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MOTTO 

 

“The meaning of life is just to be alive.”  

- Alan Watts 

 

“Wa al laisa lil-insāni illā mā sa'ā“ 

“Dan bahwa manusia hanya memperoleh apa yang telah diusahakannya.”  

- QS. Al-Qur'an An-Najm: 39 

 

“For what is a man, what has he got? 

If not himself, then he has naught.” 

- “My Way,” Frank Sinatra 

  



 

v 

 

KATA PENGANTAR 

Puji syukur ke hadirat Allah SWT atas segala rahmat, karunia, dan hidayah-

Nya sehingga penulis dapat menyelesaikan tugas akhir yang berjudul “Identifikasi 

Waste untuk Menentukan Prioritas Perbaikan pada Proses Produksi Wajan 10 SP 

Menggunakan Value Stream Mapping (VSM) dan Analytical Hierarchy Process 

(AHP)” Tugas akhir ini disusun sebagai salah satu syarat untuk memperoleh gelar 

Sarjana Teknik pada Program Studi Teknik Industri, Fakultas Sains dan Teknologi, 

UIN Sunan Kalijaga Yogyakarta.  

Penulis menyadari bahwa dalam proses penyusunan tugas akhir ini masih 

terdapat berbagai kekurangan dan keterbatasan. Oleh karena itu, penulis 

mengharapkan kritik dan saran yang membangun demi perbaikan dan 

penyempurnaan karya ilmiah ini di masa yang akan datang. Penulis berharap tugas 

akhir ini dapat memberikan manfaat, menambah wawasan, serta menjadi referensi 

bagi pembaca maupun penelitian selanjutnya, khususnya dalam bidang Teknik 

Industri. 

 Yogyakarta, 25 Mei 2026 

Penulis, 

 

 

(Akhmad Fadhil) 

NIM: 22106060060 

 

  



 

vi 

 

HALAMAN PERSEMBAHAN 

Dalam proses penyusunan laporan tugas akhir ini, penulis menyadari bahwa 

penyelesaian penelitian tidak terlepas dari bantuan, dukungan, bimbingan, serta doa 

dari berbagai pihak. Oleh karena itu, pada kesempatan ini penulis ingin 

menyampaikan rasa terima kasih yang sebesar-besarnya kepada: 

1. Ayah dan Ibu yang senantiasa memberikan doa, kasih sayang, dukungan, 

motivasi, serta semangat kepada penulis selama menjalani masa perkuliahan 

hingga penyusunan tugas akhir ini selesai. 

2. Bapak Gunawan Budi Susilo, M.Eng. selaku dosen pembimbing yang telah 

meluangkan waktu, tenaga, dan pikiran untuk memberikan arahan, masukan, 

serta bimbingan dengan penuh kesabaran selama proses penyusunan tugas 

akhir ini. Segala ilmu, nasihat, dan dukungan yang diberikan menjadi 

pengalaman berharga bagi penulis.  

3. Ibu Herninanjati Paramawardhani, M.Sc. selaku Kepala Program Studi 

Teknik Industri UIN Sunan Kalijaga Yogyakarta.  

4. Seluruh dosen dan staf Fakultas Sains dan Teknologi UIN Sunan Kalijaga 

Yogyakarta yang telah memberikan ilmu, pelayanan, serta pengalaman 

selama penulis menempuh pendidikan.  

5. Seluruh kakak tingkat Teknik Industri yang telah memberikan arahan, 

motivasi, dukungan, serta berbagi pengalaman kepada penulis selama proses 

penyusunan tugas akhir.  

6. Keluarga kontrakan Racink, yaitu Romi, Firman, Nabil, Tian, Evan, Raihan, 

Odys, dan Adi, yang selalu memberikan kebersamaan, dukungan, dan 

semangat selama proses penyusunan tugas akhir.  



 

vii 

 

7. Teman-teman seperjuangan RAJENDRA (Teknik Industri 2022) yang telah 

menjadi bagian dari perjalanan perkuliahan penulis dan bersama-sama 

melewati berbagai pengalaman selama masa studi. 

8. Kreator konten dan YouTuber, yaitu Windah Basudara dan Niceguymo, yang 

melalui konten-kontennya telah memberikan hiburan, motivasi, dan semangat 

kepada penulis selama menjalani masa perkuliahan hingga penyelesaian 

tugas akhir ini. 

9. Para musisi dan pencipta karya musik yang karyanya sering didengarkan 

penulis, khususnya Daniel Caesar, Malcolm Todd, Mac DeMarco, Laufey, 

Lana Del Rey, My Chemical Romance, TV Girl, Vacations, dan Oasis, yang 

telah memberikan hiburan, inspirasi, dan semangat kepada penulis selama 

menjalani masa perkuliahan hingga penyelesaian tugas akhir ini.   



 

viii 

 

DAFTAR ISI 

 

LEMBAR PENGESAHAN TUGAS AKHIR .......................................................... i 

SURAT PERSETUJUAN TUGAS AKHIR ............................................................ ii 

LEMBAR KEASLIAN SKRIPSI .......................................................................... iii 

MOTTO .................................................................................................................. iv 

KATA PENGANTAR ............................................................................................... v 

HALAMAN PERSEMBAHAN ............................................................................ vi 

DAFTAR ISI ........................................................................................................ viii 

DAFTAR GAMBAR ............................................................................................. xi 

DAFTAR TABEL .................................................................................................. xii 

DAFTAR LAMPIRAN ........................................................................................ xiii 

ABSTRAK ........................................................................................................... xiv 

BAB I  PENDAHULUAN ...................................................................................... 1 

1.1 Latar Belakang Masalah ................................................................................. 1 

1.2 Pertanyaan Penelitian...................................................................................... 8 

1.3 Tujuan Penelitian ............................................................................................ 8 

1.4 Manfaat Penelitian .......................................................................................... 9 

1.5 Batasan Penelitian ........................................................................................... 9 

1.6 Sistematika Penulisan ................................................................................... 10 

BAB II  TINJAUAN PUSTAKA ......................................................................... 11 

2.1 Penelitian Terdahulu ..................................................................................... 11 

2.2 Landasan Teori .............................................................................................. 13 

2.2.4. Process Activity Mapping ............................................................................ 19 

2.2.5. Uji Kecukupan Data .................................................................................... 20 



 

ix 

 

2.2.6. Uji Keseragaman Data ................................................................................. 21 

2.2.7. Waktu Siklus ................................................................................................ 21 

2.2.9. 5W1H .......................................................................................................... 23 

2.2.10. Analytical Hierarchy Process ................................................................... 23 

2.2.11. Geometric Mean ......................................................................................... 26 

2.2.14. Software Super Decisions ........................................................................... 27 

BAB III  METODE PENELITIAN .................................................................... 28 

3.1. Objek Penelitian............................................................................................ 28 

3.1.2. Permasalahan Penelitian ............................................................................... 28 

3.2. Metode Pengumpulan Data........................................................................... 28 

3.2.1. Jenis Data ...................................................................................................... 28 

3.2.2. Teknik Pengumpulan Data ............................................................................ 29 

3.3. Variabel Penelitian ........................................................................................ 30 

3.4. Model Analisis .............................................................................................. 32 

3.6. Diagram Alir Penelitian ................................................................................ 33 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN .............................................................. 35 

4.1. Gambaran Umum Proses Produksi Perusahaan ............................................ 35 

4.1.1. Gambaran Umum Perusahaan ...................................................................... 35 

4.1.2. Struktur Organisasi Perusahaan .................................................................... 36 

4.1.3. Gambaran Umum Produk ............................................................................. 37 

4.1.7. Layout Bangunan Perusahaan....................................................................... 44 

4.1.6. Data Waktu ................................................................................................... 45 

4.2. Hasil Analisis ................................................................................................ 46 

4.2.1. Uji Kecukupan Data ..................................................................................... 46 



 

x 

 

4.2.3. Uji Keseragaman Data .................................................................................. 48 

4.2.4. Current State Value Stream Mapping ........................................................... 51 

4.2.5. Current State Process Activity Mapping ....................................................... 52 

4.2.6.  5 Whys .......................................................................................................... 59 

4.2.7.  5W1H ........................................................................................................... 61 

4.2.8. Future State Value Stream Mapping ............................................................. 64 

4.2.9. Future State Process Activity Mapping ........................................................ 65 

4.2.10. Perbandingan Kondisi Sebelum dan Sesudah dari VSM dan PAM ........... 70 

4.2.11. Analisis Prioritas Waste Menggunakan Metode AHP ................................ 73 

4.3. Pembahasan .................................................................................................. 77 

4.4. Implikasi Manajerial ..................................................................................... 85 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN ............................................................... 87 

5.1. Kesimpulan ................................................................................................... 87 

5.2. Saran ............................................................................................................. 89 

DAFTAR PUSTAKA ............................................................................................. 90 

LAMPIRAN ............................................................................................................. 1 

 

  



 

xi 

 

DAFTAR GAMBAR 

Gambar 1.1. Layout Bangunan Perusahaan Aktual ................................................ 5 

Gambar 2.1. Value Stream Mapping Template ..................................................... 18 

Gambar 2.2. Struktur hieraraki AHP ..................................................................... 24 

Gambar 3.1. Diagram Alir ..................................................................................... 33 

Gambar 4.1. Logo Perusahaan .............................................................................. 35 

Gambar 4.2. Struktur Organisasi CV. SP Aluminium ........................................... 36 

Gambar 4.3. Produk Wajan 10 SP ......................................................................... 37 

Gambar 4.4. Aliran Proses Produksi Wajan 10 SP CV. SP Aluminium ................ 38 

Gambar 4.5. Proses Peleburan Bahan Baku .......................................................... 39 

Gambar 4.6. Proses Pencetakan Wajan ................................................................. 40 

Gambar 4.7. Proses Kikir Perapihan Permukaan Wajan ....................................... 41 

Gambar 4.8. Proses Pembubutan .......................................................................... 42 

Gambar 4.9. Proses Polish .................................................................................... 43 

Gambar 4. 10. Layout Bangunan Sebelum Perbaikan .......................................... 44 

Gambar 4.11. Grafik Uji Keseragaman Data Proses Peleburan ............................ 50 

Gambar 4.12. Current State Value Stream Mapping ............................................. 51 

Gambar 4.13. Future State Value Stream Mapping ............................................... 64 

Gambar 4.14. Layout Bangunan Sebelum dan Sesudah ....................................... 72 

Gambar 4.15. Struktur Hierarki ............................................................................ 73 

Gambar 4.16. Proses Input Data Software Super Decisions ................................. 76 

Gambar 4.17. Hasil dari Pengolahan Software Super Decisions .......................... 76 

  



 

xii 

 

DAFTAR TABEL 

Tabel 1. 1 Data Total Produksi Tahun 2025 ............................................................ 2 

Tabel 1.2. Data Total Produksi Bulan Desember Tahun 2025 ................................ 2 

Tabel 2.1. Penelitian Terdahulu .............................................................................. 11 

Tabel 2.2. Pembobotan saaty scale ........................................................................ 24 

Tabel 2.3. Random index value ............................................................................. 25 

Tabel 4.1. Profil Perusahaan .................................................................................. 35 

Tabel 4. 2. Data Waktu Siklus dari Setiap Proses Produksi Wajan 10 SP ............. 45 

Tabel 4.3. Uji Kecukupan Data Waktu Siklus Wajan 10 SP ................................. 47 

Tabel 4.4. Contoh Perhitungan Uji Keseragaman Data Pada Data Peleburan ...... 48 

Tabel 4.5. Uji Keseragaman Data Waktu Siklus Wajan 10 SP .............................. 50 

Tabel 4.6. Current State Process Activity Mapping .............................................. 52 

Tabel 4.7. Rekapitulasi Jenis Aktivitas ................................................................. 56 

Tabel 4.8. Klasifikasi Aktivitas ............................................................................. 57 

Tabel 4.9. Klasifikasi Waste Produksi ................................................................... 58 

Tabel 4.10. Analisis Akar Penyebab Waste dengan Metode 5 Whys .................... 59 

Tabel 4.11. Usulan Tindakan Perbaikan Waste Menggunakan 5W1H .................. 62 

Tabel 4.12. Future State Process Activity Mapping .............................................. 65 

Tabel 4.13. Rekapitulasi Jenis Aktivitas ............................................................... 69 

Tabel 4.14. Klasifikasi Aktivitas ........................................................................... 69 

Tabel 4.15. Perbandingan Kondisi Sebelum dan Sesudah .................................... 70 

Tabel 4.16. Perhitungan Geometric Mean ............................................................. 75 

Tabel 4.17. Bobot Waste pada Produksi ................................................................ 77 

  



 

xiii 

 

DAFTAR LAMPIRAN 

LAMPIRAN I PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Lampiran 1.1. Pengumpulan Data Waktu Siklus ................................................. L-2 

Lampiran 1.2. Uji Kecukupan .............................................................................. L-3 

Lampiran 1.3. Uji keseragaman ........................................................................... L-6 

Lampiran 1.4. Kuesioner Waste Produksi .......................................................... L-10 

LAMPIRAN II DOKUMENTASI KEGIATAN 

Lampiran 2.1. Dokumentasi Selama Mengerjakan Tugas Akhir ....................... L-16 

  



 

xiv 

 

ABSTRAK 

Persaingan industri manufaktur yang semakin kompetitif menuntut perusahaan 

untuk meningkatkan efisiensi proses produksi melalui pengurangan waste. CV. SP 

Aluminium sebagai perusahaan produksi peralatan masak berbahan aluminium 

masih menghadapi permasalahan pada proses produksi Wajan 10 SP berupa 

tingginya aktivitas menunggu, perpindahan material yang tidak efisien, dan 

aktivitas non value added. Penelitian ini bertujuan untuk memetakan aliran proses 

produksi, mengidentifikasi waste dominan, serta menentukan prioritas waste 

menggunakan metode Value Stream Mapping (VSM) dan Analytical Hierarchy 

Process (AHP). Hasil Current State Value Stream Mapping menunjukkan total lead 

time sebesar 13.215 detik dengan aktivitas delay sebagai aktivitas dominan sebesar 

65,91%. Pada klasifikasi aktivitas, aktivitas NVA mendominasi sebesar 58,16%, 

sedangkan aktivitas VA hanya sebesar 3,42%. Hasil identifikasi waste menunjukkan 

waste waiting menjadi waste terbesar sebesar 72,65%, diikuti waste transport 

sebesar 19,31%, waste motion sebesar 7,98%, dan waste processing sebesar 0,06%. 

Berdasarkan hasil analisis AHP menggunakan software Super Decisions, waste 

transport menjadi prioritas utama perbaikan dengan bobot sebesar 0,51349. Usulan 

perbaikan dilakukan melalui relayout fasilitas produksi, pemindahan gudang 

mendekati area finishing, penerapan 5S, dan penggunaan alat bantu material 

handling. Hasil Future State Value Stream Mapping menunjukkan total aktivitas 

menurun dari 78 aktivitas menjadi 67 aktivitas dengan total waktu proses berkurang 

dari 15.847 detik menjadi 11.821 detik. Dengan demikian, penerapan metode VSM 

dan AHP mampu mengurangi waste serta meningkatkan efisiensi proses produksi 

Wajan 10 SP di CV. SP Aluminium.  

 

Kata Kunci: Value Stream Mapping, Waste, 5 Whys, 5W1H, Super Decisions, 

Analytical Hierarchy Process. 
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ABSTRACT 

The increasing competitiveness of the manufacturing industry requires companies 

to improve production efficiency through waste reduction. CV. SP Aluminium, a 

company engaged in the production of aluminum cookware, still faces several 

problems in the production process of Wajan 10 SP, including high waiting time, 

inefficient material movement, and non value-added activities. This study aims to 

map the production flow, identify dominant waste, and determine waste 

improvement priorities using the Value Stream Mapping (VSM) and Analytical 

Hierarchy Process (AHP) methods. The results of the Current State Value Stream 

Mapping show a total lead time of 13,215 seconds, with delay activities dominating 

at 65.91%. In the activity classification, NVA activities dominated at 58.16%, while 

VA activities only accounted for 3.42%. Waste identification results indicate that 

waiting waste was the most dominant waste at 72.65%, followed by transport waste 

at 19.31%, motion waste at 7.98%, and processing waste at 0.06%. Based on the 

AHP analysis using Super Decisions software, transport waste became the top 

priority for improvement with a weight value of 0.51349. Proposed improvements 

included production facility relayout, relocating the warehouse closer to the 

finishing area, implementing 5S, and using material handling tools. The results of 

the Future State Value Stream Mapping show that total activities decreased from 78 

activities to 67 activities, while total processing time decreased from 15,847 

seconds to 11,821 seconds. Therefore, the implementation of VSM and AHP 

methods was able to reduce waste and improve the production efficiency of Wajan 

10 SP at CV. SP Aluminium.  

 

Keywords: Value Stream Mapping , Waste, 5 Why’s, 5W1H, Super Decisions, 

Analytical Hierarchy Process. 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang Masalah 

 Dinamika industri manufaktur semakin kompleks seiring dengan 

berkembangnya teknologi yang membuat potensi peluang sekaligus menghadirkan 

tantangan yang menuntut perusahaan bersaing secara kompetitif. Perusahaan tidak 

lagi hanya dituntut beroperasi secara stabil, tetapi juga harus mampu beradaptasi 

melalui strategi perbaikan berkelanjutan agar dapat menjaga daya saing. 

Pertumbuhan jumlah perusahaan dalam sektor yang sama menyebabkan persaingan 

pasar meningkat, sehingga diperlukan untuk mengoptimalkan kinerja operasional, 

meningkatkan kualitas produk, serta menerapkan proses yang lebih efektif supaya 

dapat bertahan dan unggul di pasar.  

CV. SP Aluminium merupakan perusahaan yang bergerak dalam produksi 

peralatan masak berbahan aluminium, salah satunya wajan. Dalam praktik 

produksinya, perusahaan masih menghadapi sejumlah permasalahan terkait 

efisiensi operasional seperti waktu tunggu yang tinggi, aliran material yang tidak 

lancar, serta aktivitas kerja yang berulang. Kondisi tersebut mengindikasikan 

adanya aktivitas non value added yang berpotensi meningkatkan lead time dan 

menurunkan produktivitas (Gaspersz, 2007). Waste seperti waiting, motion, dan 

defect merupakan jenis waste yang paling sering muncul pada industri logam skala 

kecil di Indonesia akibat ketidakteraturan aliran proses dan belum optimalnya 

penataan area kerja (Fitriyani et al., 2019).   
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Tabel 1. 1 Data Total Produksi Tahun 2025 

No Kode Produk Wajan Total Produksi (unit) 

1 10 SP 18,301 

2 11 SP 16,404 

3 12 S0 15,755 

4 13 SP 14,702 

5 14 SP 11,380 

6 16 SP 8,544 

7 15 SP 7,083 

Sumber: Observasi (2026) 

Pemilihan produk 10 SP sebagai objek analisis didasarkan pada hasil 

rekapitulasi produksi tahunan yang menunjukkan bahwa produk ini memiliki 

jumlah produksi tertinggi, yaitu sebesar 18.301 unit, sehingga memiliki frekuensi 

proses yang paling dominan dibandingkan produk lainnya. Tingginya volume 

produksi tersebut menyebabkan setiap aktivitas dalam proses produksi 10 SP 

berlangsung secara berulang, sehingga potensi terjadinya waste seperti waktu 

tunggu, gerakan tidak perlu, dan cacat produk menjadi lebih besar dan 

terakumulasi. Oleh karena itu, dengan memfokuskan analisis pada produk Wajan 

10 SP, diharapkan perbaikan yang dilakukan akan memberikan dampak yang lebih 

signifikan terhadap peningkatan efisiensi dan kinerja sistem produksi secara 

keseluruhan. 

Tabel 1.2. Data Total Produksi Bulan Desember Tahun 2025 

WAJAN 10 SP 

Tanggal 
Total  

Produksi 
Q1 Q2 Reject 

Q3Total 

(Q2+Reject) 

Q3Total 

Rate (%) 

12/1/2025 147 132 13 2 15 10.20 

12/2/2025 169 159 9 1 10 5.92 

12/3/2025 171 148 19 4 23 13.45 

12/4/2025 173 155 18 0 18 10.40 

12/5/2025 171 162 9 0 9 5.26 

12/8/2025 138 127 11 0 11 7.97 

12/9/2025 177 64 109 4 113 63.84 

12/10/2025 129 116 6 7 13 10.08 
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Tabel 1.2. (Lanjutan) 

Tanggal 
Total  

Produksi 
Q1 Q2 Reject 

Q3Total 

(Q2+Reject) 

Q3Total 

Rate (%) 

12/11/2025 101 87 12 2 14 13.86 

12/12/2025 127 109 18 0 18 14.17 

12/17/2025 110 94 14 2 16 14.55 

12/18/2025 169 139 30 0 30 17.75 

12/20/2025 162 151 11 0 11 6.79 

12/21/2025 156 136 20 0 20 12.82 

12/22/2025 173 129 43 1 44 25.43 

12/23/2025 173 129 43 1 44 25.43 

12/24/2025 177 128 48 1 49 27.68 

12/25/2025 145 79 64 2 66 45.52 

12/26/2025 155 101 48 6 54 34.84 

12/27/2025 132 93 37 2 39 29.55 

12/28/2025 134 85 47 2 49 36.57 

JUMLAH 3189 2523 629 37 666 20.88 

Sumber: Observasi (2026) 

Setelah melakukan observasi dan wawancara di CV. SP Aluminium, diperoleh 

data kualitas produk wajan 10 SP pada bulan desember tahun 2025 yang 

diklasifikasikan menjadi tiga kategori, yaitu Q1 sebagai produk baik, Q2 sebagai 

cacat yang masih dapat diperbaiki atau rework, dan cacat mati sebagai produk yang 

tidak dapat diperbaiki. Q1 merupakan produk yang memenuhi standar kualitas 

tanpa menimbulkan waste. Cacat mati dinyatakan sebagai reject, namun karena 

berbahan aluminium, sisa materialnya masih dapat dilebur dan digunakan kembali, 

meskipun proses peleburan tersebut tetap menimbulkan waste waktu, energi, dan 

biaya produksi. Sementara itu, Q2 tidak menyebabkan kehilangan material karena 

dapat diperbaiki pada hari berikutnya, tetapi memicu pengulangan proses yang 

berdampak pada waiting, penumpukan work in process, tambahan motion, serta 

overprocessing. Sedangkan Q3Total dan Q3Total rate merupakan total dari produk 

Q2 dan reject lalu di presentasikan dengan jumlah produksi. Dalam perspektif 

VSM, kondisi tersebut berkontribusi terhadap peningkatan production lead time 
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dan aktivitas non value added sehingga memengaruhi efisiensi aliran produksi 

secara keseluruhan. 

Berdasarkan data kualitas produksi wajan 10 SP pada bulan Desember 2025, 

diketahui bahwa dari total produksi sebanyak 3.189 unit, terdapat 2.523 unit 

(79,12%) yang termasuk kategori Q1 atau produk baik, sedangkan 666 unit 

(20,88%) merupakan produk cacat yang terdiri dari 629 unit (19,73%) kategori Q2 

dan 37 unit (1,16%) kategori reject. Persentase Q3Total rate sebesar 20,88% 

menunjukkan bahwa tingkat cacat masih tergolong tinggi dan berpotensi 

menimbulkan waste dalam proses produksi. Selain itu, Q3Total rate harian 

menunjukkan fluktuasi yang signifikan, dengan nilai tertinggi mencapai 63,84% 

pada 9 Desember 2025 dan beberapa hari lain juga menunjukkan Q3Total rate di 

atas 30%, seperti pada 25 Desember (45,52%), 26 Desember (34,84%), dan 28 

Desember (36,57%). Kondisi ini mengindikasikan adanya ketidakefisienan dan 

ketidakkonsistenan dalam aliran proses produksi yang berdampak pada 

peningkatan waktu proses dan aktivitas non value added.  

Dominasi cacat pada kategori Q2 menunjukkan bahwa sebagian besar produk 

masih dapat diperbaiki, namun tetap menyebabkan waste berupa overprocessing, 

waiting, penumpukan, serta tambahan aktivitas transportation dan motion. 

Sementara itu, produk reject juga menimbulkan waste meskipun materialnya dapat 

dilebur kembali, karena tetap membutuhkan tambahan energi, waktu, dan biaya. 

Oleh karena itu, wajan 10 SP dipilih sebagai objek penelitian karena memiliki 

volume produksi tinggi dan Q3Total rate yang signifikan, sehingga berpengaruh 

langsung terhadap efisiensi operasional perusahaan. 
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Gambar 1.1. Layout Bangunan Perusahaan Aktual 

 

Pada gambar 1.1 tersebut merupakan kondisi tata letak fasilitas dari CV. SP 

Aluminium yang terdiri dari bangunan produksi dan bangunan finishing yang 

terpisah lokasi. Salah satu permasalahan yang ditemukan pada tata letak tersebut 

adalah lokasi gudang produk jadi berada di bangunan produksi, sedangkan proses 

finishing dilakukan pada bangunan yang berbeda dengan jarak sekitar 1,5 km. 

Kondisi ini menyebabkan hasil cetakan harus diangkut menggunakan mobil 

pengangkut menuju bangunan finishing untuk menjalani proses penyelesaian 

produk, kemudian diangkut kembali ke bangunan produksi untuk disimpan di 

gudang. Setiap aktivitas pengangkutan memerlukan waktu sekitar 30 menit atau 

lebih sehingga menambah waktu perpindahan material dan memperpanjang lead 
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time produksi. Selain itu, aktivitas transportasi yang terjadi secara berulang tidak 

memberikan nilai tambah terhadap produk dan berpotensi meningkatkan biaya 

operasional. Kondisi tata letak yang kurang efisien tersebut juga menimbulkan 

potensi terjadinya berbagai waste, terutama waste transport akibat perpindahan 

material yang berlebihan serta waste waiting yang muncul selama proses 

pengangkutan dan perpindahan antar bangunan. Apabila tidak dilakukan perbaikan, 

pemborosan tersebut dapat mengurangi efisiensi proses produksi dan berdampak 

pada rendahnya produktivitas perusahaan secara keseluruhan. 

Berdasarkan alur proses produksi yang meliputi bahan baku, peleburan, 

pencetakan, hingga finishing, masih terdapat potensi terjadinya waste yang dapat 

mengurangi efisiensi produksi. Pada kategori waiting, waste terjadi ketika operator 

harus menunggu suhu tungku mencapai titik leleh, menunggu antrian pencetakan, 

serta menunggu produk hasil cetakan dingin sebelum masuk ke tahap finishing. 

Selanjutnya pada kategori motion, terdapat gerakan operator yang tidak perlu, 

seperti bolak-balik mengambil alat kerja atau posisi kerja yang kurang ergonomis 

saat proses pencetakan dan finishing. Selain itu, pada kategori overprocessing, 

waste terjadi akibat proses rework pada produk yang masih bisa diperbaiki. Kondisi 

ini menunjukkan bahwa masih terdapat aktivitas yang tidak memberikan nilai 

tambah dalam proses produksi, sehingga diperlukan suatu pendekatan yang mampu 

mengidentifikasi dan memetakan sumber pemborosan tersebut secara menyeluruh 

dan sistematis.  

Untuk mengidentifikasi dan memahami sumber waste secara lebih sistematis, 

diperlukan metode yang mampu menggambarkan keseluruhan aliran produksi dari 

bahan baku hingga produk jadi. VSM banyak digunakan untuk menganalisis aliran 
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material dan informasi dalam suatu proses manufaktur. Penelitian (Erniyani et al., 

2025) menunjukkan bahwa penerapan VSM efektif dalam memetakan aktivitas 

value added dan non value added sehingga perusahaan dapat melihat dengan jelas 

titik waste dan ketidakefisienan dalam sistem produksi. Hal serupa juga ditemukan 

oleh Hidayat et al. (2020) yang mengungkapkan bahwa penggunaan VSM pada CV. 

SP Aluminium mampu mengidentifikasi waste dominan berupa waiting dan motion 

yang memengaruhi kelancaran aliran produksi. 

Setelah waste teridentifikasi, tahap berikutnya adalah menelusuri akar 

penyebab dari setiap waste tersebut menggunakan metode 5 whys, sehingga dapat 

diketahui permasalahan mendasar yang memicu terjadinya waste. Hasil identifikasi 

akar masalah ini kemudian menjadi dasar untuk mengetahui waste produksi yang 

paling dominan dan berpengaruh terhadap kinerja operasional perusahaan. Namun, 

karena setiap jenis waste memiliki tingkat dampak yang berbeda, maka diperlukan 

suatu metode yang mampu membantu proses pengambilan keputusan secara 

sistematis dan objektif. Metode Analytical Hierarchy Process (AHP) digunakan 

sebagai metode perbandingan untuk menentukan prioritas waste produksi 

berdasarkan pembobotan kriteria dari para ahli internal perusahaan. Dalam proses 

pengolahannya, metode AHP dibantu menggunakan software Super Decisions 

untuk mempermudah perhitungan bobot, perbandingan berpasangan, serta 

penentuan prioritas waste. Sejumlah penelitian juga menunjukkan bahwa 

penggunaan metode VSM dan AHP efektif dalam menetapkan waste yang paling 

berpengaruh untuk segera ditangani. Ratlalan et al. (2018) menyatakan bahwa 

kombinasi kedua metode tersebut dapat menghasilkan urutan prioritas waste yang 



 

8 

 

signifikan, sehingga manajemen memiliki dasar yang objektif dalam menentukan 

fokus perbaikan.  

Berdasarkan uraian tersebut, penggunaan metode VSM dan AHP menjadi 

pendekatan yang tepat untuk mengidentifikasi waste serta menentukan prioritas 

waste pada proses produksi Wajan 10 SP di CV. SP Aluminium. Pendekatan ini 

memungkinkan perusahaan memahami aliran proses produksi secara menyeluruh 

dan memfokuskan upaya perbaikan pada waste yang memiliki tingkat prioritas 

tertinggi. 

1.2 Pertanyaan Penelitian 

 Adapun pertanyaan penelitian dari pelaksanaan penelitian ini adalah sebagai 

berikut. 

1. Bagaimana gambaran aliran proses produksi wajan 10 SP ketika dipetakan 

menggunakan VSM?  

2. Jenis waste apa saja yang muncul dan mana yang paling dominan pada proses 

produksi wajan 10 SP di CV. SP Aluminium?  

3. Waste mana yang harus diprioritaskan terlebih dahulu untuk diperbaiki 

berdasarkan hasil analisis AHP yang dilakukan kepada Kepala Bagian 

Produksi dan empat Kepala Seksi? 

1.3 Tujuan Penelitian 

 Adapun tujuan dari pelaksanaan penelitian ini adalah sebagai berikut.  

1. Mendeskripsikan aliran proses produksi wajan melalui pemetaan VSM.  

2. Mengidentifikasi jenis-jenis waste serta menentukan waste yang paling 

dominan dalam proses produksi wajan 10 SP di CV. SP Aluminium.  
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3. Menentukan waste yang diprioritaskan untuk diperbaiki berdasarkan hasil 

analisis AHP yang dilakukan kepada Kepala Bagian Produksi dan empat 

Kepala Seksi. 

1.4 Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat dari pelaksanaan penelitian ini adalah sebagai berikut.  

1. Menyajikan informasi terstruktur mengenai kondisi aliran proses dan titik-

titik waste yang terjadi pada produksi wajan di CV. SP Aluminium.  

2. Memberikan dasar pertimbangan bagi pihak manajemen CV. SP Aluminium 

untuk melakukan evaluasi proses berdasarkan hasil identifikasi waste dan 

prioritas perbaikan.  

3. Memberikan rekomendasi usulan perbaikan yang dapat digunakan sebagai 

bahan pertimbangan dalam perencanaan peningkatan efisiensi, tanpa 

mengharuskan penerapan langsung di lapangan.  

1.5 Batasan Penelitian 

 Supaya pembahasan topik penelitian tetap terarah sesuai dengan tujuannya, 

batasan penelitian ditetapkan sebagai berikut. 

1. Penelitian hanya dilakukan pada proses produksi wajan 10 SP di CV. SP 

Aluminium, tidak mencakup produk lain.  

2. Waste yang akan di analisis hanya pada Waiting, Transport, Motion dan 

Processing. 

3. Analisis aktivitas proses dalam penelitian ini dilakukan menggunakan metode 

Process Activity Mapping (PAM).  

4. Data AHP diperoleh dari responden internal yang ahli dalam proses produksi, 

seperti Kepala Produksi dan empat Kepala seksi.  
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5. Usulan perbaikan yang diberikan masih bersifat konseptual, berupa 

rekomendasi tanpa dilakukan penerapan atau pengujian langsung di lapangan.  

6. Penelitian ini tidak mencakup evaluasi terkait biaya maupun analisis 

kelayakan finansial dari perbaikan yang diusulkan.  

1.6 Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan dalam penelitian ini disusun ke dalam lima bab yang 

saling berkaitan. Bab satu berisi pendahuluan yang memuat latar belakang 

berdasarkan hasil observasi terhadap proses produksi di CV SP Aluminium, 

rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, serta batasan penelitian. 

Bab dua menyajikan tinjauan pustaka yang terdiri atas penelitian terdahulu dan 

landasan teori yang digunakan sebagai dasar dalam menganalisis permasalahan 

penelitian. Bab tiga menjelaskan metode penelitian yang meliputi objek penelitian, 

teknik pengumpulan data, metode pengolahan dan analisis data, variabel penelitian, 

serta tahapan penelitian yang disajikan dalam diagram alir. Bab empat memaparkan 

hasil penelitian dan pembahasan yang mencakup gambaran umum CV SP 

Aluminium, hasil pengumpulan data, analisis menggunakan metode yang 

diterapkan, pembahasan hasil penelitian, serta usulan perbaikan. Bab lima berisi 

kesimpulan yang disusun berdasarkan hasil penelitian untuk menjawab rumusan 

masalah, disertai saran yang diharapkan dapat menjadi masukan bagi CV SP 

Aluminium maupun bagi penelitian selanjutnya.  
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan pada proses produksi wajan 

10 SP di CV. SP Aluminium menggunakan metode VSM dan AHP, maka diperoleh 

beberapa kesimpulan sebagai berikut. 

1. Berdasarkan pemetaan menggunakan VSM, aliran proses produksi Wajan 10 

SP di CV. SP Aluminium terdiri dari proses peleburan, pencetakan, finishing 

1 (kikir), finishing 2 (bubut), finishing 3 (polish), hingga penyimpanan barang 

jadi di gudang. Pada CVSM, aliran proses produksi masih belum efisien 

karena didominasi oleh aktivitas non value added terutama waste waiting, 

transport, dan motion. Pemborosan terbesar terjadi pada aktivitas menunggu 

jam kerja dimulai, menunggu tungku panas, serta perpindahan material dan 

produk antar bangunan produksi menggunakan mobil box. Kondisi tersebut 

menyebabkan total lead time dan cycle time menjadi sangat tinggi 

dibandingkan aktivitas yang benar-benar memberikan nilai tambah pada 

produk. Setelah dilakukan perbaikan melalui FVSM, aliran proses produksi 

menjadi lebih sederhana dan efisien melalui relayout area produksi dan 

pemindahan gudang mendekati area finishing. Perbaikan tersebut berhasil 

mengeliminasi proses Transportasi 2 sehingga aktivitas loading, transportasi 

produk jadi, unloading, dan penataan ulang dapat dihilangkan. Selain itu, 

waktu waiting pada proses peleburan juga mengalami penurunan. Hasil 

perbaikan menunjukkan total aktivitas dan total waktu proses produksi 

menurun sehingga aliran material menjadi lebih lancar, perpindahan yang 
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tidak diperlukan dapat diminimalkan, serta efisiensi proses produksi 

meningkat dibandingkan kondisi awal.  

2. Berdasarkan hasil identifikasi waste menggunakan VSM, ditemukan 

beberapa jenis waste pada proses produksi Wajan 10 SP di CV. SP Aluminium 

yaitu waste waiting, transport, motion, dan processing. Waste waiting 

menjadi waste paling dominan dengan persentase sebesar 72,65% yang 

disebabkan oleh aktivitas menunggu tungku panas, menunggu aluminium 

meleleh, dan menunggu jam kerja dimulai. Selanjutnya waste transport 

sebesar 19,31% muncul akibat jarak antar area produksi yang berjauhan 

sehingga perpindahan material membutuhkan waktu cukup lama. Waste 

motion sebesar 7,98% terjadi karena aktivitas penataan dan pemindahan 

produk masih dilakukan secara manual tanpa standar kerja yang optimal, 

sedangkan waste processing memiliki persentase paling kecil sebesar 0,06%. 

Hasil tersebut menunjukkan bahwa pemborosan pada proses produksi lebih 

banyak dipengaruhi oleh aktivitas menunggu dan perpindahan material.  

3. Berdasarkan hasil analisis AHP yang dilakukan kepada Kepala Bagian 

Produksi dan empat Kepala Seksi menggunakan software Super Decisions, 

waste yang diprioritaskan untuk diperbaiki terlebih dahulu adalah waste 

transport dengan bobot sebesar 0,51349. Tingginya bobot waste transport 

menunjukkan bahwa aktivitas perpindahan material dan jarak antar area 

produksi menjadi faktor utama penyebab ketidakefisienan proses produksi. 

Selanjutnya waste waiting berada pada prioritas kedua dengan bobot sebesar 

0,30153, diikuti waste motion sebesar 0,12442 dan waste processing sebesar 

0,06056. Hasil tersebut menunjukkan bahwa perbaikan utama perlu 
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difokuskan pada pengurangan aktivitas perpindahan material melalui 

perbaikan layout fasilitas produksi dan peningkatan efisiensi aliran material 

agar proses produksi menjadi lebih efektif dan efisien. 

5.2. Saran 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan pada proses produksi wajan 

10 SP di CV. SP Aluminium menggunakan metode VSM dan AHP, maka saran yang 

dapat diberikan adalah sebagai berikut. 

1. Penelitian selanjutnya diharapkan dapat menambahkan analisis kelayakan 

ekonomi atau investasi terhadap usulan perbaikan, seperti relayout fasilitas 

produksi dan penggunaan alat bantu material handling, sehingga dapat 

diketahui besarnya biaya yang dibutuhkan serta manfaat yang diperoleh 

perusahaan dari penerapan usulan perbaikan tersebut.  

2. Penelitian berikutnya dapat menambahkan pengukuran lain seperti 

produktivitas, efisiensi tenaga kerja, atau biaya akibat waste sehingga hasil 

penelitian tidak hanya berfokus pada waktu proses produksi, tetapi juga pada 

pengaruhnya terhadap kinerja produksi secara keseluruhan.  

3. Selanjutnya, penelitian dapat dikembangkan hingga tahap implementasi 

usulan perbaikan secara langsung sehingga dampak perbaikan terhadap 

pengurangan waste dan peningkatan efisiensi proses produksi dapat diketahui 

dengan lebih jelas. 
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