekerja, proses pengemasan produk yang sama 

tetapi dua kali kerja pada produksi rak wine, dan kerusakan mesin yang terjadi 

membuat produksinya berhenti. Pada akhirnya dengan adanya kegiatan yang tidak 

menambah nilai akan meningkatkan biaya perusahaan. Secara keseluruhan, untuk 

meningkatkan produktivitas secara efektif dan efisien, diperlukan aktivitas yang 

bernilai tambah pada produk dan meminimalkan atau bahkan menghilangkan 

berbagai pemborosan (waste). Hal tersebut dapat disimpulkan dengan suatu 

pertanyaan bagaimana meningkatkan produktivitas perusahaan dengan 

menganalisis atau mengidentifikasi waste serta perbaikan yang dapat dilakukan. 

Untuk menganalisis adanya pemborosan atau waste, maka dibutuhkan adanya 

penelitian dengan metode yang dapat mendeteksi dan juga menghilangkan atau 

meminimalisir adanya waste agar perusahaan dapat menghemat waktu, bahan baku, 

energi serta meningkatkan produktivitas sehingga terjadi adanya peningkatan 

efisiensi. Lean manufacturing dapat menjadi salah satu pendekatan untuk 

membantu meminimasi adanya pemborosan agar dapat meningkatkan efisiensi 

pada produksi rak wine. 

Lean manufacturing adalah suatu pendekatan yang digunakan suatu 

perusahaan untuk menghilangkan atau meminimalisir adanya waste saat 

memproduksi suatu barang (Wilson, 2010). Lean manufacturing merupakan suatu 

pendekatan yang bertujuan untuk menghilangkan pemborosan yang terjadi pada 

perusahaan, sehingga lead time atau waktu yang dibutuhkan sampai barang jadi 

dapat berkurang. Lean terdapat 5 prinsip yaitu flow, pulled, specify.value, 
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perfection, identify value stream (Hines & Taylor, 2000).  

Value Stream analysis tools (VSM) sebuah alat dalam lean manufacturing, 

yang bertujuan untuk mengidentifikasi adanya waste pada suatu proses produksi 

dengan memetakan secara visual dari proses-proses yang berkaitan dengan unit 

kerja dan informasi. (Gaspersz, 2007). VSM merupakan sebuah aliran atau peta 

pemborosan dari awal sampai akhir proses, memuat informasi, aliran material, dan 

pengambilan keputusan ditunjukkan melalui Big Picture Mapping. (Hines & Taylor 

2000). Suatu aktivitas yang mengidentifikasi adanya nilai tambah maupun tidak, 

dari suatu aliran utama baik aliran produk dari proses produksi bahan mentah 

hingga ke konsumen maupun desain konsep produk hingga peluncuran produk 

(Rother & Shook, 1999). Lean manufacturing dan Value Stream Mapping (VSM) 

memiliki hubungan yang erat, karena VSM merupakan alat penting dalam 

implementasi lean manufacturing. VSM membantu dalam mengidentifikasi alur 

nilai atau alur produk dari awal hingga akhir, dan mengidentifikasi aktivitas yang 

menambah nilai dan pemborosan dalam proses produksi atau operasi (Womack & 

Jones 2008). 

 Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) sebuah teknik atau alat bantu 

untuk menentukan, memprioritaskan, dan menghilangkan potensi adanya 

kegagalan desain, sistem, atau proses sebelum barang yang di produk tersebut 

sampai pada tangan konsumen atau pelanggan (Stamatis, 2018). FMEA juga 

merupakan suatu metode yang dirancang untuk mengidentifikasi kegagalan 

potensial pada proses maupun produk sebelum terjadi, dengan mempertimbangkan 

risiko yang berkaitan dan mengidentifikasi serta melakukan tindakan yang sesuai 

untuk mengatasi yang terpenting (Wignjosoebroto, Sritomo 2008). Lean 
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manufacturing dan FMEA memiliki kaitannya dalam upaya efisiensi produksi dan 

dalam peningkatan kualitas. FMEA digunakan untuk melihat adanya potensi 

kegagalan pada setiap tahap produksi dan mengambil tindakan yang diperlukan 

untuk mencegah kegegalan tersebut, sehingga turut membantu mengurangi 

pemborosan dan meningkatkan efisiensi secara keseluruhan yang pastinya tetap 

pada prinsip lean manufacturing (George et al .,2005). 

1.2 Rumusan Masalah 

Sesuai dari uraian latar belakang masalah sehingga dapat dirumuskan 

permasalahan sebagai berikut: 

1. Apa saja pemborosan kritis yang terjadi pada proses pembuatan mebel? 

2. Apa saja penyebab terjadinya pemborosan atau waste yang ada pada proses 

produksi mebel? 

3. Perbaikan apa saja yang dapat dilakukan untuk meminimasi pemborosan kritis? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan penjelasan sebelumnya, penelitian ini dapat ditentukan beberapa 

tujuan sebagai berikut: 

1. Untuk mengetahui pemborosan kritis yang terjadi pada proses pembuatan rak 

wine di PT. Alis Jaya Ciptatama.  

2. Untuk mengetahui dan menganalisis penyebab adanya pemborosan kritis pada 

proses produksi rak wine di PT. Alis Jaya Ciptatama. 

3. Untuk memberikan usulan terbaik kepada perusahaan, untuk mengurangi 

pemborosan pada proses produksi produk rak wine PT. Alis Jaya Ciptatama. 

1.4 Manfaat Penelitian 

Manfaat dari penelitian ini peneliti berharap hasil dari penelitian dapat menjadi 
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masukan dan bahan evaluasi kepada perusahaan sehingga adanya perubahan setelah 

penelitian adanya penurunan pemborosan yang terjadi dengan melakukan 

pendekatan lean manufacturing. 

1.5 Batasan Penelitian 

Dalam penyusunan skripsi penulis membatasi ruang lingkup penulisan pada 

skripsi ini sebagai berikut: 

1. Penelitian dilakukan di PT. Alis Jaya Ciptatama. 

2. Penelitian dilakukan pada proses produksi rak wine. 

3. Data produksi merupakan data bulan Februari hingga april 2023 

4. Penelitian dilakukan hanya sampai penyusunan saran perbaikan. 

1.6 Sistematika Penulisan 

Penyusunan skripsi terdiri dari beberapa bagian, yang masing-masing berisi 

penjelasan selama berlangsungnya penelitian. Hal tersebut dimaksudkan agar 

penyusunan, penjelasan dan pembahasan lebih spesifik dan sistematik sesuai 

dengan topik skripsi terdiri dari 5 bab. Bab satu menjelaskan identifikasi latar 

belakang penelitian, rumusan masalah, tujuan, manfaat penelitian, batasan 

penelitian, dan sistematika penulisan. Bab dua menjelaskan mengenai penelitian 

yang menjadi referensi dalam penelitian ini serta menjelaskan dasar teori yang 

digunakan dalam melakukan penelitian. Bab tiga menjabarkan objek penelitian, 

metode pengumpulan data, validitas,  variabel penelitian, model analisis dan 

diagram alir penelitian. Bab empat menjelaskan dan menampilkan hasil analisis, 

pembahasan berdasarkan proses pengumpulan data. Bab lima menjelaskan 

mengenai kesimpulan dan saran untuk penelitian lanjutan. 
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 BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil analisis dan pengolahan yang telah dilakukan, dapat 

diambil kesimpulan yaitu : 

1. Pemborosan kritis yang terjadi pada PT. Alis Jaya Ciptatama berdasarkan hasil 

FMEA  yaitu pada waste overprocessing terdapat 2 masalah yang memiliki 

nilai RPN tertinggi yaitu pengemasan produk berulang dan pengerjaan kayu 

yang berulang. Lalu pada waste waiting mesin rusak yang tidak terduga. 

Selanjutnya waste inventory yaitu cacat proses yang tersimpan pada 

penyimpanan. 

2. Berdasarkan hasil analisis pemborosan kritis, waste overprocessing  

disebabkan oleh adanya pengecekan produk yang berulang. Hal tersebut terjadi 

karena tidak telitinya Pekerja pada proses pengemasan dan kurang adanya 

penekanan SOP yang dilakukan perusahaan. Selanjutnya waste waiting 

disebabkan oleh mesin yang rusak sehingga menyebabkan proses produksi 

terganggu dan adanya waktu menunggu untuk teknisi memperbaiki atau 

mengganti part mesin yang rusak. Mesin yang sering terjadi kerusakan yaitu 

pada mesin sanding mill 2 dan penggantian asah pisau pada mesin serut mill 1. 

Hal tersebut terjadi karena tidak adanya perawatan dan pengecekan mesin 

secara berkala. Kemudian waste inventory disebabkan oleh kurangnya 

keterampilan pekerja dikarenakan banyak pekerja baru yang belum ahli dan 

terampil saat mengoperasikan mesin. Masalah tersebut berimbas pada banyak 

kayu cacat proses saat pemotongan, pelubangan yang tidak sesuai ukuran, kayu 
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yang kurang halus, yang tersimpan pada penyimpanan. Kemudian yang 

selanjutnya pada waste overprocessing disebabkan oleh mesin atau part mesin 

yang rusak atau harus diganti. Sehingga menyebabkan tidak maksimalnya 

performa mesin yang berimbas pada pengerjaan kayu yang berulang. 

3. Berdasarkan hasil analisis terhadap jenis pemborosan yang terjadi, berikut 

adalah usulan perbaikan sebagai berikut : 

a. Penekanan SOP kepada Pekerja dengan cara menempelkan kertas atau 

poster  yang berisi aturan pengemasan produk, tata cara dan kelengkapan 

secara berurutan. Usulan ini dilakukan untuk meminimasi adanya 

pemborosan overprocessing. Dengan penekanan SOP kepada Pekerja 

dengan cara menempelkan sejenis poster yang berisi SOP pengerjaan pada 

proses pengemasan yang berisi mengenai tata cara pengemasan, 

kelengkapan produk serta kelengkapan keamanan produk yang sesuai 

sehingga produk yang di kirim tidak ada komplain mengenai kurangnya 

kelengkapan produk, dan produk rusak karena proses pengiriman. 

Penempelan poster mengenai SOP pengerjaan juga bisa diterapkan pada 

setiap stasiun pada proses produksi agar Pekerja selalu menaati mengenai 

SOP di setiap bagian. 

b. Perawatan mesin secara berkala agar menghindari waiting. Usulan ini 

dilakukan untuk meminimasi adanya pemborosan waiting. Hal tersebut 

dilakukan agar meminimalkan adanya kerusakan pada mesin yang 

menyebabkan mengganggu proses produksi. Waktu yang seharusnya dapat 

digunakan untuk produksi digunakan untuk perbaikan atau pergantian part 

mesin yang sudah tidak bisa digunakan. Dengan adanya perawatan secara 
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berkala dapat dideteksi sehingga dapat diantisipasi kerusakan sebelum 

mesin tersebut bekerja. 

c. Mengadakan pelatihan atau workshop kepada Pekerja khususnya pekerja 

baru. Usulan ini dilakukan untuk meminimasi adanya pemborosan 

inventory. Hal ini dilakukan agar menurunnya jumlah kayu cacat proses 

yang disebabkan karena kesalahan Pekerja yang belum terampil dalam 

mengoperasikan mesin. Dengan diadakannya workshop mengenai 

pengoperasian mesin diharapkan dapat meningkatkan keterampilan dan 

keahlian Pekerja. Sehingga menurunkan jumlah produk cacat proses 

d. Pengecekan mesin harian agar mesin tetap pada performa maksimal untuk 

menghindari overprocessing karena pengerjaan kayu berulang. Usulan ini 

dilakukan untuk meminimasi adanya pemborosan overprocessing. Hal 

tersebut dilakukan agar meminimalkan adanya penurunan performa mesin 

saat berjalannya proses produksi. Proses kayu yang seharusnya dapat 

dilakukan hanya sekali karena penurunan performa mesin sehingga 

dilakukan pengulangan proses. Perusahaan harus memper hatikan hal 

tersebut agar proses produksi efisien. 

5.2 Saran 

Adapun saran peneliti berdasarkan dari penelitian yang sudah dilakukan 

adalah: 

A. Hasil dari identifikasi dan analisis pemborosan dan penyebab kegagalan 

pada penelitian ini diharapkan dapat menjadi informasi dan bahan 

pertimbangan PT. Alis jaya ciptatama dalam melakukan improvement 

pada proses pembuatan mebel terutama produksi rak wine sehingga 
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diharapkan dapat mengurangi atau menghilangkan pemborosan yang 

terjadi. 

B. Penelitian selanjutnya dapat menggunakan metode dan tools yang lain 

agar menghasilkan analisis pemborosan dengan sudut pandang yang 

berbeda. 
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