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ABSTRAK 

Dalam menghadapi persaingan global, sangat penting untuk dilakukannya peningkatan 

produktivitas,, salah satu caranya adalah dengan dilakukannya eliminasi dan mengurang 

hal yang tidak memberikan nilai tambah. CV. Gentong Makmur menghadapi tantangan 

serupa pada proses produksi finger joint laminated board, yaitu teridentifikasi waste berupa 

aktivitas non-value added, sehingga hanya mampu memproduksi produk 57,5 unit/hari, 

serta mengalami keterlambatan pengiriman, sehingga peneliti menggunakan konsep lean 

manufacturing,  value stream mapping, serta penggunakan analisis proses activity 

mapping, serta simulasi FlexSim untuk mengetahui hasil dari analisis yang telah dilakukan, 

untuk mendapatkan akar masalah digunakan metode 5 whys, serta solusi perbaikan  

digunakan 5w1h. Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, teridentifikasi waste 

waiting, transportasi, over processing, inventory, dan motion. Didapatkan rekomendasi 

perbaikan sebagai berikut Penambahan satu unit mesin sawper dan laminasi, penggunaan 

penanda visual bendera, penambahan satu unit hand lift, penerapan maintenance mesin, 

Perbaikan tata letak pabrik, mengganti balok kayu dengan pallet, penerapan prinsip 5S 

penyusunan SOP. Sehingga dihasilkan capaian sebagai berikut, potensi produksi harian 

167 unit per hari. Lead time berkurang 5% menjadi 11.278,60 detik, dan jumlah aktivitas 

menyusut 14 aktivitas, Aktivitas VA 9.518,90 detik (turun 4%), aktivitas NVA menurun 

28% menjadi 784,35 detik. Aktivitas NNVA tetap. 

Kata kunci : Lean Manufacturing, Value added, Value Stream Mapping, Simulasi FlexSim, 

Waste, Finger Joint Laminated Board 
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A LEAN MANUFACTURING APPROACH TO MINIMIZE WASTE AND 
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ABSTRACT 

In the context of global competition, improving productivity is crucial and can be achieved 

by eliminating or reducing non-value-added activities. CV. Gentong Makmur faces similar 

challenges in its finger joint laminated board production process, where several forms of 

waste were identified, resulting in a low production capacity of only 57.5 units per day and 

frequent delivery delays. This study adopts a lean manufacturing approach by employing 

value stream mapping (VSM) to analyze value flow, process activity mapping (PAM), and 

FlexSim simulation to evaluate the effectiveness of improvement strategies. Root causes 

were identified using the 5 Whys method, and solutions were formulated through the 5W1H 

approach. The identified types of waste include waiting, transportation, over processing, 

excess inventory, and motion. Recommended improvements include the addition of one 

sawper machine and one lamination machine, the use of visual indicators (flags), an 

additional hand lift, the implementation of scheduled machine maintenance, factory layout 

optimization, replacing wooden blocks with pallets, applying 5S principles, and developing 

Standard Operating Procedures (SOP). As a result, the daily production potential increased 

to 167 units, lead time was reduced by 5% to 11,278.60 seconds, and the number of process 

activities was reduced from 14. Value-added (VA) time reached 9,518.90 seconds (a4% 

reduction), non-value-added (NVA) time decreased by 28% to 784.35 seconds, while 

necessary non-value-added (NNVA) time remained constant. 

Kata kunci : Lean Manufacturing, Waste, Value added, Value Stream Mapping, Simulasi 

FlexSim, Finger Joint Laminated Board 
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BAB Ⅰ 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang 

Industri manufaktur saat ini dipengaruhi oleh era globalisasi, salah satunya 

adalah terjadinya persaingan global yang masif sehingga menuntut perusahaan 

untuk melakukan perbaikan untuk tetap Konsisten dan bersaing dengan perusahaan 

lain. Hal ini didasari oleh banyaknya perusahaan yang muncul dan terus bertambah 

sehingga terjadi persaingan dagang yang ketat. Menurut Badan Pusat Statistik  

(2023), jumlah perusahaan pada sektor manufaktur sebesar 32.193 unit, hal ini naik 

sebesar 6,275% berdasarkan data jumlah perusahaan tahun 2022. Bertambahnya 

jumlah perusahaan, tentu akan memberikan efek terjadinya persaingan usaha,  

sehingga membuat perindustrian manufaktur di Indonesia berupaya untuk 

memaksimalkan sumber daya dan memaksimalkan keuntungan. Menurut Saputra 

& Santoso (2021), untuk mencapai target yang sesuai permintaan, baik dari aspek 

kualitas, kuantitas, harga, maupun waktu, perusahaan perlu mengoptimalkan 

produktivitas, oleh karena itu, pemanfaatan sumber daya secara maksimal serta 

penerapan perbaikan berkelanjutan menjadi hal yang penting. 

CV. Gentong Makmur merupakan perusahaan manufaktur di wilayah 

Kabupaten Temanggung, tepatnya di Jalan Magelang–Semarang Kilometer 4, 

Dusun Krajan 1, Desa Rejosari, Kecamatan Pringsurat, Kabupaten Temanggung, 

Provinsi Jawa Tengah, dengan kode pos 56272. CV. Gentong Makmur merupakan 

perusahaan manufaktur dengan luas area perusahaan 10.075 meter persegi, dengan 

fokus bergerak di bidang pengolahan kayu. Hasil produk berupa kayu potong, kayu 

balok, kayu lapis, dan kayu finger joint laminating board, serta barcore, dengan 

bahan utama adalah kayu mahoni, kayu pinus, kayu karet.  
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Berdasarkan observasi dan wawancara yang dilakukan di CV. Gentong 

Makmur, manajer dan pimpinan menilai perlunya dilakukannya efisiensi pada 

pabrik, terkhusus pada produksi Finger Joint Laminated Board  (FJLB), penentuan 

area perbaikan ini didasari oleh lini produksi FJLB merupakan lini produksi yang 

memiliki kompleksitas proses pada pembuatan produknya, sehingga memiliki 

kemungkinan terjadinya waste, hal ini juga sejalan dengan hasil dari kuesioner 

terkait waste yang telah dilakukan yaitu 63% memberikan respon bahwa pada lini 

produksi FJLB terjadi waste. Selain itu ditinjau dari labor productivity sebesar 

3,382 unit per pekerja dalam 1 hari. FJLB atau finger joint laminating board adalah 

jenis papan yang dibuat dengan menggabungkan potongan kayu yang lebih kecil 

melalui teknik sambungan jari (finger joint).  

Waste pada lini produksi FJLB, waste yang timbul seperti adanya kegiatan 

non-value added pada aktivitas produksi, seperti menggunakan balok kayu, mesin 

rusak, sehingga proses produksi terhambat, dan pada akhirnya kegiatan-kegiatan 

non-value added yang terjadi akan membuat biaya perusahaan membengkak. Selain 

itu juga membuat tidak optimalnya perusahaan menghasilkan produk pada jangka 

waktu tertentu, sehingga untuk meningkatkan produktivitas perusahaan perlu 

dilakukan langkah serta upaya yang efektif dan efisien, yaitu perlunya dilakukan 

pengoptimalan value added, dan perlunya dilakukan peminimalisiran waktu, dan 

bahkan eliminasi pada kegiatan non-value added, ataupun waste. Untuk itu 

perlunya dilakukan langkah penelitian, yaitu mengidentifikasi, serta melakukan 

perbaikan, sehingga  peningkatan produktivitas dan peminimalan waste bisa terjadi.  

Lean manufacturing dapat menjadi pilihan untuk mengatasi permasalahan 

di CV. Gentong makmur, lean manufacturing mampu untuk membantu meminimasi 
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waste sehingga akan meningkatkan produktivitas. lean manufacturing digunakan 

untuk mengidentifikasi waste, sehingga upaya terciptanya lini produksi yang efisien 

dan peningkatan produktivitas bisa terarah (Gaspersz, 2007). Lean merupakan 

sebuah cara untuk melakukan peminimalisiran waste berdasarkan aktivitas dalam 

perusahaan yang tidak memiliki nilai tambah (Gaspersz, 2007). Selain itu,  alat yang 

bisa digunakan merupakan value stream mapping (VSM). 

 Value stream mapping (VSM) merupakan tools dalam lean manufacturing 

yang digunakan guna mencari aktivitas waste dalam sebuah unit usaha, dengan 

melakukan visualisasi data yang berupa aliran material dan aliran proses, 

implementasinya dengan melakukan klasifikasi terhadap aktivitas pada cycle 

produksi guna mendapatkan kelompok-kelompok klasifikasi yang dapat 

memberikan nilai tambah. Menurut Manjunath et al. (2014), VSM merupakan 

alat/tools yang difungsikan untuk melakukan analisis terhadap aliran material untuk 

mendapatkan aliran informasi dalam suatu produk, dengan VSM ini  membantu 

perusahaan untuk meningkatkan produktivitas dan mengidentifikasi aktivitas yang 

tidak memberikan nilai tambah, sehingga VSM memastikan setiap proses 

memberikan nilai yang diinginkan.  

Penggunakan aplikasi pemodelan FlexSim, yang digunakan untuk 

memvisualisasikan serta digunakan untuk pendukung dari hasil lean manufacturing 

dan VSM. FlexSim sendiri merupakan aplikasi yang digunakan untuk melakukan 

simulasi secara tepat dan mudah. Alat simulasi yang memiliki fitur lengkap dan 

inovatif yang tersembunyi di belakang kontrol drag and drop, yang memungkinkan 

aplikasi ini digunakan untuk siapa saja. Semua model simulasi dibuat dengan skala 

dan ditampilkan menggunakan 3D visual, dengan begitu kita dapat melihat dan 
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mengidentifikasi bottleneck di lini produksi, atau melakukan langkah efisiensi 

dalam sistem dengan lebih mudah dan cepat. Menurut Mubiena (2021), software 

FlexSim mampu digunakan untuk mengatasi masalah peningkatan performansi 

dengan melakukan analisis terhadap aliran produksi. FlexSim dapat memberikan 

alternatif solusi pada manufaktur, material handling, logistik, packaging, gudang, 

dll. 

1.2. Pertanyaan Penelitian 

Berdasarkan hal yang mendasari penelitian ini, maka didapatkan pertanyaan 

penelitian di perusahaan CV. Gentong Makmur. Adapun rumusan masalah: 

1. Apa saja waste yang teridentifikasi pada lini produksi? 

2. Apa upaya perbaikan yang direkomendasikan untuk mendapatkan lean 

dalam proses produksi FJLB pada CV. Gentong Makmur? 

3. Berapa nilai VA, NVA, dan NNVA, serta hasil simulasi FlexSim pada proses 

produksi finger joint laminated board sebelum dan sesudah perbaikan? 

1.3. Tujuan Penelitian 

Berdasarkan permasalahan yang jadi titik fokus penyelesaian penelitian, 

didapatkan tujuan penelitian yang akan menjadi capaian penulis. Berikut tujuan 

penelitian ini: 

1. Mengidentifikasi waste pada lini produksi finger joint laminated board di 

CV. Gentong Makmur. 

2. Mengetahui langkah strategis dalam upaya terciptanya lini produksi yang 

efisien pada produksi finger joint laminated board di CV. Gentong Makmur. 

3. Membandingkan  nilai value added, non-value added, necessary but non-

value added, dan hasil simulasi FlexSim sebelum perbaikan dan sesudah 
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perbaikan pada proses produksi finger joint laminated board di CV. Gentong 

Makmur. 

1.4. Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat dari penelitian ini ketika penelitian ini berhasil memenuhi 

tujuan yang ditentukan, yaitu: 

1. Perusahaan dapat mengurangi waste yang terjadi pada unit usaha. 

2. Perusahaan dapat mengidentifikasi masalah produktivitas yang terjadi pada 

CV. Gentong Makmur. 

3. Perusahaan dapat menggunakan hasil penelitian untuk bahan pertimbangan 

perbaikan sistem operasi guna mendapatkan proses kerja yang efisien dan 

efektif. 

4. Perusahaan dapat meningkatkan kapasitas jumlah produksi harian.  

1.5. Batasan Penelitian 

Batas peneliti pada penelitian ini sehingga ruang lingkup menjadi terfokus 

dan dapat menghasilkan capaian yang diharapkan. Adapun Batasan penelitian 

adalah: 

1. Peneliti ini memfokuskan pada produk Finger Joint Laminating Board  

(FJLB) ukuran 4 cm x 15 cm x 265 cm  

2. Data penelitian merupakan data bulan Februari 2025 

3. Untuk biaya tidak dipertimbangkan dalam penelitian ini. 

1.6. Sistematika Penulisan 

Berdasarkan penulisannya penelitian ini memuat 5 komponen yaitu Bab I, 

Bab II, Bab III, Bab IV, Bab V. Bab pertama yaitu bagian pendahuluan, Bab II 
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bagian tinjauan pustaka, serta Bab III yaitu bagian metode penelitian, Bab IV berisi 

tentang hasil serta pembahasan, dan Bab V berisi tentang kesimpulan dan saran . 

Bab I Pendahuluan 

Bab I  merupakan pendahuluan yang berisi tentang latar belakang dari judul 

serta tema penelitian, selanjutnya ada pertanyaan penelitian yang berisi tentang 

penguraian masalah yang menjadi titik fokus penelitian, tujuan berisi tentang 

capaian yang harus dilakukan peneliti, manfaat penelitian berisi tentang uraian 

tentang hal positif yang didapatkan oleh mahasiswa serta perusahaan saat penelitian 

ini tercapai, selanjutnya adalah batasan masalah yaitu hal-hal yang menjadi batas 

peneliti sehingga ruang lingkup menjadi terfokus dan dapat menghasilkan capaian 

yang diharapkan, yang terakhir adalah sistematika penulisan berisi tentang uraian 

umum tentang isi pada penelitian. 

Bab II Tinjauan Pustaka 

Bab II yaitu tinjauan pustaka, bab ini berisi tentang penjelaskan terkait 

tinjauan pustaka. Tinjauan Pustaka pada bab ini berupa daftar penelitian terdahulu 

serta capaian hasil yang didapat, yang terkait dengan tema yang diambil oleh 

peneliti. Serta berisi tentang landasan teori ataupun muatan dasar ilmu yang 

dimunculkan guna memberikan pemahaman saat melakukan analisis pada data 

penelitian. 

Bab III Metodologi Penelitian 

Bab III merupakan metode penelitian. Pada bab metode penelitian ini berisi 

informatif terkait objek penelitian, metode pengumpulan data merupakan metode 

yang diambil peneliti untuk mendapatkan data yang diinginkan serta digunakan, 

selanjutnya adalah model analisis yang berisi tentang model analisis yang 
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digunakan peneliti untuk melakukan penelitian, diagram alir penelitian berisi 

tentang gambaran tentang alur penelitian yang dilakukan peneliti. 

Bab IV Hasil dan Pembahasan 

 Bab IV menguraikan tentang hasil data yang digunakan pada penelitian ini, 

memuat tentang cara mengolah data serta analisis data yang dilanjutkan dengan 

pembahasan  sehingga dapat menjadi acuan untuk tercapainya tujuan penelitian. 

Bab V Kesimpulan dan Saran 

Bab V berisi tentang kesimpulan dan saran. Kesimpulan sendiri merupakan 

rangkaian hasil yang dilakukan pada penelitian, kesimpulan ini berisi tentang 

jawaban dari pertanyaan penelitian. Sedangkan saran merupakan wejangan dari 

peneliti terkait hal hal yang harus disoroti dan dan menjadi perhatian bagi pembaca 

terkhusus bagi peneliti selanjutnya dan peneliti dengan konsep yang sama berisi 

tentang rekomendasi agar penelitian dapat lebih baik yang tentunya berakal muasal 

dari pertimbangan dan pengalaman peneliti. 

Daftar pustaka  

Daftar pustaka merupakan bagian yang berisi terkait sumber-sumber luar 

yang menjadi acuan yang digunakan dalam penelitian ini. 
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BAB V  

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan pendekatan lean manufacturing yang telah dilakukan, maka dihasilkan 

kesimpulan sebagai berikut: 

1. Waste pada lini produksi FJLB CV. Gentong Makmur yang teridentifikasi 

aliran informasi yang tumpang tindih tugas antara pemilik, admin, dan 

kepala produksi. Beban kerja mesin yang tidak seimbang pada proses 

sawper dan laminasi. Selain itu, pergerakan forklift tidak efisien karena 

masalah komunikasi dan area produksi yang dipenuhi bahan tidak terpakai. 

Keterbatasan alat bantu hand lift menyebabkan antrian dalam proses 

transportasi. Mesin tidak memiliki jadwal perawatan rutin dan hanya 

diperbaiki setelah rusak, sehingga mengganggu kelancaran produksi. Tata 

letak mesin juga dinilai kurang optimal, menyebabkan alur produksi 

melambat. Proses kerja tidak ramping, contohnya penggunaan balok kayu 

sebagai tatakan yang menyita waktu dan tenaga, serta pergerakan pekerja 

yang tidak efektif 

2. Upaya perbaikan yang direkomendasikan, perampingan aliran informasi 

dilakukan dengan menunjuk admin sebagai penghubung antara konsumen 

dan kepala produksi. Penambahan satu unit mesin sawper dan laminasi, 

serta satu operator pada mesin sawper. penanda visual seperti bendera bagi 

pekerja yang membutuhkan forklift. Penambahan satu unit hand lift. 

penerapan maintenance mesin secara berkala serta pemeriksaan kondisi 

mesin sebelum produksi. Perbaikan tata letak pabrik dengan memindahkan 
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mesin molding agar lebih dekat ke proses terkait. mengganti penggunaan 

balok kayu dengan pallet. Penerapan prinsip 5S guna mengurangi 

penumpukan bahan. peningkatan motivasi pekerja serta penyusunan 

Standard Operating Procedure (SOP) akan mendukung kedisiplinan dan 

efektivitas kerja. 

3. CV. Gentong Makmur memiliki rataan produksi harian  57,5 unit. Hasil 

simulasi FlexSim menunjukkan bahwa potensi produksi harian bisa 

mencapai 102 unit, sehingga menandakan adanya peluang perbaikan 

sebesar 43,36%. Lead time produksi tercatat sebesar 11.942,31 detik. Dari 

pemetaan aktivitas, terdapat 74 aktivitas, terdiri dari 54 operasi (90,08%), 

13 transportasi (6,90%), 4 inspeksi (2,14%), dan 3  delay (0,88%). VA 

mencakup 7 aktivitas dengan kontribusi waktu 83%, aktivitas NVA 

sebanyak 50 aktivitas (8%), dan aktivitas NNVA sebanyak 17 aktivitas 

(8%). Setelah dilakukan perbaikan berdasarkan simulasi FlexSim, hasil 

produksi simulasi meningkat 56% menjadi 167 unit per hari. Lead time 

berkurang 5% menjadi 11.278,60 detik, dan jumlah aktivitas menyusut dari 

74 menjadi 60. Aktivitas VA menurun sedikit menjadi 9.518,90 detik (turun 

4%), sementara aktivitas NVA berkurang 14 aktivitas dan waktunya 

menurun 28% menjadi 784,35 detik. Aktivitas NNVA tetap, baik dari segi 

jumlah maupun durasi. 
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5.2 Saran 

Setelah penelitian dilakukan maka peneliti memberikan saran  untuk 

penelitian selanjutnya antara lain: 

1. Penelitian selanjutnya untuk menerapkan konsep usulan sehingga 

dapat membandingkan dengan keadaan nyata 

2. Penelitian selanjutnya untuk mengidentifikasi proses lebih detail 

menggunakan metode peta kerja tangan kanan dan kiri serta MOST 

3. Penelitian selanjutnya untuk mengoptimalkan 65,5% potensial 

Kapasitas produksi yang terbuang. 
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