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RINGKASAN

Meningkatnya persaingan di industri manufaktur, termasuk sektor
percetakan, mendorong perusahaan untuk terus. meningkatkan efisiensi dan
produktivitas. Salah satu pendekatanyang digunakan adalah.Lean Manufacturing,
dengan tujuan menghilangkan aktivitas yang tidak memberi nilai tambah (waste).
Penelitian ini dilakukan di PT X, perusahaan manufaktur kemasan kertas berbasis
cetak offset termasuk produsen susu, formula. Namun, dalam proses produksinya
masih ditemukan beberapa jenis pemborosan, seperti waiting time, product defect,
dan overprocessing, yang berdampak terhadap efisiensi produksi dan kepuasan
pelanggan. Proses produksi kemasan susu.formula di PT X terdiri dari enam
tahapan utama: potong bahan, cetak, UV coating,emboss & die cut, sortir otomatis,
serta ' pengeleman & pelipatan. Berdasarkan.hasil .observasi, ditemukan
ketidakefisienan proses yang disebabkan oleh sistem.manajemen palet yang tidak
terintegrasi, kesalahan manusia, keterbatasan mesin, sertametode kerja yang belum
optimal. Penelitian ini menggunakan pendekatan Lean Service dengan alat bantu
utama Value Stream Mapping (VSM) untuks memetakan aliran produksi dan
informasi. Data awal menunjukkan waktu value added sebesar 177,37 menit, non-
value added sebesar 118,28 'menit;, dan. necessary. but non-value added sebesar
153,51 menit dengan total lead time 449,37 menit. Setelah usulan perbaikan, lead
time menurun menjadi 400,13 menit. Analisis lanjutan dilakukan dengan Fis/ibone
Diagram untuk menelusuri akar penyebab pemborosan dan Failure Mode and
Effect Analysis (FMEA). untuk menentukan prioritas perbaikan berdasarkan nilai
RPN. Proses emboss & dieeut-teridentifikasi sebagai bottleneck karena memiliki
cycle time yang melebihi takt time, sehingga menimbulkan akumulasi WIP dan
waktu tunggu. Rekomendasi perbaikan yang diberikan meliputi penambahan
jumlah operator, peningkatan kapasitas mesin, penataan ulang alur material, serta
penerapan sistem palet yang baku. Hasil dari perbaikan menunjukkan peningkatan

efisiensi proses dan pengurangan signifikan terhadap pemborosan. Penelitian ini
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membuktikan bahwa integrasi metode VSM dan FMEA mampu mengidentifikasi

dan meminimasi pemborosan secara sistematis dan tepat sasaran.

Kata kunci: lean manufacturing, value stream mapping, failure mode effect analysis

SUMMARY

Increased competition inthe manufacturing industry, including,the printing
sector, encourages companies to continuously improve efficiency and productivity.
One of the approaches used is.Lean Manufacturing, with the aim of eliminating
non-value-added activities (waste). This research was conducted.at PT X, an offset
printing-based paper packaging manufacturing company including a formula milk
manufacturer. Howeverin the production process there are still several-types of
waste, such as waiting time, product defects, and overprocessing, which have an
impact on production efficiency-and. customer satisfaction. The formula milk
packaging production process at PT X consists of six main stages: material cutting,
printing, UV coating, emboss & die cut, automatic sorting;and gluing & folding.
Based on observations, process inefficiencies were found due.to a non-integrated
pallet management system, human ervov, machine limitations, and suboptimal work
methods. This research uses the Lean Service approach with the main tool Value
Stream Mapping (VSM) to map. thesflow-of production and information. Initial data
showed value added time of 177.37 minutes, non-value added of 118.28 minutes,
and necessary but non-value added of '153.51 minutes with a total lead time of
449.37 minutes. After the proposed improvements, the lead time decreased to
400. 13 minutes. Further analysis was conducted using Fishbone Diagram to trace
the root cause of waste.and Failure Modeand Effect Analysis (FMEA) to prioritize
improvements based on RPN value. The emboss & die cut process was identified as
a bottleneck because it has a cycle time that exceeds the takt time, resulting in WIP
accumulation and waiting time. The improvement recommendations include
increasing the number of operators, increasing machine capacity, rearranging
material flow, and implementing a standardized pallet system. The results showed

an increase in process efficiency and a significant reduction in waste. This research
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proves that the integration of VSM and FMEA methods can identify and minimize

waste systematically and on target.

Keywords: lean manufacturing, value stream mapping, failure mode effect analysis

KATA PENGANTAR

Puji dan syukur'penulis panjatkan kepada hadirat Allah SWT atas.segala
karunia-Nya sehingga skripsi ini berhasil diselesaikan. Tema yang dipilih dalam
penelitian yang dilaksanakan sejak bulan September 2024 .ialah sistem industri,
dengan judul “ANALISIS LEAN MANUFACTURING MENGGUNAKAN VSM
DAN FMEA UNTUK. MENGURANGI PEMBOROSAN . PADA" PROSES
PRODUKSI KEMASAN SUSU FORMULA” dapat diselesaikan dengan baik.
Laporan skripsi ini dibuat sebagai syarat kelulusan dalam ‘menyelesaikan
Pendidikan di Program Studi Teknologi Industri Cetak Kemasan, Jurusan Teknik
Grafika dan Penerbitan. Politeknik Negeri Jakarta.

Skripsi ini merupakan hasil dari upaya serta kerja keras yang tidak terlepas
dari bantuan dan dukungan berbagai pihak yang tidak dapat penulis.sebutkan satu
per satu. Oleh karena itu, penulis-ingin-menyampaikan ucapan terima kasih yang

sebesar-besarnya kepada:

1. Dt Syamsurizal S.E., M.M., selaku Direktur Politeknik Negeri Jakarta

2. Dr. Zulkarnain, S.T., M.Eng., selaku Ketua Jurusan Teknik Grafika dan
Penerbitan.

3. Muryett, S-Si.; MiSis; selaku Ketua Program Studi Teknologi Industri
Cetak Kemasan yang sclalu'mendukung.dalam-hal positif.

4. Igbal Yamin, MT., selaku Dosen pembimbing materi yang selalu
mendukung dalam hal positif serta memberikan saran yang kepada
penulis.

5. Novi Purnama Sari, S.T.P., M.Si, selaku Dosen Pembimbing Teknis dan
Pembimbing Akademik selama 8 semester yang tiada hentinya sabar

dalam membimbing penulis.



eyie)er B3N Yiuyalijod uizi edue)

undede ynjuaq wejep 1ui sijn} eAiey ynin|as neje ueibeqas yelueqiadwaw uep uewnwnbuaw buese|iq °z

VLAYIVP
1¥393N
MINYILNOd

&

S
v
o
=]
Q
(=
=
T
Q
=
=
Q.
o
~
3
[}
=
o
Q
=
[
=
==
[}
]
o
=]
-
=]
Q
[
=]
<
o
=
Q
s
o
N
[
=
v
Of
=3
o
=
=
=
=2
]
Q
o
=
=
o
=
[
=
-
o

2
°
1]
>
Q
c
=
o
Q
=S
=
Q
2
1Y
c
=]
-
c
=
~
(1}
T
o
=]
=
>
Q
[
>
T
()
>
=
=
FoX
Q
>
<
T
[}
>
o
=
Q
>
~
T
()
=]
=
=
Y
=]
F
Y
=
<
1Y
3
o
=4
T
o
>
=
=
Q
=]
o
T
o
Y
=
T
()
=]
=
=
Q
>
Fy
=
=
=~
o
-
Y
c
=
>
-
o
c
Q
=]
%)
c
Q
-
(=
S
Q
w
S
o
=

k.
S
&l
=
Q9
=)
Q
3
()
>
Q
c
=1
e}
wn
()
o
Q
Q
Q9
=
Q9
-+
Q9
c
wn
o
(<
=
c
=
3
']
-
<
Qo
-,
£l
s
5
-
(']
=
T
Q
3
)
=)
N
Q9
=
-+
(=
3
3
Q9
=
o
Q
=)
3
()
=
<
)
o
c
s
=
Q9
=
wn
(=
3
o
()
=

I
)
R
0
©
~*
Y

o
)
=
0
o
-+
o
3
=
o
S
-
o
e
=
=
2
™
Q
0
=2
b
)
-
o
*
-+
o

10.

L1.

vil

Dosen-dosen Program Studi Teknologi Industri Cetak Kemasan serta
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langsung.
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BAB I PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

Seiring meningkatnya persaingan dalam industri manufaktur, termasuk di
sektor percetakan, berbagai studi telah dilakukan untuk mengidentifikasi dan
menekan pemborosan dalam proses«produksi. Dalam“menghadapi tantangan
tersebut, perusahaan dituntut untukesecara berkelanjutan melakukan,perbaikan dan
mengoptimalkan penggunaan sumber daya serta kualitas hasil produksinya guna
mendukung peningkatan produktivitas. Dalam kaitannya dengan produktivitas,
sangat penting untuk memastikan bahwa setiap tahapan produksi berfokus pada
aktivitas /'yang benar-benar. memberikan nilai tambah bagi  produk, serta
meminimalisasi aktivitas-aktivitas yang tidak memberikan nilai atau justru

menimbulkan pemborosan [1].

PT X adalah perusahaan yang bergerak di_bidang manufaktur kemasan
berbasis cetak offset, dengan fokus utama.pada produksi‘’kemasan berbahan dasar
kertas. Perusahaan ini melayani berbagai klien besar di_industri, termasuk dari
sektor makanan dan minuman, dengan sistem print on demand sebagai model
produksinya. Kondisi tersebut menuntut PT X untuk memiliki sistem produksi
yang efektif dan responsif' terhadap kebutuhan pelanggan. Namun, dalam
pelaksanaannya, proses produksi masihmenghadapi berbagai bentuk pemborosan,
seperti waktu tunggu (waiting time), produk  cacat (defect), proses berlebih
(overprocessing), serta pengelolaan' persediaan yang belum optimal.
Ketidakefisienan 1ni tidak hanya memperpanjang durasi proses produksi, tetapi
juga berdampak pada peningkatan biaya dan penurunan kepuasan pelanggan. Hasil
observasi yang dilakukan dalam penelitian.ini.menunjukkan bahwa salah satu
produk dengan permintaan tinggi adalah kemasan untuk susu formula, yang

menjadi prioritas utama dalam perbaikan alur produksi di PT X.

Dalam memproduksi kemasan susu formula di PT X melewati 6 proses,
diantaranya yang pertama ialah proses potong bahan lalu dilanjut proses cetak, uv
coating, emboss die cut, sortir otomatis, dan proses terakhir ialah pengeleman dan

pelipatan yang dimana dalam proses tersebut langsung berakhir dengan proses
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packing. Dalam proses produksi kemasan susu formula dibutuhkan bahan baku
kertas duplex grammature 400 dengan ukuran jadi terbuka 137 x 82 x 210 mm,
dalam 1 sheet terdapat 4 up atau 4 cetakan dalam 1 lembarnya. Berdasarkan hasil

observasi lapangan diketahui bahwa terdapat permasalahan utama dalam proses

I
)
R
0
©
~*
Y

o
)
=
0
o
-+
o
3
=
o
S
-
o
e
=
=
2
™
Q
0
=2
b
)
-
o
*
-+
o

produksi di PT X meliputi extra processing, waiting time, dan defect. Extra
processing di sini merujuk pada adanya‘langkah tambahan dalam produksi yang
tidak memberikan nilai tambah" terhadap produk, seperti kegiatan yang timbul
akibat ketidakterpaduan sistem manajemen palet antar proses. Ketidakkonsistenan

alur perpindahan material antar stasiun kerja menyebabkan aliran produksi menjadi

eyie)er B3N Yiuyalijod uizi edue)

tidak stabil dan menimbulkanfpemborosan yang tidak diperlukan. Ketidakefisienan
tersebut tidak hanya berasal dari satu sumber, namun merupakan hasil'dari interaksi
berbagaifaktor, antara lain faktor manusia, lingkungan kerja, metode operasional,

kualitas material, serta kinerja mesin yang digunakan dalam proses produksi.

Berdasarkan hasil observasi yang.dilakukan oleh peneliti, meskipun
pelaksanaan yang ada saat ini sudah berjalan. dengan cukup baik, namunPT X perlu
mengidentifikasi aspek-aspek yang tidak efisien dalam proses produksi. Dengan
mengetahui hal-hal tersebut, pemborosan dapat dikurangi atau bahkan dihilangkan
sepenuhnya, sehingga dapat meningkatkan produktivitas secara maksimal, dengan

melihat value added time danmon value added time 2]
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Berbagai penelitian mengenai upaya minimalisasi pemborosan (waste) telah
banyak dilakukan oleh peneliti sebelumnya. Penilitian mengenail /ean
manufacturing menemukan Value.added activity memiliki-nilai waktu 3.398 detik,

Non-Value added activity memiliki waktu sebesar 334 detik, dan Necessary but
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lainnya yang menggunakan.pendekatan lean manufacturing dengan.penyelesaian
value stream mapping bahwa yang awalnya 3298,92 menit menjadi 3176,1 menit.
Sehingga setelah dilakukan perbaikan, lead time mengalami penurunan sebesar

122,82 menit, sehingga mampu meningkatkan efisiensi sebesar 3,72% [4].

Analisis Penelitian ini menggunakan pendekatan lean service, dengan
menerapkan Value Stream Mapping (VSM) sebagai alat utama untuk

mengidentifikasi berbagai bentuk pemborosan dalam proses produksi. Pemilihan
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pendekatan /ean dilakukan karena metode ini dinilai efektif dalam menangani
permasalahan yang berkaitan dengan aktivitas non-produktif, baik dalam sektor
jasa maupun manufaktur [5]. Tahapan dalam /ean meliputi proses identifikasi,
pengukuran, serta analisis terhadap aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah
(waste) sebagai dasar dalam upaya perbaikan sistem kerja [6]. Selanjutnya,
pemborosan yang teridentifikasi akan dianalisis lebih lanjut dengan menggunakan
konsep 7 waste dan Process ActivityMapping, serta diprioritaskan'melalui diagram
pareto. Untuk menelusuri akar penyebab dari pemborosan yang paling‘dominan,
digunakan diagram' sebab-akibat (fishbone diagram). Langkah terakhir adalah
menyusun rekomendasi perbaikan yang diarahkan untuk menghilangkan atau
meminimalkan pemborosan yang terjadi secara sistematis dengan metode Failure

Mode Effects Analysis (FMEA) [7].

1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan uraian latar belakang yang telah dijelaskan sebelumnya, maka
permasalahan utama yang menjadi fokus dalam peneclitian ini dapat dirumuskan

sebagai berikut:

1. Bagaimana pendekatan Lean Manufacturing melalui metode Value Stream
Mapping (VSM) dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) dapat

mengidentifikasi dan menganalisis. pemborosan. tersebut?

2. Apa sajajenis aktivitas yang menyebabkan pemborosan (waste) dalam proses
produksi kemasan susu formula di PT X?

3. Aparekomendasi perbaikan yang tepatuntuk meminimalkan pemborosan dan
meningkatkan efisiensi proses produksi di PT X?

1.3 Tujuan Penelitian

Berdasarkan uraian latar belakang.yang.telah.dijelaskan‘sebelumnya, maka
tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi permasalahan dalam proses
produksi kemasan susu formula di PT X serta merumuskan langkah-langkah
perbaikan yang tepat guna meningkatkan efisiensi dan mengurangi pemborosan.

Adapun tujuan secara khusus dari penelitian ini adalah sebagai berikut:
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Menerapkan metode Value Stream Mapping dan FMEA sebagai alat untuk
mengevaluasi proses produksi dan menentukan titik-titik pemborosan
dominan.

Mengidentifikasi dan menganalisis jenis-jenis pemborosan pada proses
produksi kemasan susu formula di PT X.

Memberikan rekomendasi strategis” yang' dapat diimplementasikan untuk

meningkatkan efisiensi dansmenurunkan lead time produksi.

Manfaat Penelitian

Berdasarkanpenjelasan latar belakang di atas, maka manfaat dari penelitian

ini adalah sebagai berikut:

Menambah wawasan penulis'dan pembaca pada metode VSM.

Penelitian ini diharapkan dapat memperkaya khasanah ilmu pengetahuan
dalam bidang manajemen operasi dan teknik industri, khususnya dalam

penerapan konsep Lean Manufacturing.

Menyusun rekomendasi perbaikan yang dapat diterapkan secara langsung oleh
perusahaan guna meningkatkan efisiensi kerja;;menurunkan lead time, dan
meminimalkan risiko pemborosan di lini produksi.

Ruang Lingkup Pen¢litian

Agar penelitian dapat, lebih terfokus dengan tujuan penelitian yang sudah

ditentukan. Adapun ruang lingkup dari penelitian ini adalah sebagai berikut:

Penelitian ini dilakukan pada PT X terkhusus pada proses produksi kemasan
susu formula dengan pendekatan /ean manufacturing, melalui metode value
stream mapping, analisis.failure mode effects analysis sebagai-acuan usulan
perbaikan.

Data yang digunakan adalah data historis periode September 2024 hingga
Desember 2024 yang telah terdokumentasi oleh perusahaan dan sudah
divalidasi.

Penelitian difokuskan hingga tahap penyusunan usulan perbaikan yang

dirancang berdasarkan pendekatan metode yang telah diterapkan.
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POLITEKNIK

4. Penelitian ini diarahkan untuk mengeksplorasi serta mengevaluasi penyebab
dan jenis pemborosan dalam proses manufaktur kemasan susu formula.

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN

Simpulan

. Pendekatan Lean Manufacturing dengan metode Value Stream Mapping

(VSM) berhasil mengidentifikasi aktivitas-aktivitas dalam proses produksi
kemasan susu formula yang termasuk™kategori non-value added dan
necessary but non-value added. Analisis awal proses produksi menunjukkan
bahwa waktu bernilaitambah (VA) adalah 177,37 menit, sedangkan waktu
tanpa nilai tambah (NVA) mencapai 118,28 menit dan waktu, yang
diperlukan tetapi tidak memberi nilai tambah sebesar (NBVA) 153,51. Ini
menghasilkan total lead time sebesar 449,37 menit. Setelahnya adalah
proses identifikasi pemborosan dimulai dengan pemetaan kondisi kedepan
(future state mapping), yang.menghasilkan. nilai./ead time berkurang
menjadi 400,13, kemudian dilanjutkan dengan analisis pemborosan
berdasarkan tujuh kategori.waste. Setelah ituy dilakukan penelusuran akar
penyebab pemborosan menggunakan diagram tulang ikan (fishbone

diagram).

. Proses emboss dan die cut diketahui menjadi bottleneck dalam alur produksi

karena memiliki cycle.time.yang jauh lebih.tinggi dibandingkan takt time.
Hal ini menyebabkan akumulasi-waktu tunggu dan penumpukan WIP ( Work
in "Process). FMEA \digunakan untuk menentukan prioritas perbaikan
berdasarkan nilai Risk Priority Number (RPN). Pemborosan dengan nilai
RPN tertinggi teridentifikasi sebagai fokus utama perbaikan, khususnya

pada proses emboss-die cut dan pengeleman-pelipatan.

. Rekomendasi “perbaikan. dilakukan melalui penambahan«operator dan

mesin, serta pengaturan ulang=alur-material-*dan” pemantapan sistem
manajemen palet. Hal ini terbukti dapat menurunkan cycle time secara
signifikan dan meningkatkan keselarasan antara waktu proses dengan takt

time.

Saran
Standarisasi kapasitas palet pada proses produksi ditemukan pemborosan

berupa overprocessing akibat ketidakkonsistenan jumlah kertas per palet.
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Maka disarankan agar perusahaan menyusun standar kapasitas maksimal
kertas per palet secara baku (misalnya 2500 lembar), guna menghindari
pembentukan palet baru yang tidak perlu serta menjaga efisiensi ruang dan

tenaga.
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