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ABSTRAK 

  

Value Stream Mapping (VSM) merupakan alat yang dapat digunakan untuk meminimasi waste (pemborosan) 

dalam proses produksi. Penelitian ini bertujuan untuk menjelaskan penggunaan VSM untuk mereduksi waste 

dominan dalam proses produksi sehingga dapat meningkatkan produktivitas. Industri kayu ini menghasilkan 

produk-produk seperti kayu finger joint stick , Sawntimber dan Moulding. Pada proses produksi finger joint 

stick terindikasi beberapa masalah yang terkait dengan adanya pemborosan (waste) waiting time, processing, 

defect dan motion. Berdasarkan permasalahan yang terjadi, pendekatan lean manufacturing dipergunakan 

untuk menyelesaikan permasalahan tersebut.Pertama-tama Pemborosan diidentifikasi dengan Value Stream 

Mapping dan Process Activity Mapping. Hasil penelitian diketahui bahwa waste yang dominan terjadi adalah 

waiting time, processing, defect dan motion. Setelah dirancangfuture-state process activity terjadi 

peningkatan setelah diberikan usulan untuk aktivitas bernilai tambah (Value Added) dari 52.510 detik 

menjadi 55.162, untuk aktivitas yang tidak bernilai tambah (NonValue Added) dihilangkan dan untuk 

aktivitas yang tidak bernilai tambah tetapi dibutuhkan(Necessary Non Value Added) dari 98.517,9 menjadi 

95.267 detik. Setelah future state value stream mapping dirancang maka terjadi penurunan Total lead time 

dari 101.649 detik menjadi 70.220 detik dan total distance dari 180,4 meter menjadi 162,4 meter, sehingga 

dengan perbaikan telah diusulkan maka terjadi peningkatan pada process cycle efficiency (PCE) dari 28,85% 

menjadi sebesar 36,67%. 

. 

 
Kata Kunci:  Lean Manufacturing, Value Stream Mapping, Process Activity Mapping, Waste, Process Cycle 
Effiency 

 
 

Pendahuluan 

 
Peningkatan produktivitas pada perusahaan 

menjadi perhatian yang sangat penting untuk 

menunjang kemajuan perusahaan. Dalam 

perusahaan manufaktur terdapat aktivitas memiliki 

nilai tambah (value added) dan tidak bernilai 

tambah (non value added) atau pemborosan (waste). 

Pemborosan (waste) akan mengakibatkan 

pemakaian sumber daya mulai dari energi, sumber 

daya manusia, dan waktu yang semakin tinggi, 

maka proses produksi tersebut tidak efesien. Salah 

satu konsep untuk meminimasi waste pada proses 

produksi adalah menerapkan pendekatan lean 

manufacturing yang berfungsi sebagai usaha 

meningkatkan efisiensi waktu proses produksi 

dengan cara mengidentifikasi pemborosan (waste) 

(Gaspersz, 2005). 

Pendekatan lean bertujuan untuk 

menghilangkan pemborosan (waste elimination), 

memperlancar aliran material, produk dan informasi 

serta menitik beratkan pada kecepatan proses untuk 

menciptakan aliran lancar dari produk sepanjang 

proses value stream (value stream process). Oleh 

karena itu, dilakukan identifikasi terlebih dahulu 

pada perusahaan dan memberikan usulan perbaikan 

agar dapat meminimasi waste pada perusahaan. 

Berdasarkan perspektif lean manufacturing, dikenal 

dengan konsep seven waste yang terdapat pada 

sistem produksiyaitu: Overproduction (produksi 

berlebihan), Inventory (persediaan yang tidak 

perlu), Waiting (menunggu), Motion (gerakan yang 

tidak perlu), Transportation (transportasi), 

Inappropriate Processing (Proses yang tidak 

Perlu)dan Defect (Kecacatan) (Gaspersz, 2011). 

Permasalahan yang dihadapi oleh industri 

kayu ini adalah pada proses pembuatan produk kayu 

Finger Joint Stick masih banyak aktivitas yang 

tergolong kedalam waste dikarenakan proses 

produksi yang panjang mulai dari Departemen 

Sawnmill sampai dengan Departemen Pengemasan 

(Packing). 
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Berdasarkan hasil wawancara dan observasi 

dengan kepala bagian produksi di CV. Prima Wira 

Agung, diperoleh informasi bahwa perusahaan 

belum mengetahui jenis-jenis aktivitas yang 

tergolong waste yang menyebabkan produksi tidak 

lancar didalam kegiatan produksi. CV Prima Wira 

Agung masih sering mengalami hambatan-

hambatan lain atau adanya aktivitas-aktivitas yang 

tidak memberikan nilai tambah (non value 

added)seperti hilangnya kegiatan produktif karena 

lamanya waktu tunggu yang disebabkan waktu set 

up mesin yang terlalu lama, operator yang datang 

terlambat ditempat kerja, mesin macet(break down 

machine), tertundanya proses produksi disebabkan 

aktivitas operator dalam menjangkau raw material 

yang terlalu jauh pada departemen sebelumnya. 

Hilangnya waktu produktif tersebut merupakan 

beberapa waste yang sering terjadi pada perusahaan. 
 

 
Gambar 1. Current state value stream mapping 

 

Berdasarkan Value Stream Mapping awal 

yang telah dibuat pada Gambar 1.2 digunakan untuk 

menggambarkan keseluruhan aliran material dan 

informasi proses produksi finger joint, dalam value 

stream mapping tersebut dapat dilihat bahwa 

ketidak seimbangan lintasan yang menyebabkan 

timbulnya penumpukan bahan setengah jadi (work 

in process) pada lantai produksi. tidak hanya itu, 

masih ditemukan juga aktivitas yang tidak 

memberikan nilai tambah lainnya yaitu melalukan 

pengerjaan ulang pada produk yang cacat (defect) 

yang dapat dilihat rata-rata jumlah cacat (defect) 

tiap bulan.  

Pendekatan lean manufacturing pada 

penelitian ini dengan menggunakan metode Value 

Stream Mapping (VSM) digunakan karena dapat 

memetakan aliran informasi, material dan 

melakukan identifikasi sevenwaste sepanjang value 

stream. Process Activity Mapping (PAM) 

digunakan untuk mengidentifikasi persentase 

aktivitas yang tergolong value added, necessary non 

value added dan non value added. Pada tool ini 

adanya penggolongan aktivitas menjadi 5 jenis 

yaitu operasi, transportasi, inspeksi, penyimpanan 

dan menunggu. Kemudian akan dilanjutkan dengan 

visualisasi hasil usulan perbaikan dengan 

mengurangi atau mengeliminasi aktivitas-aktivitas 

yang tergolong waste dengan waktu tertinggi dan 

membuat rancangan future state value stream 

mapping (FSVSM) dan future state process activity 

mappinguntuk mengetahui perbedaan yang terjadi 

setelah adanya tahap improve (alternatif perbaikan). 

 
 

Tinjauan Pustaka 
 

Lean Manufacturing 

Lean manufacturing didefinisikan sebagai 

suatu pendekatan untuk mengidentifikasi dan 

menghilangkan pemborosan (waste) atau aktivitas-

aktivitas yang tidak memiliki nilai tambah (non-

value-adding activities) melalui peningkatan terus-

menerus secara radikal (radical continous 

inprovement) dengan cara mengalirkan produk 

(material, work-in-process, output) dan informasi 

menggunakan sistem tarik (pull system) dari 

pelanggan internal dan eksternal untuk mengejar 

keunggulan dan kesempurnaan (Gaspersz, 2011).  
 

Pemborosan (Waste) 

Pemborosan (waste) adalah segala aktivitas 

dalam proses kerja yang tidak memberikan nilai 

tambah. Adapun sumber terjadinya pemborosan 

dalam suatu industri manufaktur menurut 

(Gaspersz, 2003) adalah sebagai berikut: 

1. Pemborosan pada Input:Kelebihan persediaan, 

material-material yang tidak terpakai (cacat, 

usang) 

2. Pemborosan pada proses:Scrap dan pekerjaan 

ulang, proses yang tidak efisien, proses yang 

kuno atau usang, proses tidak andal 

3. Pemborosan pada Output: Kelebihan produksi 

yang tidak terjual, produk cacat, [roduk usang 

atau ketinggalan mode 
 

Aplikasi Lean 
Untuk melakukan penerapan lean pada suatu 

sistem produksi, hal pertama yang harus dilakukan 

adalah melakukan pengukuran metrik lean.Salah 

satu metrik lean yang pelu diukur antara lain 

Efisiensi Siklus Proses (Process Cycle Efficiency). 

Efisiensi siklus proses adalah suatu cara dengan 

melakukan pengukuran untuk melihat ke-efisienan 

suatu pabrik, karena dengan menggunakan metrik 

ini dapat dilihat bagaimana persentasi antara waktu 

proses terhadap waktu keseluran produksi yang 

dilakukan oleh pabrik. Suatu proses dapat dikatakan 

Lean jika nilai PCE > 30% (Gasperz, 2011). 

Process Cycle Efficiency =
Value Added Time

Total Lead Time
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Identifikasi aktivitas Nilai (Value)  

Identifikasi aktivitas yang yang memberikan 

nilai tambah dan tidak memberikan nilai tambah 

merupakan proses penting dalam pendekatan lean. 

Dalam manufacturing dapat dikategorikan tiga jenis 

aktivitas menurut (Monden,1993 dikutip oleh 

Isnain, 2016) yaitu, sebagai berikut: 

1. Value Adding Activity (VA) aktivitas yang dapat 

memberikan nilai tambah dari sudut pandang 

pelanggan pada suatu material produk yang 

dibuat atau diproses. 

2. Non Value Adding Activity (NVA) aktivitas 

untuk membuat produk tetapi tidak memberikan 

nilai tambah bagi pelanggan. 

3. Necessary Non Value Adding Activity (NNVA) 

aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah 

tetapi dibutuhkan dalam prosedur proses yang 

ada.  
 

Value Stream Mapping (VSM) 

 Value Stream Mapping adalah langkah yang 

penting dalam proses transformasi lean sebelum 

masuk dalam tahapan penghilangan waste. Toyota, 

sebagai perintis lean thinking, telah menggunakan 

metode ini semenjak tahun 1970. Value Stream 

Mapping terdiri dari 2 tipe menurut (Anugrah, 

2016) sebagai berikut: 

1. Pemetaan Current State Map, bertujuan untuk 

mengetahui aliran proses produksi dan proses 

informasi dari mulai pemesanan hingga 

pengiriman ke tangan konsumen.  

2. Perancangan Future State Value Stream Map, 

berfungsi sebagai gambaran perbandingan 

antara keadaan perusahaan saat ini dengan 

keadaan masa depan yang sudah dirancang 

usulan-usulan perbaikan agar meminimasi 

pemborosan dan mengoptimalkan aktifitas yang 

bernilai tambah. 
 

Pengukuran Kerja 
Pengukuran kerja yang dimaksudkan disini 

adalah pengukuran waktu kerja (time study) adalah 

suatu aktivitas untuk menetukan waktu yang 

dibutuhkan oleh seorang operator (yang memiliki 

skill rata-rata dalam terlatih baik). Pengukuran 

waktu secara langsung yaitu pengukuran yang 

dilakukan langsung  pada  pekerjaan  yang  sedang  

dikerjakan  atau  pada  sample-sample  yang  

mewakili. Pengukuran secara langsung menurut  

(Sutalaksana, 1979) ada dua macam yaitu:   

1. Pengukuran Waktu Standar dengan Jam Henti 

(Stopwatch). 

2. Pengukuran Waktu Kerja dengan Sampling 

Kerja. 

 
 

Value Stream Mapping Tools (VALSAT) 
Value stream mapping adalah tool yang 

sangat penting untuk penerapan lean 

manufacturing, mapping ini sangat membantu 
untuk identifikasi waste pada value stream dan 
menemukan rute atau langkah yang tepat untuk 
menghilangkannya. Kemudian untuk pemilihan tool 
mana yang tepat dari beberapa penelitian yang telah 
ada dan dilakukan sebelumnya maka langsung 
dipilih tool yang akan digunakan adalah process 
activity mapping 

 
 

Metode Penelitian 
 

Data yang digunakan untuk pengolahan data 

adalah data urutan proses pada lantai pabrik, data 

waktu proses produksi, data lintasan produksi, 

dokumentasi proses produksi dan layout. Tahapan 

dalam pengolahan data adalah sebagai berikut: 

1. Tahap Define yang dilakukan dengan mengukur 

waktu standart proses produksi, pemetaan aliran 

informasi Current State Value Stream Mapping 

(CSVSM) dan mengidentifikasi pemborosan 

(Seven Waste). 

2. Tahap Measure dilakukan dengan membuat 

Current State-Process Activity Mapping (PAM) 

dan mengukur waste dominan. Selain itu 

dilakukan perhitungan Process Cycle Efficiency 

(PCE). 

3. Tahap Improve yang dilakukan dengan 

merancang Future State-Process Activity 

Mapping (PAM) dan merancang Future State 

Value Stream Mapping (FSVSM) 

4. Melihat efektivitas rancangan FSVSM dengan 

menghitung Process Cycle Efficiency (PCE). 
 

Hasil dan Pembahasan 
 

Tahap Define 

Tahap define adalah langkah operasional 

awal dalam program peningkatan kualitas. Adapun 

hal-hal yang dilakukan pada tahap define ini 

meliputi: 

1.  Pengukuran Waktu Standard Proses Produksi.  

Data waktu standard merupakan data yang 

diperoleh diambil dengan cara mengambilan 

langsung dan menelusuran dokumen bagian 

engineering pada CV. Prima Wira Agung, 

sedangkan waktu siklus merupakan pengukuran 

suatu aktivitas selama proses produksi 

berlangsung dengan menggunakan stopwatch. 

Setelah dilakukan pengamatan untuk waktu 

proses produksi maka perlu dilakukan 

pengamatan untuk waktu pergerakan material 

handling yang terjadi selama proses produksi. 
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Tabel 1. Waktu proses  

 
 

2.  Identifikasi 7 Pemborosan (Seven Waste) 

Tahapan ini merupakan tahapan yang digunakan 

untuk menentukan aktivitas-aktivitas apa saja 

yang dapat menyebabkan terjadinya pemborosan 

waktu sehingga dapat menyebabkan lead time 

menjadi lebih panjang. Berikut ini sevenwaste 

(pemborosan) yang terjadi didalam proses 

produksi finger joint stick, yaitu Defects (Cacat), 

Inappropriate Processing (Proses yang tidak 

sesuai), Waiting (Waktu Menunggu) dan 

Unnecessary Motion (Gerakan yang tidak 

perlu). 
 

3.  Pemetaan aliran informasi (CSVSM) 

Setelah dilakukan identifikasi awal dan semua 

data yang ada terkumpul dan diolah maka 

langkah selanjutnya adalah pemetaan aliran 

informasi current state value stream mapping 

(CSVSM) yang telah dirancang pada 

pendahuluan. Melalui gabungan aliran informasi 

dan aliran produksi dapat diketahui gambaran 

umum mengenai alur proses produksi dari 

Departemen Pemotongan sampai produk 

Finishing Good dan juga dapat lebih 

memfokuskan area perbaikan.  

 

Tahap Measure 

Pada tahap ini dilakukan pengukuran waste 

yang paling sering terjadi dan berpengaruh terhadap 

kualitas proses produksi kayu finger joint stick 

berdasarkan hasil identifikasi awal. Setelah itu 

dilakukan penelitian untuk mencari akar 

permasalahan yang terjadi dan memilih beberapa 

alternatif terbaik untuk menentukan improve. 

Adapun hal-hal yang dilakukan pada tahap measure 

ini meliputi: 

1. Pembuatan Current State- Process Activity 

Mapping (PAM) 

Pada penelitian ini PAM digunakan untuk 

memetakan aktivitas dilantai produksi CV. 

Prima Wira Agung (PWA) yang dilakukan 

berdasarkan pengamatan dan brainstorming 

pada proses pembuatan finger joint stick. Untuk 

kemudahan identifikasi aktivitas maka 

digolongkan menjadi 5 yaitu operasi, 

transportasi, inspeksi, penyimpanan dan delay. 

 
Tabel 2. Persentase VA, NVA dan NNVA awal 

Aktivitas Jumlah NVA NNVA VA Persentase 

Operasi 13 - 1.458 52.510 38,53% 

Transportasi 9 - 1.119,9 - 0,54% 

Inspeksi 10 2.971 16.740 - 9,47% 

Storage 1 - 79.200 - 38,03% 

Delay 20 27.970 - - 13,43% 

TOTAL 53 30.941 98.517,9 52.510 100% 

 

2. Pengukuran Process Cycle Efficiency 

Pengukuran ini dimulai dengan 

mengklasifikasikan aktivitas yang bernilai 

tambah (value added activity) dan aktivitas yang 

tidak bernilai tambah (non value added activity). 

Process Cycle Efficiency= 
Value Added Time

Total lead time
 x 100% 

                                 = 
52.510

181.969,3
 x 100% 

                  = 28.85 % 

3. Pengukuran Waste Dominan Waiting Time. 

Aktivitas waiting time adalah aktivitas-aktivitas 

yang dapat membuat suatu proses operasi 

menjadi tertunda (delay). Identifikasi ini 

dilakukan disemua Departemen produksi dengan 

melakukan pengamatan langsung dan mencatat 

hasil waktu pengamatannya. 

4. Pengukuran Waste DominanProcessing 

Berdasarkan identifikasi awal terdapat jenis 

waste proses pada Departemen Assembling dan 

Departemen Pemeriksaan yaitu memilih 

material untuk dikerjakan sehingga pada tahap 

pengukuran ini dilakukan pengamatan langsung 

dan mencatat hasil waktu pengamatannya. 

Setelah dilakukan identifikasi dan mencatat 

hasil waktu pengamatan. 

5. Pengukuran Waste DominanDefect 

Berdasarkan hasil identifikasi 7 pemborosan 

(seven waste) yang terjadi pada CV. Prima Wira 

Agung diketahui bahwa waste jenis Defect 

dikategorikan cukup tinggi sehingga perlu untuk 

ditelusuri masalah-masalah terjadinya jenis 

waste defect pada proses produksi finger joint 

stick. 

6. Pengukuran Waste DominanMotion 

Motions merupakan jenis pemborosan yang 

disebabkan oleh gerakan yang tidak diperlukan 

oleh seorang operator atau mekanik seperti 

mencarai alat atau bahan. Setelah dilakukan 

identifikasi dan mencatat hasil waktu 

pengamatan maka ditampilkan hasil identifikasi 

penyebab waste motions yang dilakukan 

operator untuk gerakan yang tidak diperlukan 

pada saat proses produksi finger joint stick. 
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Tahap Improve 

Pada tahap ini, diberikan usulan perbaikan 

terhadap proses produksi dengan mengeliminasi 

waste untuk meningkatkan kapabilitas proses 

produksi berdasarkan analisa yang telah dilakukan. 

Selanjutnya, akan dibuat to-be system berdasarkan 

usulan perbaikan tersebut. Adapun tahap-tahapan 

dalam usulan perbaikan yaitu: 

1. Usulan Eliminasi Waste Dominan Waiting Time 

Berdasarkan wastewaiting time yang telah 

teridentifikasi, rekomendasi perbaikan 

berdasarkan penyebab dari permasalahan yang 

penulis usulkan yaitu penerapan Maintenance, 

perancangan SOP dan Visual control. 

2. Usulan Eliminasi Waste DominanProcessing 

Berdasarkan wasteprocessing yang telah 

teridentifikasi, rekomendasi perbaikan yang 

diusulkan yaitu Penambahan aktivitas Inspeksi, 

pengurangan jumlah mesin Cross Cut dan 

penggabungan departemen. 

3. Usulan Eliminasi Waste DominanDefect 

Berdasarkan wastedefect yang telah 

teridentifikasi, rekomendasi perbaikan yang 

diusulkan yaitu Penambahan Aktivitas Inspeksi 

pada Departemen Pemotongan, Mengganti Mata 

Pisau Sebelum Tumpul dan SOP Untuk Setting 

Mesin. 

4. Usulan Eliminasi Waste Dominan Motion 

Berdasarkan wastemotion yang telah 

teridentifikasi, rekomendasi perbaikan yang 

diusulkan yaitu Perancangan Meja Peralatan dan  

Membuat Target Produksi.  

5. Rancangan Future-StateProcess Activity 

Mapping 

Pada future-stateprocess activity mapping ini 

dilakukan perhitungan waktu proses ulang 

setelah aktivitas yang tidak bernilai tambah 

dieliminasi, maka akan terlihat waktu sebelum 

dan sesudah waste dihilangkan pada proses 

produksi finger joint stick. 

 
Tabel 3. Persentase VA, NNVA usulan 

Aktivitas Jumlah NNVA VA Persentase 

Operasi 13 1.458 55.162 38% 

Transportasi 8 1.008,9 - 1% 

Inspeksi 8 13.600 - 9% 

Storage 1 79.200 - 54% 

Delay 0 - - 0% 

TOTAL 30 95.267 55.162 100% 
 

6. Rancangan Future State Value Stream Mapping 

(FSVSM) 

Perancangan Future State Value Stream 

Mapping (FSVSM) ini berfungsi sebagai 

gambaran perbandingan antara keadaan 

perusahaan saat ini dengan keadaan masa depan 

yang sudah dirancangusulan-usulan perbaikan 

agar meminimasi waste dan mengoptimalkan 

aktivitas yangbernilai tambah. Untuk itu 

Perancangan Future State Value Stream 

Mapping (FSVSM) yang telah dibuat dapat 

dilihat pada Gambar berikut. 

 
Gambar 2. Future state value stream mapping 

 

Kesimpulan 
 

Berdasarkan pengolahan data dan analisa 

yang dilakukan sebelumnya, maka kesimpulan yang 

diperoleh adalah waste yang dominan terjadi adalah 

waiting time, processing, defect dan motion. Setelah 

dirancang future-state process activity terjadi 

peningkatan setelah diberikan usulan untuk aktivitas 

bernilai tambah (Value Added) dari 52.510 detik 

menjadi 55.162, untuk aktivitas yang tidak bernilai 

tambah (NonValue Added) dihilangkan dan untuk 

aktivitas yang tidak bernilai tambah tetapi 

dibutuhkan(Necessary Non Value Added) dari 

98.517,9 menjadi 95.267 detik. Setelah future state 

value stream mapping dirancang maka terjadi 

penurunan Total lead time dari 101.649 detik 

menjadi 70.220 detik dan total distance dari 180,4 

meter menjadi 162,4 meter, sehingga dengan 

perbaikan telah diusulkan maka terjadi peningkatan 

pada process cycle efficiency (PCE) dari 28,85% 

menjadi sebesar 36,67%. 
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