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ABSTRAK  

PT X merupakan perusahaan yang bergerak dibidang otomotif dengan produk utamanya 

yaitu frame chassis (underbody) dan juga komponen parts. Sebagai perusahaan industri 

manufaktur yang bergerak di dalam bidang produksi komponen otomotif tersebut agar 

selalu melakukan improvisasi secara terus menerus untuk meningkatkan produksi menjadi 

lebih efektif dan efisien. Salah satu cara untuk mencapai hal tersebut adalah dengan 

mengurangi pemborosan (waste) yang terjadi pada setiap proses. Tujuan dari penelitian ini 

adalah untuk mengidentifikasi waste guna mengurangi cycle time pada proses top coat 

melalui lean manufacturing menggunakan metode value stream mapping (VSM) dan 

membobotkan nilai waste dengan menggunakan borda dan juga menganalisis sebab akibat 

dengan menggunakan diagram fishbone. Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa terdapat 

2 waste yang dominan yaitu overprocessing dan defect yang diakibatkan oleh proses yang 

masih menggunakan manual dan juga tenaga kerja yang sering melakukan gerakan 

berulang. Terdapat rekomendasi terkait perbaikan untuk mengurangi lead time pada proses 

top coat yaitu dengan penginstallan rotary table, penginstallan electrostatic gun, serta 

penambahan dan juga pengontrolan terhadap tenaga kerja. Cycle time mengalami 

penurunan dari 1757 detik menjadi 1275 detik.  

 

Kata kunci : Lean Manufacutring, VSM,  Waste, Cyle Time, Top Coat  
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ABSTRACT  

PT X is an automotive company primarily engaged in the production of chassis frames 

(underbody) and automotive components. As a manufacturing industry company in this 

field, it must continuously improvise to enhance production effectiveness and efficiency. 

One way to achieve this is by reducing waste that occurs in every process. This study aims 

to identify waste to reduce the cycle time in the top coat process through lean 

manufacturing using the Value Stream Mapping (VSM) method, and to weigh the waste 

values using the Borda diagram, as well as analyze root causes using a fishbone diagram. 

The results of this study indicate that there are two dominant wastes, namely 

overprocessing and defect, caused by processes that are still manual and by workers 

frequently performing repetitive movements. Recommendations for improvements to 

reduce the lead time in the top coat process include the installation of a rotary table, the 

installation of an electrostatic gun, and the addition and control of manpower. The cycle 

time decreased from 1757 seconds to 1275 seconds.  

  
Keywords: Lean Manufacturing, VSM, Waste, Cycle Time, Top Coat  

 

  

 

 

 

 

 



 

ix 

 

 

KATA PENGANTAR  

  Puji syukur kepada Allah SWT yang telah melimpahlan rahmat serta 

karunia-Nya yang tak terhingga kepada penulis, sehingga penulis dapat 

melaksanakan dan menyelesaikan Laporan Skripsi yang berjudul “ANALISIS 

PEMBOROSAN (WASTE) GUNA MENGURANGI CYCLE TIME PADA 

PROSES TOP COAT DI LINE PAINTING 1 MENGGUNAKAN PENDEKATAN 

LEAN MANUFACTURING DENGAN METODE VALUE STREAM MAPPING 

(VSM)”.   

Selama penyusunan laporan ini, penulis menghadapi beberapa tantangan 

dan kesulitan, tetapi berkat doa dan dukungan dari berbagai pihak, penulis dapat 

menyelesaikan laporan ini dengan baik. Oleh karena itu, penulis mengucapkan 

terima kasih kepada semua pihak yang telah membantu dalam menyelesaikan 

laporan ini, diantaranya:   

1. Bapak Dr. Ir., Eng. Muslimin, S.T, M.T., IWE., Ketua Jurusan Teknik Mesin 

Politeknik Negeri Jakarta.   

2. Bapak Muhammad Prasha Risfi Silitonga, M.T., Ketua Program Studi 

Manufaktur Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta.   

3. Bapak Haolia Rahman, S.T., M.T. Ph.D dosen pembimbing 1 yang telah 

membantu dan memberi arahan kepada penulis dalam penyusunan laporan 

skripsi.   

4. Ibu Nabila Yudisha, S.T., M.T. dosen pembimbing 2 yang telah membantu 

dan memberi arahan kepada penulis dalam penyusunan laporan skripsi.   

5. Bapak Wahyudi selaku Head Section Surface Treatment yang telah 

memberikan kesempatan kepada penulis untuk menjadikan proyek industri 

sebagai bahan penelitian skripsi.    

6. Teman – teman kelas Manufaktur 8A 2021 yang selalu memberikan suasana 

hangat dan sangat menyenangkan selama perkuliahan.  

7. 2304411017 yang selalu memberikan dukungan dan motivasi kepada penulis 

untuk tetap semangat menyelesaikan skripsi.   



 

x 

 

Penulis menyadari bahwa masih banyak kekurangan pada laporan skripsi 

ini. Oleh karena itu, penulis mengharapkan kritik dan saran yang bersifat 

membangun. Penulis berharap semoga laporan ini dapat memberikan manfaat 

untuk penulis dan pembaca.   

  

  

  

Depok, 17 Juli 2025   

       

Penulis  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  



 

xi 

 

DAFTAR ISI 
 

HALAMAN PERSETUJUAN .............................. Error! Bookmark not defined. 

HALAMAN PENGESAHAN ............................... Error! Bookmark not defined. 

LEMBAR PERNYATAAN ORISINILITAS ....................................................... vi 

ABSTRAK ............................................................................................................ vii 

ABSTRACT .......................................................................................................... viii 

KATA PENGANTAR ........................................................................................... ix 

DAFTAR ISI ......................................................................................................... xi 

DAFTAR GAMBAR ........................................................................................... xiv 

DAFTAR TABEL ................................................................................................ xv 

DAFTAR LAMPIRAN ....................................................................................... xvi 

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

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

1.2 Rumusan Masalah ......................................................................................... 3 

1.3 Pertanyaan Penelitian .................................................................................... 3 

1.4 Tujuan Penelitian ........................................................................................... 4 

1.5 Manfaat Penelitian ......................................................................................... 4 

1.6  Sistematika Penulisan ................................................................................... 4 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA ............................................................................ 6 

2.1 Landasan Teori .............................................................................................. 6 

2.1.1 Coating .................................................................................................... 6 

2.1.1.1 Proses Top Coating ................................................................................. 6 

2.1.2 Pengujian Data ........................................................................................ 8 

2.1.3 Konsep Lean Manufacturing .................................................................. 9 



 

xii 

 

2.1.4 Identifikasi Nilai Akhir ......................................................................... 10 

2.1.5 Pemborosan (Waste) ............................................................................. 11 

2.1.5.1 Jenis Jenis Pemborosan ......................................................................... 11 

2.1.6 Value Stream Mapping (VSM) ............................................................. 12 

2.1.6.1 Simbol Simbol VSM ............................................................................. 13 

2.1.7 Process Activity Mapping (PAM) ......................................................... 15 

2.1.8 Metode Borda ....................................................................................... 16 

2.1.9 Fishbone Diagram ................................................................................ 16 

2.2 Kajian Literatur ........................................................................................... 18 

2.2.1 Penelitian Terdahulu ............................................................................. 18 

2.3 Kerangka Berpikir ....................................................................................... 26 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN ............................................................. 27 

3.1 Jenis Penelitian ............................................................................................ 27 

3.2 Objek Penelitian .......................................................................................... 27 

3.3 Metode Pengambilan Sample ...................................................................... 27 

3.4 Jenis dan Sumber Data Penelitian ............................................................... 27 

3.5 Metode Pengumpulan Data ......................................................................... 28 

3.6 Metode Analisa Data ................................................................................... 28 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN .............................................................. 31 

4.1 Pengumpulan Data ...................................................................................... 31 

4.1.1 Pengumpulan Analisis Data .................................................................. 31 

4.1.2 Proses Produksi ..................................................................................... 31 

4.1.3 Data Aktivitas Produksi ........................................................................ 32 

4.1.4 Data Cycle Time .................................................................................... 33 



 

xiii 

 

4.1.5 Data Waktu Proses Produksi ................................................................. 34 

4.1.6 Jumlah Operator Kerja .......................................................................... 36 

4.1.7 Available Time ...................................................................................... 36 

4.2 Pengolahan Data .......................................................................................... 37 

4.2.1 Uji Keseragaman Data .......................................................................... 37 

4.2.2 Uji Kecukupan Data .............................................................................. 38 

4.2.3 Process Activity Mapping ..................................................................... 39 

4.2.4 Current State Value Stream Mapping ................................................... 43 

4.2.5 Identifikasi Waste ................................................................................. 45 

4.2.6 Pembobotan Waste ................................................................................ 46 

4.3 Analisis dan Hasil ........................................................................................ 47 

4.3.1 Analisis Current State Value Stream Mapping ..................................... 47 

4.3.2 Analisis Pembobotan Waste .................................................................. 49 

4.3.3 Analisis Fishbone Diagram .................................................................. 50 

4.3.4 Analisis Process Activity Mapping (PAM) ........................................... 52 

4.3.5 Analisis Usulan Perbaikan .................................................................... 53 

4.3.6 Hasil Usulan Perbaikan ......................................................................... 55 

BAB V   PENUTUP ............................................................................................. 64 

5.1 Kesimpulan .................................................................................................. 64 

5.2 Saran ............................................................................................................ 64 

DAFTAR PUSTAKA ........................................................................................... 66 

LAMPIRAN ......................................................................................................... 69 

 



 

xiv 

 

DAFTAR GAMBAR  

Gambar 2. 1 Proses Coating ................................................................................... 7 

Gambar 2. 2 Diagram Fishbone ............................................................................ 17 

Gambar 2. 3 Kerangka Berpikir ............................................................................ 26 

Gambar 3. 1 Diagram Alir ...................................................................................... 29 

Gambar 4. 1 Alur Proses Top Coat ........................................................................ 31 

Gambar 4. 2 Current State Value Stream Mapping ............................................... 44 

Gambar 4. 3 Grafik Pembobotan Waste ................................................................. 49 

Gambar 4. 4 Fishbone Diagram Waste Overprocessing ........................................ 50 

Gambar 4. 5 Fishbone Diagram Waste Defect ...................................................... 51 

Gambar 4. 6 Future State Value Stream Mapping ................................................. 63 

 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  
  

  

 

 

file:///C:/Users/Lenovo/Downloads/DRAFT%20SKRIPSI%20SATRIA%20GYMNASTIAR.docx%23_Toc203628515


 

xv 

 

DAFTAR TABEL  

Tabel 2. 1 Simbol VSM ......................................................................................... 13 

Tabel 2. 2 Kajian Jurnal ........................................................................................ 18  

Tabel 4. 1 Data Aktivitas Produksi ....................................................................... 33 

Tabel 4. 2 Data Cycle Time ................................................................................... 34 

Tabel 4. 3 Data Waktu Proses Produksi ................................................................ 35 

Tabel 4. 4 Data Jumlah Operator .......................................................................... 36 

Tabel 4. 5 Data Available Time ............................................................................. 36 

Tabel 4. 6 Data Keseragaman Data ....................................................................... 37 

Tabel 4. 7 Data Kecukupan Data .......................................................................... 38 

Tabel 4. 8 Process Activity Mapping (PAM) ........................................................ 40 

Tabel 4. 9 Total Hasil Process Activity Mapping .................................................. 42 

Tabel 4. 10 Data Rekapitulasi Kuisioner .............................................................. 46 

Tabel 4. 11 Perhitungan Skor Akhir dan Bobot .................................................... 47 

Tabel 4. 12 Data Usulan Perbaikan ....................................................................... 54 

Tabel 4. 13 Penerapan Usulan Perbaikan .............................................................. 56 

Tabel 4. 14 Future Process Activity Mapping ....................................................... 59 

Tabel 4. 15 Total Hasil Future Process Activity Mapping .................................... 62 

 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  



 

xvi 

 

DAFTAR LAMPIRAN 

Lampiran 1 Data Observation Sheet ..................................................................... 69 

Lampiran 2 Data Kuisioner Bobot Waste ............................................................. 70 

Lampiran 3 Dokumentasi Penginstallan Rotary Table ......................................... 74 

Lampiran 4 Dokomentasi Bentuk Defect .............................................................. 75 



 

1 

 

BAB I    

PENDAHULUAN  

1.1 Latar Belakang   

Industri manufaktur otomotif merupakan sektor yang sangat 

kompetitif. Seiring dengan perkembangan dunia industri saat ini, 

kompetisi antar perusahaan manufaktur sangat ketat baik perusahaan 

nasional maupun multinasional. Memaksimalkan produktivitas 

perusahaan agar tercapainya target perusahaan baik dari segi kualitas, 

harga yang terjangkau dan ketepatan waktu yang sesuai dengan 

permintaan pelanggan adalah hal yang mutlak [1]. Perusahaan memiliki 

banyak cara yang bisa dilakukan dalam melakukan perbaikan dengan 

peningkatan kualitas produk, peningkatan kemampuan sumber daya 

manusia dan lain lain yang bisa memberikan nilai tambah. Salah satu cara 

untuk bisa memberikan nilai tambah pada produk yaitu dengan cara 

meminimalisasikan pemborosan (waste) pada proses produksi [2].  

PT X adalah salah satu perusahaan yang bergerak dibidang otomotif 

dengan produk utamanya yaitu frame chassis (underbody). Proses 

pembuatan Frame chassis memiliki beberapa proses seperti proses 

stamping, proses assembling, dan juga proses painting. Di PT X memiliki 

beberapa line painting yaitu line painting 1, line painting 2, dan line 

painting 3 (powder). Line painting adalah tempat dimana suatu proses 

painting yang banyak melibatkan proses kimia serta bahan kimia. Dalam 

proses painting  frame chassis di line painting 1 [3]. Ada beberapa 

tahapan proses dan salah satu diantaranya yaitu proses finishing atau 

proses top coat.  

Masalah yang terjadi pada PT X berdasarakan observasi dilapangan 

dijumpai banyaknya pemborosan (waste) yang terjadi pada proses top 

coat di line painting 1 yang mengakibatkan cycle time tidak sesuai dengan 

standar yang ditetapkan oleh perusahaan. Pemborosan (waste) terjadi 

disebabkan adanya aktivitas yang tidak efisien atau tidak memiliki nilai  
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tambah (non value added). Aktivitas yang tidak mempunyai nilai tambah  

dapat ditemukan di berbagai tahap proses, pemborosan yang dialami 

seperti waktu tunggu (waiting time) yang mengakibatkan aliran proses 

top coat terganggu akibat mesin yang sangat terbatas sehingga 

memperpanjang cycle time proses, pemborosan gerakan (motion waste) 

seperti penyemprotan secara berulang yang mengakibatkan konsumsi cat 

menjadi meningkat. Aktivitas yang tidak efisien seperti waktu tunggu 

akibat keterbatasan alat, gerakan berulang pada saat proses spraying, 

serta hasil coating yang tidak maksimal tentunya menyebabkan 

rendahnya produktivitas dan biaya operasional menjadi tinggi.  

Masalah pemborosan (waste) yang terjadi pada proses top coat di 

line painting 1 yang disebabkan oleh beberapa faktor tentunya dapat 

menimbulkan kerugian bagi perusahaan. Permasalahan ini dapat 

menimbulkan dampak jangka panjang seperti waktu pengiriman tidak 

sesuai, meningkatkan penggunaan bahan baku (cat), hingga daya saing 

perusahaan menjadi menurun, oleh karena itu diperlukan pendekatan 

sistematis untuk mengidentifikasi dan meminimalisir pemborosan 

tersebut.   

Lean Manufacturing merupakan pendekatan sistematik untuk 

mengeliminasi pemborosan dan mengubah proses. Hal ini dilakukan 

dengan cara mengidentifikasi dan mengurangi pemborosan dengan 

perbaikan kontinu [4]. Lean Manufacturing juga berupaya untuk 

menciptakan aliran produksi sepanjang value stream dengan 

menghilangkan segala bentuk pemborosan serta meningkatkan nilai 

tambah produk kepada pelanggan [5]. Salah satu metode dalam lean 

manufacturing yang dapat digunakan untuk mengidentifikasi 

pemborosan adalah dengan metode value stream mapping (VSM). Lean 

manufacuring dengan metode value stream mapping (VSM) dalam 

menganalisis pemborosan (waste) tentunya dapat digunakan untuk 

mengetahui suatu aliran proses karena metode VSM mampu memberikan 
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gambaran terkait aliran produksi, baik yang bernilai tambah (Value 

added) maupun tidak memiliki nilai tambah (Non value added) [6].   

Berdasarkan permasalah tersebut, studi ini bertujuan untuk 

menganalisa dan meminimalisir pemborosan (waste) yang terjadi pada 

proses top coat frame yang berada di painting 1 dan juga memberikan 

usulan terkait miminimalisir pemborosan menggunakan penerapan lean 

manufacturing dengan metode value stream mapping (VSM). Hasil 

penelitian ini diharapkan dapat meminimalisir pemborosan, mengurangi 

cycle time dan mendukung target produksi perusahaan.  

1.2 Rumusan Masalah   

Berdasarkan uraian latar belakang, maka permasalahan yang akan 

dirumuskan pada penelitian ini adalah identifikasi dan meminimalkan 

pemborosan pada proses top coating di line painting 1 sehingga dapat 

meminimalisir serta mengurangi cost yang disebabkan karena adanya 

pemborosan pada proses top coat di line painting 1. Dengan menggunakan 

pendekatan lean dengan metode value stream mapping usulan mengurangi 

pemborosan (waste) dapat diimplementasikan pada penelitian ini.  

1.3 Pertanyaan Penelitian   

Berdasarkan perumusan masalah diatas, pertanyaan penelitian yang 

dirumuskan adalah sebagai berikut : 

1. Apa saja faktor yang mempengaruhi terjadinya waste pada proses top 

coat di line painting 1? 

2. Apa usulan perbaikan guna mengurangi waste pada proses top coat di 

line painting 1? 

3. Bagaimana hasil setelah dilakukan perbaikan waste pada proses top 

coat di line painting 1? 
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1.4 Tujuan Penelitian   

Berdasarkan pertanyaan di atas, didapatkan tujuan dilakukannya 

penelitian ini adalah :   

1. Menganalisis faktor penyebab terjadinya waste pada proses top coat 

di line painting 1.  

2. Memberikan usulan perbaikan untuk meminimalisir masalah yang 

terjadi pada proses top coating di line painting 1.  

3. Mengetahui hasil sebelum dan sesudah setelah menerapkan usulan 

perbaikan pada proses top coat di line painting 1.  

1.5 Manfaat Penelitian   

Adapun manfaat dari penelitian ini adalah :   

1. Mengimplementasikan pendekatan lean dengan metode VSM dalam 

meminimalisir permasalahan yang ada.  

2. Perusahaan mengetahui pemborosan waste yang terjadi pada proses 

top coat di line painting 1.  

3. Perusahaan mendapatkan rekomendasi perbaikan yang dapat 

digunakan untuk meminimalisir waste yang terjadi pada proses top 

coat di line painting 1.  

1.6  Sistematika Penulisan   

Penulisan hasil penelitian ini dibagi dalam beberapa bab yang 

saling berhubungan. Adapun urutan dalam penulisan laporan ini terlihat 

pada uraian dibawah ini:   

BAB I PENDAHULUAN   

Pada bab ini penulis akan menjelaskan tentang latar belakang penulisan, 

rumusan masalah penulisan, tujuan penulisan, manfaat penulisan, batasan 

masalah penulisan, luaran dan sistematika penulisan.   
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  BAB II TINJAUAN PUSTAKA   

Menjelaskan mengenai teori teori, metode, dan ilmu ilmu pengetahuan 

yang digunakan sebagai dasar pada penelitian skripsi ini yaitu 

menganalisis pemborosan (waste) guna mengurangi cycle time.   

BAB III METODOLOGI  PENELITIAN 

Metodologi menjelaskan mengenai diagram alir, penjelasan langkah 

kerja, dan metode dalam memecahkan masalah.   

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN   

Menguraikan data data hasil penelitian dan analisa hasil penelitian 

tersebut dibandingkan dengan hasil studi literatur   

BAB V PENUTUP   

Kesimpulan   

Kesimpulan harus menjawab permasalahan dan tujuan yang telah 

ditetapkan dalam perancangan.   

Saran   

Saran yang diberikan berupa usulan perbaikan suatu kondisi berdasarkan 

hasil analisis yang dilakukan.    
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BAB V   

PENUTUP   

5.1 Kesimpulan  

Berdasarkan hasil analisis penelitian dalam mengidentifikasi 

waste pada proses top coat di line painting 1 dengan menggunakan 

metode value stream mapping dan penerapan lean manufacturing, 

maka dapat disimpulkan sebagai berikut :  

1. Jenis waste yang paling dominan pada saat proses top coat adalah 

waste overprocessing dengan bobot sebesar 0,28 dan waste defect 

dengan bobot sebesar 0,26, nilai bobot tersebut dapat dilihat dari 

nilai skoring menggunakan borda.  

2. Usulan perbaikan yang diterapkan pada proses top coat di line 

painting 1 ada dengan penginstallan mesin rotary table hydraulic, 

penginstallan electrostatic gun, dan juga penambahan 1 man 

power pada saat proses spraying.  

3. Cycle time sebelum perbaikan sebesar 1757 detik lalu setelah 

dilakukannya perbaikan cycle time mengalami penurunan menjadi 

1275 detik dengan presentase menurun sebesar 27,61%.  

5.2 Saran  

Berdasarkan hasil dari penelitian ini adapun saran yang 

diberikan penulis untuk penelitian selanjutnya adalah sebagai berikut:  

1. Saran bagi perusahaan untuk selalu melakukan pengawasan dan 

juga memberikan pencerdasan kepada seluruh man power pada 

proses top coat dengan standar perusahaan agar hasil dari coating 

menjadi maksimal.  
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2. Saran untuk penelitian selanjutnya untuk selalu mengembangkan 

dan menerapkan usulan perbaikan yang belum dilakukan pada 

penelitian ini.  
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Lampiran 2 Data Kuisioner Bobot Waste 
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Lampiran 3 Dokumentasi Penginstallan Rotary Table 
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Lampiran 4 Dokomentasi Bentuk Defect 

    
  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  
  
  
  
  


