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Abstrak

Persaingan industri yang semakin ketat menuntut perusahaan untuk meningkatkan efisiensi produksi guna
mengurangi pemborosan (waste) dan meningkatkan nilai tambah bagi pelanggan. Penelitian ini bertujuan
untuk meningkatkan efisiensi lini produksi pada produk Stormio di PT Simatelek Batam dengan
menerapkan konsep Lean Manufacturing menggunakan metode Value Stream Mapping (VSM).Metode
penelitian yang digunakan meliputi tahapan Define-Measure-Analyze-Improve-Control (DMAIC) untuk
mengidentifikasi masalah utama, menganalisis penyebab pemborosan, serta merancang dan menerapkan
langkah-langkah perbaikan. Hasil penelitian menunjukkan bahwa dengan menghilangkan proses inventaris
setelah tampo printing dan melakukan relayout ruang produksi, terjadi pengurangan waiting Time dari 7.200
detik menjadi nol, serta peningkatan efisiensi lini produksi dari 73% menjadi 97%. Selain itu, waktu kerja
efektif meningkat dari 350 menit menjadi 465 menit per hari. Kesimpulannya, penerapan Lean
Manufacturing dengan metode VSM terbukti mampu mengidentifikasi dan mengurangi pemborosan dalam
proses produksi, meningkatkan efisiensi, serta mendukung pencapaian target Output perusahaan.
Implementasi metode ini direkomendasikan bagi perusahaan manufaktur lain yang ingin meningkatkan
efektivitas produksi dan daya saingnya.

Kata kunci: Lean Manufacturing; Value Stream Mapping; Efisiensi Produksi; Waktu Tunggu; DMAIC
Abstract

The increasing competition in the industrial sector requires companies to enhance production efficiency by
minimizing waste and maximizing Value-Added for customers. This study aims to Improve the production
line efficiency of the Stormio product at PT Simatelek Batam by implementing Lean Manufacturing using
the Value Stream Mapping (VSM) method. The research methodology follows the Define-Measure-Analyze-
Improve-Control (DMAIC) approach to identify key issues, Analyze the root causes of waste, and design
and implement Improvement Measures. The findings indicate that eliminating the inventory process after
tampo printing and reorganizing the production layout significantly reduced waiting Time from 7,200
seconds to zero and increased production line efficiency from 73% to 97%. Additionally, effective working
Time increased from 350 minutes to 465 minutes per day.In conclusion, the implementation of Lean
Manufacturing through VSM has proven effective in identifying and reducing waste in the production
process, enhancing efficiency, and supporting the achievement of the company's target output. The adoption
of this method is recommended for other manufacturing companies seeking to Improve production
effectiveness and competitiveness.

Keywords: Lean Manufacturing; Value Stream Mapping; Production Efficiency; Waiting Time; DMAIC

1. Pendahuluan terus meningkatkan efisiensi produksi guna mengurangi

Dalam era globalisasi, persaingan industri pemborosan (waste) dan meningkatkan daya saing. Salah

manufaktur semakin ketat, menuntut perusahaan untuk satu metode yang dapat diterapkan dalam meningkatkan
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efisiensi produksi adalah konsep Lean Manufacturing,
yang berfokus pada pengurangan aktivitas yang tidak
bernilai tambah dan optimalisasi proses produksi.

PT Simatelek Batam merupakan perusahaan
manufaktur yang bergerak di bidang produksi peralatan
dapur, salah satunya adalah mesin kopi Stormio.
Meskipun memiliki pangsa pasar yang luas, dengan 70%
produk dipasarkan ke Eropa, perusahaan masih
menghadapi kendala dalam mencapai target Output
produksi yang optimal. Berdasarkan data perusahaan
periode April 2024, rata-rata efisiensi lini produksi (line
efficiency) hanya mencapai 73%, jauh dari target yang
ditetapkan sebesar 90%. Selain itu, terjadi keterlambatan
dalam proses produksi akibat waiting Time yang tinggi,
terutama pada proses assembly.

Untuk mengatasi permasalahan ini, penelitian ini
menerapkan metode VSM sebagai bagian dari pendekatan
Lean Manufacturing guna mengidentifikasi aktivitas
yang tidak bernilai tambah serta merancang perbaikan
dalam aliran produksi. Dengan VSM, perusahaan dapat
mengurangi  waiting Time, meningkatkan efisiensi
produksi, dan mencapai target Output yang diharapkan

2. Metode Penelitian

Metode yang digunakan dalam penelitian ini
adalah pendekatan Lean Manufacturing dengan teknik
Value Stream Mapping. VSM digunakan untuk
mengidentifikasi aktivitas yang tidak bernilai tambah
(Non-Value Added activities), mengurangi pemborosan
(waste), dan meningkatkan efisiensi produksi. Proses
penelitian dilakukan menggunakan tahapan Define-

Measure-Analyze-Improve-Control  (DMAIC), vyang
terdiri dari:
Line Effisiensi dan
Non Value Added Activity
v
Define
(Mengidentifikasi alur
produksi pembuatan stormio)
~
v
Measure
(Melakukan pengukuran
waktu terhadap setiap
kegiatan pembuatan stormio
dengan pendekatan VSM)
v
Melakukan Relayour
Imprave > Ruang Tampo Printing dan
Assembly
-
Gambar 1. Metode Penelitian
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2.1 Define

Pada tahap Define, kegiatan yang dilakukan
merupakan mengidentifikasi jenis rejection yang ada
pada proses assembly dan mengetahui impact dari
rejection tersebut.

2.2 Measure
Tahap Measure merupakan tahap
pengukuran/perhitungan dimana kegiatan yang

dilakukan adalah melakukan pengukuran, dalam hal
ini dilakukan pengukuran waktu dari setiap proses
manufaktur dengan menggunakan stopwatch.

2.3 Analyze
Tahap analisis merupakan tahap menganalisis

kegiatan proses assembly pada produk stormio. Tahap
analisis diharapkan penulis mampu memahami akar
permasalahan yang menyebabkan Output produksi
tercapai yang disebabkan oleh waiting material pada
line assembly yang terlalu lama. Dalam hal ini, proses
menganalisa menggunakan 5why Analyze untuk
mempermudah proses Analisa.
2.4 Improve

Tahap perbaikan / Improve merupakan tahap
perbaikan, sehingga pada tahap ini akan diberikan
rekomendasi perbaikan

2.5 Control

Langkah Control berguna untuk melihat

apakah hasil perbaikan yang telah dilakukan dapat
dilaksanakan dengan baik dan mencapai tujuan sesuai
rencana pada tahap sebelumnya, kemudian
melakukan evaluasi dan pengawasan terhadap
langkah perbaikan, Setelah tahap perbaikan
dilakukan.
3. Hasil Pembahasan
Berdasarkan data perusahaan, dengan total jam
kerja dalam sehari adalah 480min, dan maximum cycle
Time adalah 40sec, berikut data Output produksi pada
produk stormio dapat dilihat pada tabel 1 di bawah ini:
Tabel 1. Data Output Produksi Bulan Maret Sampai
Agustus 2024
Waktu Total Outout
Kerja  Waktu Line Ratz- Target
No Month Efektif/ Kerja/ Efisiensi Output
. . Rata / .
Hari Hari (%) Hari / Hari
(Min) (Min)
Mar 346 480 72% 520 648
Apr 340 480 71% 510 648
Mei 356 480 74% 535 648
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4 Jun 353 480 74% 530 648 Waiting | =\ ensi | Total
5 353 480 74% 530 648 Period I;Ee Supply | Waiting
6  Agu 350 480 73% 525 648 rata | Material/ | Time/
Average 350 480  73% 525 648 (sec) Hari Hari
Week 15 3600 2 7200
Berdasarkan tabel 4.1 di atas terdapat Output rata Week 16 3700 2 7400
rata / hari bulan Maret sampai Agustus adalah 525 unit / Week 17 3500 2 7000
hari, sedangkan target Output produksi adalah 648 unit / Week 18 3600 2 7200
hari. Untuk mencapai target Output / hari, diperlukan - ]
minimum waktu kerja efektif sebesar 432 min dengan Average Waiting Time 7200
maximum cycle Time produk adalah 40 sec. Downtime
adalah akumulas! waktu_ berhenti pada line produksi, Berdasarkan data tabel 2 terdapat rata rata Waiting
“F‘t“" mengurangi Downtime pada proses assembly perlu Time Assembly dalam sehari adalah 7200 sec, hal ini
dilakukan Improvement/ langkah perbaikan. Salah satu mengakibatkan production stop dikarenakan tidak
metode yang dapat digunakan untuk menganalisis dan adanya material pada line produksi
mengurangi Downtime proses assembly adalah dengan '
metode VSM. b Measure
a Define Tahap Measure merupakan tahap
' . . . pengukuran/perhitungan dimana kegiatan yang
Pada tahap Defln_e,_ kggla'gan yang d"a"“kaf? dilakukan adalah melakukan pengukuran, dalam hal
mef”paka“ me_ngld_entlflka5| allra_n_proses produksi ini dilakukan pengukuran waktu dari setiap proses
dari raw material hingga produk finish good produk. manufaktur dengan menggunakan stopwatch. Berikut
Kemudian mengidentifikasi waste yang ada pada : i :
roses manufak%ur Berikut ambary ngeru gkan gambar 3 merupakan hasil pengukuran cycle Time
pr o g P setiap proses manufaktur dengan metode Value
aliran proses produksi pada pembuatan produk Streaming Mapping
stormio.
Raw Material I i “‘ g - i i @ “‘
[ st ]Q{ }:t{ e Jw{m} — R ——
T
@[ warehouse J@{ TRl ]G{ warehoe J
g
[ Inventory FG J = { Outgoing Check ]@[ 52:’;:.""::“ }
Gambar 2 Aliran Proses Produksi Stormio -
wowe | Lo | | | [ [ o
Berdasarkan gambar 2 diatas, terdapat 11 step Gambar 3. Current Value Streaming Mapping
pembuatan produk stormio mulai dari raw part
diterima dari supplier hingga produk dilakukan Berdasarkan pengukuran cycle Time pada gambar
pengiriman ke customer, kemudian dilakukan 3 di atas, terdapat total Non-Value Added Time adalah
langkah selanjutnya untuk mengidentifikasi waste / 11820 sec dengan NonValue Added activity terbesar
NonValue Added activity yang terjadi pada aliran adalah inventory sebelum proses assembly. Hal ini
proses  produksi.  Berdasarkan  konsep lean berpengaruh pada Output produksi pada proses
manufacturing terdapat 7 waste yang terjadi dalam berikutnya, oleh karna itu, diperlukan Analisa untuk
proses manufaktur, dapat dilihat pada tabel 3.2 adalah mengetahui penyebab tingginya Waiting Time pada
data production stop dikarenakan waiting material proses produksi.
dari warehouse
» ) ) ) c. Analysis
Tabel 2. Waiting Time Assembly periode April Tahap analisis merupakan tahap menganalisis
2024 kegiatan proses assembly pada produk stormio. Tahap
analisis diharapkan penulis mampu memahami akar
permasalahan yang menyebabkan Output produksi
50
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tercapai yang disebabkan oleh waiting material pada
line assembly yang terlalu lama. Dalam hal ini, proses
menganalisa menggunakan 5M Factor diagram untuk
mempermudah proses Analisa.

Object penelitian pada tahap analisis adalah proses
manufaktur dari penerimaan bahan baku hingga
pengiriman finish good produk ke customer.
selanjutnya dilakukan analisa berdasarkan data yang
diambil melalui observasi lapangan, rincian masalah
dan rencana tindakan dapat dilihat pada tabel 3

Tabel 3. Waiting Time Assembly periode April 2024

No| Factor Penyebab Detail Masalah Verification Picture

Rty A
1 |Man Kurangnya manpower  |Overload pekerjaan yang tidak sepadan Tidak I
pada warehouse dengan ketersediaan manpower yang ada | Terbukti -

Tidak 4

Terbukti l

~

Machine |Mesin Rusak Tidak adanya maintenance secara rutin

Terdapat aktivitas inventory / penyimpanan
produk setelah proses tampo printing yang
i Waiting Time sebelum
proses assembly

Terdapat waste pada
proses produksi

w

Method Terbukti

Material perlu
Material |didiamkan di normal

Dikarenakan part after printing belum

Kering sepenuhnya, part perlu didiamkan di | |10

terbukti

IS

tampo printing menuju PP p PO printing e

Terbukti
assembly area jauh

Environt
ment

@

menuju inventory kemudian dari inventory
area menuju ke assembly line

Oleh sebab itu, pada tahap Analisa ini dapat
disimpulkan bahwa method dan environtment adalah
penyebab utama dari waiting material yang lama.
Berdasarkan data gambar 3, terdapat waste dimana
proses setelah tampo printing part perlu dilakukan
inventory terlebih dahulu kemudikan di supply pada
line produksi. Hal ini menyebabkan line produksi
harus menunggu material sehingga proses produksi
stop. Oleh karena itu dilanjutkan rootcause analysis
dengan metode 5why pada gambar 4 dibawah ini

m Output Produksi tidak tercapai

Produksi stop tidak ada

matcrial

Menunggu MH supply material

Terdapat waste activity setelah tampo printing

Terdapat movement produk yang tidak perlu

Lerdapat akfivitas inventory terlebih dahulu sebelum proses’

m Menggabungkan proses tampo dan assembly

Gambar 4. 5why Analisis

d. Improve

Tahap perbaikan / Improve merupakan tahap
perbaikan, sehingga pada tahap ini akan diberikan
rekomendasi perbaikan, berdasarkan tahap analisis
diatas, langkah perbaikan yang dilakukan adalah
dengan melakukan perubahan proses flow untuk
menghilangkan inventory setelah tampo printing dan
relayout untuk menggabungkan ruangan tampo
printing dengan assembly. Berikut gambar 5 adalah
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gambar layout ruangan tampo printing sebelum
dilakukan perbaikan.

Tampo Printing
= [ T mventory e

= ot Mot S ] .| Shipping Area

= == ga | -

TR ~ |

PROJECT X Assembly Area =
A Cll L=
' ] 1 Ll =T
J T €8 [
il g 1] 13
= e

Gambar 5. Layout produksi sebelum perbaikan

Berdasarkan gambar 5 diatas dapat diketahui
bahwa setelah dilakukan proses tampo printing, part
akan disimpan di Inventory Area, kemudian part akan
disupply ke assembly area dan kemudian setelah
proses assembly produk finish good akan di bawa ke
shipping area untuk di kirimkan ke customer.
Kemudian dilakukan pengukuran jarak / perpindahan
part dari tampo printing area menuju Inventory Area,
kemudian dilanjutkan dari inventory area menuju ke
line assembly dapat dilihat pada gambar 3.6 dibawah
ini

Tampo Printing
% X el 7
o B2 g, InventoryArea -
- .
o cw [A=5m -
- 2_ Jm—f : .| Shipping Area
- 51 O Y %
||

gl |

v | [w
S

t ] .
g

PROJECT X m Assembly Area —
A

i i
gl [«
“: LI
mfl] i I

§
=] |w""

Gambar 6. Mapping perindahan part

3
5

Berdasarkan gambar 6 diatas, dapat diketahui
bahwa perpindahan / movement part dari tampo
printing menuju inventory area adalah 15m kemudian
movement part dari inventory area menuju assembly
area adalah 20m, dengan demikian total perpindahan
/ movement part dari tampo printing menuju ke line
assembly adalah 35m.

Berdasarkan proses analisis, proses inventory
setelah dilakukan proses printing adalah waste (Non-
Value added), oleh sebab itu dilakukan langkah
perbaikan dengan cara menggabungkan ruangan
tampo printing dengan assembly selain itu, dengan
menggabungkan area tampo printing dengan line
assembly akan mengurangi perpindahan / movement.
Untuk  melakukan  relayout dengan  cara
menggabungkan proses tampo printing dan line
assembly, perlu dilakukan adanya Activity relation
Chart (ARC), yaitu diagram yang digunakan untuk
mengetahui hubungan aktivitas / proses dalam suatu
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lokasi untuk mendapatkan pilihan layout yang efektif
dan efisien. Dapat dilihat pada gambar 7 di bawah ini
ARC pada proses pembuatan produk stormio.

| Activity Relation Chart - Stormio |

No | Process Description
1 Incoming Material 1 2
A~ 3
2 Warehouse Incoming U 4
| o 5
3 Injection Molding | u 6
| > 0> U > 4
4 | Warehouse sub assembly | 0 U 8
o (0] U u
5 Tampo Printing (o) 0 U
E u u
6 Assembly Line | U
| 0
7 OutGoing QC Check 0
o
8 Shipping Area

Gambar 7. Mapping perpindahan part

Pada gambar 7 diatas, merupakan Activity relation
Chart (ARC) pada proses pembuatan stormio, untuk
menentukan activity relation diatas diperlukan
langkah langkah sebagai berikut:

1. Menentukan process flows pembuatan produk

stormio.

2. Menentukan aturan penempatan lokasi pada

setiap proses mengikuti derajad keterikatan

dibawah ini:
A : Mutlak harus didekatkan.

E : Sangat penting untuk didekatkan

I : Penting untuk didekatkan

@] : Biasa / Cukup

U : Tidak Penting

X : Tidak disarankan untuk berdekatan.
Gambar 8 di bawah ini adalah layout terbaru setelah
proses tampo printing digabungkan dengan proses
assembly.

Tampo Printing ~ Assembly Area_

PROJECT X

Free Space

Gambar 8. Layout produksi setelah perbaikan

Kemudian dilakukan pengukuran jarak /
perpindahan part dari tampo printing area menuju line
assembly dapat dilihat pada gambar 9 dibawah ini
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Tamp?kPrinting AgasemblyArea’l

] l . Prd £
E) & I ] C el - Shipping Area

PROJECTX

Free Space

Gambar 9. Mapping perpindahan part setelah
perbaikan

Berdasarkan gambar 9 diatas, dapat diketahui
bahwa perpindahan / movement part dari tampo
printing menuju ke line assembly adalah 10m. Hal ini
terjadi pengurangan movement part dari 35m menjadi
10m. Berdasarkan gambar 9 diatas, setelah dilakukan
langkah perbaikan dengan melakukan relayout dan
menggabungkan ruang printing dan ruang produksi
menghilangkan waste activity dimana tidak ada lagi
proses inventory setelah proses tampo printing.
Berikut gambar proses manufaktur setelah dilakukan

langkah perbaikan
N

Raw Material
Recelve from IZ>
Supplier
@{ ey }@{ e ]@{ J::i::]u':! }

Outgoing Quality I:> Shipment to
Check Customer

Incoming

Material o2y
warehose

Inspection

Gambar 10. Aliran proses produksi setelah Langkah
perbaikan.

Berdasakan gambar 10 diatas, terdapat perubahan
dimana proses setelah tampo printing secara langsung
akan dilakukan prosses assembly. Dengan langkah
perbaikan diatas dapat mengurangi wasting Time
berupa inventory dan waiting supply material. Berikut
Value Stream Mapping setelah langkah perbaikan.
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Gambar 11. Value Stream Mapping setelah langkah
perbaikan.

Berdasarkan gambar 11 diatas, dapat diketahui
bahwa terjadi penurunan Non-Value-Added Time dari
11820sec menjadi 4620sec, hal ini terjadi karena
menghilangkan waste activity yaitu inventory setelah
dilakukan printing process.

e. Control

Langkah Control berguna untuk melihat apakah
hasil perbaikan vyang telah dilakukan dapat
dilaksanakan dengan baik dan mencapai tujuan sesuai
rencana pada tahap sebelumnya, kemudian
melakukan evaluasi dan pengawasan terhadap
langkah perbaikan, Setelah tahap perbaikan
dilakukan. Dalam hal ini, langkah Control yang
dilakukan adalah melakukan pergantikan pada Work
Instruction dan perubahan layout Perusahaan.

Berdasarkan hasil penelitian, menunjukkan bahwa
penerapan Value Stream Mapping mampu untuk
mengurangi waiting Time yang terjadi pada line
assembly, hal ini menurunkan Downtime yang terjadi
pada line assembly, selain itu setelah dilakukan
langkah perbaikan terdapat penurunan movement
part, dan menghilangkan proses inventory. Dapat
dilihat pada table dibawah ini perbandingan data
sebelum dan sesudah Langkah perbaikan.

Tabel 4 Perbandingan Data Sebelum Dan Sesudah
Langkah Perbaikan

No Collecting Data Before  After
1 Working Time (Min) 480 480
2 Waiting Material (Min) 120 0
3 Changeover (Min) 10 15
4  Waktu Kerja Efektif (Min) 350 465
5 Line Efisiensi (%) 73% 97%
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Berdasarkan data table 4 diatas, dapat diketahui
bahwa setelah dilakukan Langkah perbaikan dengan
cara menggabungkan ruang tampo printing dengan
line assembly terjadi penurunan Downtime yang
diakibatkan karna waiting material sebesar 120 min,
peningkatan changeover Time dari 10 min menjadi 15
min, peningkatan waktu Kkerja efektif dari 350 min
mnejadi 465 min sehingga terjadi peningkatan line
efisiensi dari 73% menjadi 97%.

Untuk mengetahui nilai evaluasi peningkatan
waktu kerja efektif ini dapat dihitung dengan
menggunakan rumus di bawabh ini:

Waktu kerja efektif sekarang - Waktu kerja efektif sebelum

x 100%

Evaluation Value=
vatuation Fate Waktu kerja efektif sekarang

=222 % 100%

=24%
Dengan peningkatan waktu kerja efektif, hal ini
terjadi peningkatan Output produksi, dapat dilihat

pada perhitungan Output produksi dawah ini:

__ Waktu kerja efektif (sec)

OUtpUt Produksi - Cycle Time produksi (sec)
_ (465x60)
==
_ 27900
T 40
=697 PCS/ hari
Berdasarkan hasil perhitungan diatas,

menunjukkan bahwa implementasi Value Stream
Mapping memberikan impact positif dengan
pengurangan waiting Time sehingga meningkatkan
waktu kerja efektif sebesar 24%.

4. Simpulan

Berdasarkan hasil evaluasi dan data yang
diperoleh selama penelitian, diperoleh Kesimpulan
bahwa aktivitas changeover sebagai berikut:

1. Setelah dilakukan Langkah perbaikan, dengan
pergantian layout Perusahaan dengan cara
menggabungakan ruangan tampo printing dan

assembly terjadi peningkatan Line efficiency (LE) dari
73% menjadi 97%, dengan demikian target line
efficiency yang ditetapkan oleh Perusahaan dapat
terpenuhi.

2. Setelah dilakukan aktivitas perbaikan, Output
produksi meningkat dari 525 unit / hari menjadi 697
unit / hari. Dengan demikian target Output produksi
648 unit / hari dapat terpenuhi.

Adapun saran dari penelitian, diperlukan
penelitian lanjutan berkaitan dengan pengurangan waste
pada proses assembly, untuk menganalisa faktor faktor
lain yang kemungkinan menimbulkan Downtime pada
proses assembly. Pembaca disarankan  untuk
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menggunakan metode lain untuk menganalisa rootcause

terjadinya Downtime pada assembly, misalnya

menggunakan fish bone diagram, six big loss analysis dan
sebagainya.
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