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ABSTRAK 

 

Margaret Situmorang. 201610215080. Usulan Penerapan Konsep Lean 

Manufacturing Untuk Meminimasi Lead Time Pada Proses Produksi SL-91 Di PT 

XYZ. 

 

PT. XYZ adalah perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang industri 

komponen otomotif. Berdasarkan jenis produk yang dihasilkan, diketahui bahwa 

part SL- 91 merupakan part yang paling banyak melewati stasiun kerja serta 

paling banyak memakan waktu selama produksi berlangsung. Hal tersebut dapat 

memicu timbulnya pemborosan dalam proses produksi.. Penggambaran proses 

produksi ini dapat dilakukan dengan menggunakan current value stream mapping. 

Menurut hasil perhitungan didapat PCE (process cycle efficiency) kondisi saat ini 

adalah 42,32% . Melalui hasil pengamatan didapat bahwa dilantai produksi 

terdapat pemborosan yang tidak memberikan nilai tambah bagi perusahaan. Dari 

hasil proses indentifikasi dengan metode PAM (Process Activitty Mapping), 

didapat bahwa terdapat aktivitas yang dapat memicu timbulnya pemborosan pada 

pembuatan SL 91 adalah adanya aktivitas transportasi dan delay. Berdasarkan 

akar permasalahan tersebut, dapat diajukan yaitu penggunaan belt conveyor untuk 

mengefisienkan pemindahan barang sehingga dapat mengurangi pemborosan 

waktu yang terjadi. Hasil usulan ini dapat digambarkan dengan future state 

mapping. Melalui usulan yang diajukan : PCE (Process Cycle Efficiency) 

meningkat menjadi 54,92%. 

 

Kata Kunci:  Value Stream Mapping, Pemborosan, Process Cycle Efficiency, 

Process Activity Mapping 
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ABSTRACT 

 

Margaret Situmorang. 201610215080. Proposed Application of the Lean 

Manufacturing Concept to Minimize Lead Time in the SL-91 Production Process 

at PT XYZ. 
 

         PT. XYZ is a manufacturing company engaged in the automotive component 

industry. Based on the type of product produced, it is known that the SL-91 part is 

the part that passes the work station the most and takes the most time during 

production. This can lead to waste in the production process. This depiction of the 

production process can be done using current value stream mapping. According 

to the calculation results obtained PCE (process cycle efficiency) current 

condition is 42.32%. Through observations it was found that on the production 

floor there is waste which does not provide added value to the company. From the 

results of the identification process with the PAM (Process Activitty Mapping) 

method, it is found that there are activities that can trigger waste in making SL 91 

is the presence of transportation and delay activities. Based on the root of the 

problem, it can be proposed that the use of a conveyor belt to streamline the 

transfer of goods so as to reduce the waste of time that occurs. The results of this 

proposal can be illustrated by future state mapping. Through the proposed 

proposal: PCE (Process Cycle Efficiency) increased to 54.92%. 

 

Keywords : Value Stream Mapping, Waste, Process Cycle Efficiency, Process 

Activity Mapping  

 









x 
 

DAFTAR ISI 

Halaman  

LEMBAR PERSETUJUAN PEMBIMBING …………………………….. ii 

LEMBAR PENGESAHAN ………………………….…………………….. iii 

LEMBAR PERNYATAAN  ……………………………………………….. iv 

ABSTRAK ……………………………………………………….………….. v 

ABSTRACT ……………………………...………………………………….. vi 

LEMBAR PERNYATAAN PERSETUJUAN PUBLIKASI …………… vii 

KATA PENGANTAR ……………………………………………………… viii 

DAFTAR ISI ……………………………………………...………………… x 

DAFTAR TABEL…………………………………………………………… xii 

DAFTAR GAMBAR………………………………………………………... xiii 

DAFTAR LAMPIRAN……………………………….…………………….. xiv 

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

1.1 Latar Belakang ……………...……..………………………………... 1 

1.2 Identifikasi Masalah ………………….……………………………... 8 

1.3 Rumusan Masalah ………………………………………………….. 8 

1.4 Batasan Masalah ……………………………………………………. 8 

1.5 Tujuan Penelitian ………………………………………………….... 9 

1.6 Manfaat Penelitian …………….……………………………………. 9 

1.7 Tempat dan Waktu Penelitian ………………………………………. 10 

1.8 Metode Penelitian …………………………………………………… 10 

1.9 Sistematika Penulisan ……………………………………………….. 10 

BAB II LANDASAN TEORI  ……………………..………………………. 12 

2.1 Konsep Produksi Ramping ………………….………………………. 12 

2.2 Pengertian Lean …………….………….………………………….… 12 

2.3 Lean Manufacturing ………...………...…………………………….. 13 

2.4 Value Stream Mapping (VSM) ….…………….……………………. 15 

2.5 Jenis-Jenis Pemborosan ……………………………………………... 23 

2.6 Metode Penentuan Akar Permasalahan ……………………………... 23 

2.6.1 Brainstorming ……………………………………………...… 23 



xi 
 

2.6.2 Diagram Sebab-Akibat (Fishbone) ……………………..……. 24 

2.6.3 5W+1H ……………………………………………………….. 24 

2.7 Rangkuman Penelitian Terdahulu ……..…….……………………… 25 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN ………………………….…… 30 

3.1 Jenis Penelitian ………….….……………………………………….. 30 

3.2 Identifikasi Data …………..………………………………………… 30 

3.3 Metodelogi Pemecahan Masalah ……………………………………. 30 

3.4 Kerangka Pemikiran ………………………..……….………………. 32 

BAB IV ANALISIS DATA  DAN PEMBAHASAN ……………………. 33 

4.1 Objek Penelitian …………………………………………………….. 33 

4.2 Tahap Penentuan (Define) …………………………………………... 35 

4.3 Tahap Pengukuran (Measure) ………………………………………. 36 

4.4 Tahap Analisa (Analyze) ……………………………………………. 47 

4.5 Tahap Perbaikan (Improvement) ……………………………………. 55 

4.5.1 Analisa Sebab-Akibat ………………………………………... 55 

4.5.2 Analisa Permasalahan dengan 5W+1H ………………………. 56 

4.5.3 Usulan Perbaikan …………………………………………….. 59 

4.5.4 Dampak Hasil Brainstorming ………………………………... 61 

4.5.5 Perhitungan Key Performance Measure ……………………... 64 

4.6 Tahap Pengendalian (Control) ……………………………………… 65 

BAB V PENUTUP ……………………………………………….…………. 68 

5.1 Kesimpulan …………………………………………………………. 68 

5.2 Saran ………………………………………………………………… 68 

DAFTAR PUSTAKA  

LAMPIRAN  

 



xii 
 

DAFTAR TABEL 

Halaman  

Tabel 1.1 Data Waktu Proses Produksi Tahun 2019 ………………………… 2 

Tabel 2.1  Simbol Aliran Proses ……………………………………………... 18 

Tabel 2.2 SimbolAliran Material ……………………………………………. 19 

Tabel 2.3 Simbol Aliran Informasi ………………………………………….. 20 

Tabel 2.4 Simbol Umum …………………………………………………….. 20 

Tabel 2.5 Data Referensi Penelitian Terdahulu  ……………………………... 25 

Tabel 2.6 State of The Art ……………………………………………………. 27 

Tabel 4.1 Data C/T Shearing Process ……………………………………….. 36 

Tabel 4.2 Data C/T Stamping Process ………………………………………. 37 

Tabel 4.3 Data C/T Welding Process ………………………………………... 38 

Tabel 4.4 Data Jumlah Operator …………………………………………….. 39 

Tabel 4.4 Kapabilitas Proses ………………………………………………… 40 

Tabel 4.5 CVSM SL 91 ……………………………………………………… 44 

Tabel 4.6 Process Activity Mapping ………..……………………………….. 47 

Tabel 4.7 Jenis Aktivitas ……………………………..……………………… 48 

Tabel 4.8 Jumlah Waktu Tiap Aktivitas ……………………………………. 49 

Tabel 4.9 Rangkuman Hasil PAM …………………………………………. 50 

Tabel 4.10 Perhitungan Aktivitas PAM ……………………………………... 53 

Tabel 4.11 Presentase Klasifikasi Aktivitas PAM …………………………... 54 

Tabel 4.12 Analisa Permasalahan Transportasi dengan 5W+1H ………..…... 57 

Tabel 4.13 Analisa Permasalahan Delay dengan 5W+1H …………..…..…... 58 

Tabel 4.14 Usulan Perbaikan Pemborosan Transportasi …………….…..…... 59 

Tabel 4.15 Usulan Perbaikan Pemborosan Delay ……………..…….…..…... 60 

Tabel 4.16 PAM Setelah Perbaikan ……………………………...….…..…... 61 

Tabel 4.17 Jumlah Waktu Tiap Aktivitas Sebelum dan Sesudah Perbaikan ... 62 

Tabel 4.18 Presentase Aktivitas PAM Sebelum dan Sesudah Perbaikan ........ 62 

Tabel 4.19 Penanggung Jawab Proses ……………………………………….. 67 

 



xiii 
 

DAFTAR GAMBAR 

Halaman  

Gambar 1.1 Process Activity Chart  ……………………………………...….. 7 

Gambar 2.1 Contoh VSM saat ini ………………..………………………….. 21 

Gambar 2.2 Contoh VSM yang akan datang ………………………………… 22 

Gambar 3.1 Diagram Kerangka Pemikiran ………………………………….. 32 

Gambar 4.1 Part SL 91 ……………………………………………………… 33 

Gambar 4.2  Flow Process Part SL 91 ……………………………………… 33 

Gambar 4.3 Hasil dari Shearing Process ………………………………..…... 34 

Gambar 4.4 Hasil dari Blanking Process …………………………...……….. 34 

Gambar 4.5 Hasil dari Bending Process …………………………………...... 34 

Gambar 4.6 Hasil dari Piercing Process …………………………………….. 35 

Gambar 4.7  Hasil dari Welding Process ………………...………………….. 35 

Gambar 4.8 Skema Alur Informasi ………….………………………………. 41 

Gambar 4.9 Current State Mapping …………...…………………………….. 43 

Gambar 4.10 Cause and Effect Diagram Transportasi …..………………….. 55 

Gambar 4. 11 Cause and Effect Diagram Delay …………………………….. 56 

Gambar 4.12 Future State Mapping …………………………………………. 64 

Gambar 4.13 Peta Proses Operasi …………………………………………… 66 

 



xvii 

DAFTAR LAMPIRAN 

           Halaman 

Data Waktu Hasil Proses Produksi  ........................................................................ 72 

Lembar Hasil Brainstrorming ................................................................................ 76 

 

 

 




