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ABSTRAK 

Persaingan industri manufaktur menuntut perusahaan untuk meningkatkan efisiensi 

produksi dengan meminimalkan aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah (waste). 

PT. Duta Albasy sebagai perusahaan pengolahan kayu masih menghadapi berbagai 

pemborosan pada proses produksi barecore, seperti defect, waiting time, dan 

penumpukan work in process (WIP) yang berdampak pada tingginya production lead 

time. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi jenis waste, menentukan prioritas 

risiko pemborosan, serta memberikan usulan perbaikan proses produksi menggunakan 

pendekatan Lean Manufacturing melalui metode Value Stream Mapping (VSM) dan 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Penelitian dilakukan pada lini produksi 

barecore ukuran 13 mm × 1220 mm × 2440 mm di PT. Duta Albasy selama Januari 

2026. Metode VSM digunakan untuk memetakan current state map dan future state 

map guna mengidentifikasi aktivitas value added dan non-value added. Selanjutnya, 

metode FMEA digunakan untuk menentukan prioritas perbaikan berdasarkan nilai Risk 

Priority Number (RPN). Hasil penelitian menunjukkan bahwa waste utama yang 

ditemukan meliputi product defect berupa core trap dan cutter mark, waiting time 

sebelum proses GangRip sebesar 80 menit, serta inventory/WIP berupa penumpukan 

material sebelum proses GangRip. Hasil FMEA menunjukkan nilai RPN tertinggi 

terdapat pada defect core trap dan WIP sebelum GangRip sebesar 50, diikuti cutter 

mark sebesar 42 dan waiting time sebesar 32. Usulan perbaikan yang diberikan meliputi 

penambahan kapasitas mesin GangRip dari 1 unit menjadi 2 unit, penerapan sistem 

FIFO, preventive maintenance pada mesin GangRip dan Sawing, serta peningkatan 

ketelitian operator sortir. Implementasi usulan perbaikan mampu menurunkan 

production lead time dari 373,71 menit menjadi 318,74 menit dan memperlancar aliran 

produksi barecore. 

Kata Kunci: Lean Manufacturing, Value Stream Mapping, Failure Mode and Effect 

Analysis, Waste, Barecore. 
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ABSTRACT 

Manufacturing industry competition requires companies to improve production 

efficiency by minimizing non-value-added activities (waste). PT. Duta Albasy, as a 

wood processing company, still faces several wastes in its barecore production process, 

such as defects, waiting time, and work in process (WIP) accumulation, which 

contribute to high production lead time. This study aims to identify the types of waste, 

determine the priority level of production risks, and propose improvement 

recommendations using the Lean Manufacturing approach through Value Stream 

Mapping (VSM) and Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). The research was 

conducted on the barecore production line with dimensions of 13 mm × 1220 mm × 

2440 mm at PT. Duta Albasy during January 2026. The VSM method was used to map 

the current state map and future state map in order to identify value-added and non-

value-added activities. Furthermore, the FMEA method was applied to determine 

improvement priorities based on the Risk Priority Number (RPN). The results showed 

that the main wastes identified were product defects in the form of core trap and cutter 

mark, waiting time before the GangRip process of 80 minutes and after the sorting 

process of 18 minutes, as well as inventory/WIP accumulation before the GangRip 

process. The FMEA results indicated that the highest RPN values were found in core 

trap defects and WIP before GangRip, both scoring 50, followed by cutter mark with 42 

and waiting time with 32. The proposed improvements include increasing the GangRip 

machine capacity from 1 unit to 2 units, implementing a FIFO system, applying 

preventive maintenance on GangRip and Sawing machines, and improving sorting 

operator accuracy. The implementation of these improvements reduced the production 

lead time from 373.71 minutes to 318.74 minutes and improved the flow of the barecore 

production process. 

 

Keywords: Lean Manufacturing, Value Stream Mapping, Failure Mode and Effect 

Analysis, Waste, Barecore 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang Masalah 

Peningkatan tuntutan pelanggan terhadap kualitas, ketepatan waktu 

pengiriman, serta harga yang kompetitif mendorong perusahaan untuk melakukan 

perbaikan berkelanjutan pada sistem produksinya. Salah satu pendekatan 

manajemen produksi yang banyak diterapkan untuk menjawab tantangan tersebut 

adalah lean manufacturing, yaitu suatu filosofi yang berfokus pada penciptaan 

nilai tambah bagi pelanggan melalui eliminasi aktivitas yang tidak bernilai tambah 

(waste) dalam seluruh aliran proses produksi (Čiarnienė & Vienažindienė, 2012). 

Konsep ini telah terbukti aplikatif di berbagai sektor industri manufaktur karena 

mampu meningkatkan produktivitas dan efisiensi operasional secara signifikan. 

Dalam implementasinya, lean manufacturing mengidentifikasi tujuh jenis 

pemborosan utama, yaitu overproduction, waiting, transportation, 

overprocessing, inventory, motion, dan defect, yang berpotensi menurunkan 

kinerja sistem produksi apabila tidak dikendalikan dengan baik (Liker, 2004). 

Salah satu alat utama yang digunakan dalam penerapan lean adalah Value Stream 

Mapping (VSM), yang berfungsi untuk memetakan aliran material dan informasi 

dari hulu hingga hilir proses produksi secara menyeluruh. Melalui VSM, 

perusahaan dapat mengidentifikasi titik-titik terjadinya pemborosan serta 

merancang kondisi masa depan (future state) yang lebih efisien dibandingkan 

kondisi saat ini (current state) (Rother & Shook, 2003). 

Selain VSM, metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) juga 

banyak digunakan sebagai alat analisis pendukung dalam lean manufacturing. 
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FMEA berfungsi untuk mengidentifikasi potensi kegagalan pada proses produksi 

serta mengevaluasi tingkat risikonya berdasarkan parameter severity, occurrence, 

dan detection. Dengan pendekatan ini, perusahaan dapat menentukan prioritas 

perbaikan secara sistematis berdasarkan nilai Risk Priority Number (RPN), 

sehingga sumber daya perbaikan dapat difokuskan pada permasalahan yang paling 

kritis (Sutalaksana et al., 2006). Kombinasi VSM dan FMEA dinilai efektif dalam 

tidak hanya mengidentifikasi pemborosan, tetapi juga menentukan strategi 

perbaikan yang terukur dan berkelanjutan. 

Pada industri pengolahan kayu, khususnya produk barecore, kompleksitas 

proses produksi dan tingginya volume permintaan menuntut sistem produksi yang 

stabil dan efisien. Pada kasus PT. Duta Albasy, produk barecore dengan 

spesifikasi ukuran 13 mm × 1220 mm × 2440 mm merupakan salah satu produk 

utama yang diproduksi secara kontinu untuk memenuhi kebutuhan pasar. Terdapat 

tiga tingkatan grade, yaitu A, B, dan C. Berikut adalah tabel permintaan bulanan 

barecore tanpa memisahkan grade.  

Tabel 1.1. Jumlah Permintaan Barecore di PT. Duta Albasy 
No Bulan Permintaan Barecore 

1 Juli 1290 lembar 

2 Agustus 1350 lembar 

3 September 1305 lembar 

4 Oktober 1255 lembar 

5 November 1270 lembar 

6 Desember 1285 lembar 

Sumber: PT. Duta Albasy (2025) 

Berdasarkan data permintaan selama enam bulan, volume permintaan 

produk barecore menunjukkan fluktuasi dengan rata-rata 1293 lembar per bulan 

atau 50 lembar per hari. Selain itu, tingkat produk gagal (defect) yang masih 

berada di atas 2,5% yang menjadi target KPI perusahaan. Artinya hal ini 

mengindikasikan pemborosan dalam proses produksi yang berpotensi 
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meningkatkan biaya kualitas dan memperpanjang waktu tunggu produksi serta 

perlu adanya perhatian lebih lanjut. Adapun pemborosan yang ada pada PT. Duta 

Albasy adalah pemborosan waktu proses, pengerjaan ulang, dan waktu tunggu. 

Tabel 1. 2. Persentase Produk Defect Barecore di PT Albasy 
No Bulan Produk gagal (%) 

1 Juli 2.67% 

2 Agustus 2.69% 

3 September 2.65% 

4 Oktober 2.53% 

5 November 2.58% 

6 Desember 2.52% 

Sumber: PT. Duta Albasy (2025) 

Berdasarkan kondisi tersebut, diperlukan suatu pendekatan perbaikan sistem 

produksi yang komprehensif untuk mengidentifikasi jenis pemborosan, 

menentukan tingkat prioritas risiko pemborosan, serta merancang usulan 

perbaikan yang mampu menurunkan waste dan waktu tunggu pada lini produksi 

barecore. Menghadapi defect tersebut belum terdapat perbaikan sebab belum ada 

evaluasi terhadap alur produksi. Penelitian ini menyoroti permasalahan pada 

proses produksi yang dinilai tidak efisien dalam memenuhi target permintaan 

produksi. Oleh karena itu, penelitian ini berfokus pada perancangan lean 

manufacturing dengan menggunakan metode Value Stream Mapping dan Failure 

Mode and Effect Analysis guna mengurangi pemborosan pada proses produksi 

barecore. 

Studi kasus dilakukan pada PT. Duta Albasy sebagai representasi industri 

pengolahan kayu yang menghadapi permasalahan efisiensi produksi, sehingga 

hasil penelitian diharapkan dapat memberikan kontribusi praktis dalam 

peningkatan kinerja operasional perusahaan. 
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1.2. Pertanyaan Penelitian 

Berdasarkan latar belakang penelitian, maka pertanyaan penelitian ini 

adalah: 

1. Jenis-jenis pemborosan (waste) apa saja yang terjadi pada lini produksi 

barecore berdasarkan analisis Value Stream Mapping (VSM)? 

2. Berapa skor Risk Priority Number (RPN) masing-masing pemborosan 

menggunakan metode FMEA? 

3. Apa saja usulan perbaikan proses produksi barecore untuk mereduksi 

pemborosan dan waktu tunggu berdasarkan integrasi VSM dan FMEA 

dengan pendekatan lean tools improvement? 

1.3. Tujuan Penelitian 

Tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian ini adalah: 

1. Mengidentifikasi jenis-jenis pemborosan yang terjadi pada lini produksi 

barecore menggunakan Value Stream Mapping (VSM). 

2. Mengetahui skor RPN untuk masing-masing jenis pemborosan dengan 

metode FMEA. 

3. Mengusulkan perbaikan proses produksi barecore berdasarkan integrasi 

VSM dan FMEA guna mengurangi pemborosan dan waktu tunggu. 

1.4. Manfaat Penelitian 

Manfaat yang diharapkan dari penelitian ini adalah: 

1. Bagi perusahaan, memberikan rekomendasi perbaikan proses produksi yang 

dapat meningkatkan efisiensi, menurunkan pemborosan, dan memperbaiki 

kinerja operasional. 
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2. Bagi akademisi, menjadi referensi dan bahan kajian dalam pengembangan 

keilmuan di bidang lean manufacturing, khususnya penerapan metode VSM 

dan FMEA pada industri pengolahan kayu. 

3. Bagi peneliti selanjutnya, sebagai dasar atau acuan dalam penelitian sejenis 

dengan objek atau pendekatan yang berbeda. 

1.5. Batasan Penelitian 

Batasan dalam penelitian ini adalah: 

1. Objek penelitian dibatasi pada produk barecore dengan spesifikasi ukuran 

13 mm × 1220 mm × 2440 mm. 

2. Penelitian difokuskan pada identifikasi dan analisis pemborosan (waste). 

3. Data yang digunakan merupakan data primer dan sekunder yang diperoleh 

dari perusahaan melalui observasi langsung dan wawancara selama 

penelitian berlangsung selama 1 Bulan, tanggal 1-31 Januari 2026. 

1.6. Sistematika Penulisan 

Penulisan penelitian ini disusun secara sistematis untuk memberikan 

gambaran yang jelas dan runtut mengenai alur penelitian. Bab I berisi 

pendahuluan yang membahas latar belakang masalah, pertanyaan penelitian, 

tujuan penelitian, manfaat penelitian, batasan penelitian, serta sistematika 

penulisan. Bab II mengenai tinjauan pustaka memuat landasan teori yang 

berkaitan dengan lean manufacturing, konsep pemborosan (waste), Value Stream 

Mapping (VSM), Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), serta penelitian 

terdahulu sebagai dasar penguatan akademik penelitian. 

Bab III membahas metodologi penelitian yang menjelaskan objek 

penelitian, tahapan penelitian, teknik pengumpulan data, pengolahan data, serta 
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metode analisis yang digunakan untuk menjawab tujuan penelitian secara 

sistematis. 

Bab IV berisi hasil penelitian dan pembahasan yang meliputi identifikasi 

pemborosan menggunakan Value Stream Mapping (VSM), analisis akar penyebab 

pemborosan menggunakan fishbone diagram, penentuan prioritas risiko 

menggunakan metode FMEA, usulan perbaikan lean manufacturing, perancangan 

future state map, serta analisis peningkatan efisiensi produksi berdasarkan 

production lead time dan process cycle efficiency (PCE). 

Bab V merupakan penutup yang berisi kesimpulan dari hasil penelitian serta 

saran yang dapat digunakan sebagai bahan pertimbangan perusahaan maupun 

penelitian selanjutnya dalam meningkatkan efisiensi proses produksi barecore di 

PT. Duta Albasy. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1. Kesimpulan 

Hasil akhir penelitian dan analisis data yang dilakukan menggunakan 

pendekatan Lean Manufacturing pada proses produksi barecore di PT. Duta 

Albasy diperoleh beberapa kesimpulan sebagai berikut: 

1. Berdasarkan analisis Value Stream Mapping (VSM), jenis pemborosan 

(waste) yang ditemukan pada lini produksi barecore di PT. Duta Albasy 

meliputi product defect berupa core trap dan cutter mark, waiting time 

sebelum proses GangRip sebesar 80 menit dan setelah proses sortir sebesar 

18 menit, serta inventory/work in process (WIP) berupa penumpukan 

material sebelum proses GangRip akibat bottleneck proses produksi. 

Current state map menunjukkan production lead time sebesar 373,71 menit 

dengan Process Cycle Efficiency (PCE) sebesar 57,11%, sehingga aktivitas 

non-value added masih mendominasi aliran produksi.  

2. Berdasarkan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), diperoleh 

nilai Risk Priority Number (RPN) masing-masing pemborosan yaitu core 

trap sebesar 50, WIP sebelum GangRip sebesar 42, cutter mark sebesar 32, 

dan waiting time sebesar 30. Hasil tersebut menunjukkan bahwa defect core 

trap dan penumpukan material sebelum proses GangRip menjadi prioritas 

utama perbaikan karena memiliki tingkat risiko tertinggi terhadap kualitas 

produk dan efisiensi proses produksi.  

3. Berdasarkan integrasi VSM dan FMEA dengan pendekatan lean tools 

improvement, usulan perbaikan yang direkomendasikan meliputi 
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penambahan kapasitas mesin GangRip dari 1 unit menjadi 2 unit, preventive 

maintenance pada mesin GangRip dan Sawing. Implementasi usulan 

perbaikan tersebut berhasil menurunkan cycle time proses GangRip dari 

29,94 menit menjadi 14,97 menit dan mengurangi waiting time sebelum 

proses GangRip dari 80 menit menjadi 40 menit. Selain itu, production lead 

time turun dari 373,71 menit menjadi 318,74 menit sehingga Process Cycle 

Efficiency (PCE) meningkat dari 57,11% menjadi 62,26%. Perbaikan 

tersebut menunjukkan bahwa penerapan Lean Manufacturing mampu 

memperlancar aliran material dan mengurangi aktivitas non-value added 

pada sistem produksi barecore di PT. Duta Albasy. 

5.2. Saran 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, terdapat beberapa saran 

yang dapat dipertimbangkan oleh perusahaan maupun peneliti selanjutnya, yaitu 

sebagai berikut: 

1. Penerapan Total Productive Maintenance (TPM) 

Perusahaan disarankan menerapkan sistem Total Productive Maintenance 

(TPM) secara lebih terstruktur untuk menjaga performa mesin produksi, 

khususnya pada mesin GangRip dan Sawing. Penerapan TPM diharapkan 

mampu meningkatkan uptime mesin dan mengurangi defect cutter mark 

secara berkelanjutan. 

2. Pengendalian Work In Process (WIP) 

Perusahaan perlu menerapkan sistem pengendalian material seperti First In 

First Out (FIFO) secara konsisten untuk mengurangi penumpukan material 

antar proses produksi dan menjaga kelancaran aliran material. 
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3. Pengembangan Standard Operating Procedure (SOP) 

Perlu dilakukan pengembangan dan standarisasi SOP pada proses sortir 

manual agar ketelitian operator meningkat sehingga defect core trap dapat 

diminimalkan. 

4. Analisis Ekonomi Perbaikan 

Penelitian selanjutnya disarankan menambahkan analisis biaya (cost-benefit 

analysis) terhadap implementasi usulan perbaikan, khususnya terkait 

investasi penambahan mesin GangRip dan biaya maintenance, sehingga 

manfaat finansial dari peningkatan efisiensi dapat diketahui secara lebih 

jelas. 

5. Simulasi Sistem Produksi 

Penelitian berikutnya dapat menggunakan perangkat lunak simulasi 

produksi seperti Arena atau FlexSim untuk memodelkan aliran produksi 

secara lebih dinamis dengan mempertimbangkan variasi kualitas bahan baku 

kayu dan perubahan kapasitas produksi. 
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