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Abstract 

The manufacturing industry competes in improving product quality and productivity by minimizing production costs. System 
changes directly or indirectly include machines, materials, people, methods, and the environment by adopting lean concepts. This 
Value Stream Mapping method aims to focus on improvement and waste areas, especially in the production process of painting 
the 15 k seat cowl product. The results of this study show that the implementation of Future State Mapping can help reduce 
the following: production lead time decreased by 58.9%, total cycle time decreased by 7.08% and total non-value added decreased 
by 7.12 %. This proves that adopting the Value Stream Mapping method can make significant improvements. 
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Abstrak 

Kesuksesan industri manufaktur dalam menghadapi persaingan pasar yaitu berkaitan biaya produksi. Banyak 
industri manufaktur berlomba dalam meningkatkan kualitas dan produktivitas produk yang dengan 
meminimalisir biaya produksi. Perubahan sistem secara langsung atau tidak langsung meliputi mesin, 
material, manusia, metode, dan lingkungan dengan mengadopsi konsep lean. Metode Value Stream Mapping 
ini bertujuan untuk memfokuskan pada area perbaikan dan waste, terutama pada proses produksi painting 
produk seat cowl 15 k. Hasil penelitian ini memperlihatkan bahwa dengan implementasi dari Future State 
Mapping dapat membantu penurunan pada hal-hal berikut ini: lead time produksi turun sebanyak 58,9%, total 
cycle time turun 7,08 % dan total non-value added turun sebanyak 7,12 %. Hal ini membuktikan dengan 
mengadopsi metode Value Stream Mapping dapat membuat perbaikan yang cukup signifikan.  

Kata kunci: Lean Manufacturing System, Value Stream Mapping, Waste 

Pendahuluan 

Kesuksesan industri manufaktur dalam menghadapi persaingan pasar yaitu berkaitan biaya produksi yang 

efektif dan efisien[1]–[4]. Persaingan pasar menyebabkan banyak industri manufaktur berlomba dalam 

meningkatkan kualitas dan produktivitas produk yang dengan meminimalisir biaya produksi[5]. Salah satu 

upaya yang dilakukan oleh industri manufaktur adalah melakukan perubahan sistem secara langsung atau 

tidak langsung meliputi mesin, material, manusia, metode, dan lingkungan dengan mengadopsi konsep 

lean[6]. Lean manufacturing atau lean production adalah suatu filosofi manajemen dari Toyota Production System 

yang pada tahun 1990 dikenal dengan nama lean[7]. Salah satu tools yang sangat penting dalam penerapan 

lean manufacturing adalah Value Stream Mapping (VSM). VSM adalah suatu alat yang dapat digunakan untuk 

memetakan aliran nilai secara mendetail untuk mengidentifikasi terjadinya pemborosan serta memberikan 

cara yang tepat untuk menghilangkannya atau menguranginya. Identifikasi aktivitas yang terdapat 

pemborosan dengan menggunakan konsep Lean Manufacturing dan VSM[8]–[10]. Pemetaan alur sistem 

produksi (dimulai dari input sampai dengan output) yang terdapat pada perusahaan dilakukan untuk 

memperoleh gambaran mengenai aliran informasi dan aliran fisik dari sistem yang tersedia[11]. Pemetaan 

tersebut mampu mengidentifikasi terjadinya waste dan lead time yang dibutuhkan berdasarkan dari setiap 
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proses produksi yang terjadi. Pada penelitian ini, studi kasus dilakukan pada salah satu industry otomotif 

yang merupakan pemasok komponen tingkat pertama (first tier) untuk industri otomotif besar di Indonesia. 

Industri ini telah 4 tahun beroperasi serta memproduksi bermacam – macam produk salah satunya adalah 

seat cowl 15 k yang menjadi produk unggulan pada industri tersebut. Permasalahan yang terjadi adalah 

produksi seat cowl 15 k belum menenuhi kebutuhan pelanggan dari jumlah yang dikirim. Maka perlu dilakukan 

pemetaan dan analisis untuk mengetahui aktivitas dan proses yang menjadi kendala atas keterlambatan 

pengiriman produk ke pelanggan. 

Metode Penelitian 

Penelitian ini dilakukan pada perusahaan yang bergerak di industri otomotif, yang menghasilkan produk seat 

cowl 15 k di Kabupaten Bekasi, Jawa Barat. 
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Gambar 1 Flowchart Penelitian 

Penelitian dilakukan melalui beberapa tahapan kerja yaitu: 

• Pngumpulan data mengenai alur proses, jumlah produksi seat cowl 15 k dalam 6 bulan terakhir, inventory 

material, cycle time pada setiap proses. 
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• Melakukan pembuatan current state mapping pada data yang telah dikumpulkan untuk memetakan proses 

dan lead time yang mengandung waste. 

• Menganalisis setiap proses dan mengklasifikasikan waste yang terjadi pada akivitas dan proses tersebut. 

• Pembuatan future state mapping untuk menentukan perbaikan pada aktivitas dan proses yang 

mengandung waste. 

Hasil dan Pembahasan 

Industri ini telah memproduksi bermacam - macam produk. Produk yang diambil sebagai objek penelitian 

adalah produk seat cowl 15 k. Alasan pemilihan produk ini karena memproduksi produk yang memiliki nilai 

komoditi tinggi dan banyak dipesan oleh pelanggan. Jumlah permmintaan produk seat cowl 15 k pada bulan 

Juli 2021 adalah 13.925 unit. Data produksi painting produk seat cowl 15 k dari bulan Februari 2021 sampai 

dengan Juli 2021, sebagai berikut: 

Tabel 1 Jumlah Produksi Seat Cowl 15 k 

No Bulan Jumlah Produksi (Unit) 

1 Febuari 12.906 
2 Maret 12.912 
3 April 13.224 
4 Mei 13.112 
5 Juni 13.312 
6 Juli 13.925 

TOTAL 79.391 

Pada Tabel di atas, jumlah produksi dari Ferbuari sampai dengan Juli sebesar 79.391 unit dimana terjadi 

peningkatan setiap bulannya pada jumlah produksi yang dihasilkan. Pada bulan Juli 2016 permintaan produk 

ini sebesar 13.925 unit dan jumlah pengiriman ini ke pelanggan sebesar 580 unit / hari. Bahan baku produk 

seat cowl 15 k dikirim oleh pemasok sebanyak 1.200 unit/2 hari. Alur proses produksi yang dilalui oleh produk 

seat cowl 15 k dapat dilihat dalam bagan dibawah ini: 

 

Gambar 2 Alur Proses Produksi Seat Cowl 15 k 

Inventory terdiri dari stok material, WIP maupun finished good. Untuk perancangan VSM, maka inventory dalam 

unit akan dibagi dengan permiintaan perhari sehingga akan menjadi inventory dalam satuan hari. Dibawah ini 

merupakan data inventory (stok material, Work in Process (WIP), dan finished good) yang berada antara workstation 

pada satuan waktu tertentu. 

Tabel 2 Jumlah Inventory (Baha Baku, WIP, dan Barang Jadi) 

No Jenis Tempat Jumlah (unit) 

1 Bahan baku Antara warehouse dan  proses sending &check 1.200 
2 WIP Antara proses sending dan checkdan proses tag – tag 0 
3 WIP Antara proses tag – tag dan proses painting 0 
4 WIP Antara proses painting dan proses oven 50 
5 WIP Antara proses oven dan proses un loading 0 
6 WIP Antara proses un loading dan proses quality control 216 
7 WIP Antara proses quality control dan prose packing 0 
8 WIP Antara proses packing dan proses delivery 0 

Total inventory 1.466 
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Data yang telah dikumpulkan akan diolah menjadi current state mapping. Melalui gabungan aliran informasi, 

aliran produksi dan time line akan dipetakan melalui gambaran umum mengenai alur proses produksi painting 

dari produk seat cowl 15 k dimulai dari pemesanan bahan baku sampai ke finished good kepada pelanggan dan 

juga lebih memfokuskan area perbaikan.  

Berdasarkan Tabel 2 disebutkan bahwa inventory material produk seat cowl 15 k baik berupa bahan baku, 

wip atau barang jadi mulai dari gudang bahan baku sampai dengan pengiriman yaitu sebesar 1.466 unit. 

Selanjutnya, cycle time tiap proses pada produk seat cowl 15 k pada bulan Juli 2022 adalah sebagai berikut: 

Tabel 3 Cycle Time Tiap Proses 

No Proses 
Cycle time 

(detik) 

1 Sending dan check 50 
2 Tag – tag 50 
3 Paiting 210 
4 Oven 1.800 
5 Un loading 120 
6 Quality control 50 
7 Packing 50 

 TOTAL 2.330 

Pada tabel di atas dijelaskan bahwa total cycle time dalam proses produksi seat cowl 15 k adalah 2.330 detik. 

Selanjutnya, change over time diperoleh berdasarkan lamanya operator melakukan pergantian proses dari 

pengerjaan komponen satu ke komponen berikutnya. Pada value stream jumlah dari change over time diukur dari 

tiap proses adalah sebagai berikut: 

Tabel 4 Change Over Time Tiap Proses 

No Proses 
Change Over 
Time (detik) 

1 Sending dan check 25 
2 Tag – tag 25 
3 Paiting 105 
4 Oven 900 
5 Un loading 60 
6 Quality control 25 
7 Packing 25 

 TOTAL 1.165 

Berdasarkan tabel di atas total change over time dalam proses produksi seat cowl 15 k adalah 1.165 detik. Tahap 

berikutnya adalah menghitung uptime dengan cara available time dikurangi change over time dibagi dengan 

available time. 

𝑈𝑝𝑡𝑖𝑚𝑒 =
𝐴𝑣𝑎𝑖𝑙𝑎𝑏𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒 − 𝐶ℎ𝑎𝑛𝑔𝑒 𝑜𝑣𝑒𝑟 𝑡𝑖𝑚𝑒

𝐴𝑣𝑎𝑖𝑙𝑎𝑏𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒
 ×  100% 

Pada value stream jumlah dari Uptime diukur dari tiap proses adalah sebagai berikut: 

Tabel 5 Uptime Tiap Proses 

No Proses Uptime (%) 

1 Sending dan check 99,9 
2 Tag – tag 99,9 
3 Paiting 99,6 
4 Oven 96,8 
5 Un loading 997 
6 Quality control 99,9 
7 Packing 99,9 

 TOTAL 99,3 
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Berdasarkan tabel di atas total uptime dalam proses produksi seat cowl 15 k adalah 99,3%. Selanjutnya, Metric 

and Baseline Measurement dilakukan berdasarkan kondisi current state mapping seperti pada tabel di bawah ini: 

Tabel 6 Analisis Current State Mapping 

No Metric Baseline 

1 Total Value  Stream Inventory 860 unit 
2 Total Processing Lead Time 2,51 hari 
3 Total Processing Time 2330 detik 
4 Available Time 480 menit 
5 Change Over Time 1.165 detik 
6 Uptime 99,3 % 

   

 

Gambar 3. Current State Mapping 

Setelah mendapatkan kondisi saat ini, dapat terlihat identifikasi permasalahan dan peluang serta rencana 

perbaikan dari kondisi yang terjadi saat ini dengan menghilangkan waste yang terjadi. Future State Mapping 

untuk produk seat cowl 15 k. Identifikasi pembuatan Future State Mapping dilakukan dengan menentukan takt 

time. 

Pada proses produksi takt time menentukan target waktu berapa lama sebuah proses dilakukan. Takt time 

mencerminkan kecepatan penjualan dalam satu hari. Apabila kecepatan produksi lebih cepat dari pada waktu 

penjulan maka akan terjadi penumpkan produk maka akan terjadi inventory, sedangkan apabila waktu 

produksi akan lama dari pada waktu penjualan maka waktu tunggu menjadi lebih lama takt time dihitung 

dengan membagi jumlah waktu kerja dengan jumlah order per hari. 

𝑇𝑎𝑘𝑡 𝑇𝑖𝑚𝑒 =
𝐴𝑣𝑎𝑖𝑙𝑎𝑏𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑎𝑖𝑙𝑦 𝑞𝑢𝑎𝑛𝑡𝑖𝑡𝑦 𝑟𝑒𝑞𝑢𝑖𝑟𝑒𝑑
𝑜𝑟

𝑇𝑖𝑚𝑒

𝑉𝑜𝑙𝑢𝑚𝑒
 

𝑇𝑎𝑘 𝑡𝑖𝑚𝑒 =
28.800

580
= 50 𝑑𝑒𝑡𝑖𝑘 
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Gambar 4. Future State Mapping 

Selanjutnya adalah mengidentifikasi waste sepanjang current state mapping bertujuan untuk mengetahui jenis 

waste yang menyebabkan lama waktu pengerjaan produk (lead time). Data identifikasi waste untuk proses 

produksi painting produk seat cowl 15 k bisa kita lihat pada tabel jenis waste yang terjadi pada proses produksi 

painting produk seat cowl 15 k adalah inventory proses, waiting, over production, dan defect. 

Table 7. Identifikasi Waste 

No Proses Waste 

1 Sending dan check Inventory dan defect 
2 Tag – tag Waiting dan process 

3 Painting 
Inventory, defect, over production 
dan waiting 

4 Oven Inventory dan waiting 
5 Un loading Inventory,procecss dan waiting 
6 Quality control Inventory dan process 
7 Packing Inventory, waiting, dan process 

 

Langkah yang dapat dilakukan dalam mereduksi waste yang telah diidentifikasi pada current state mapping, 

sehingga dapat melakukan improvement strategy yang tepat dalam pembuatan future state mapping, berikut adalah 

tabel waste serta improvement yang dapat dilakukan oleh perusahaan 

Table 8. Improvement Strategy Untuk Mereduksi Waste 

Jenis Waste Waste yang di Identifikasi Improvement strategi 

Inventory 
Terdapat penumpukan bahan baku digudang 
dan di WIP antar proses 

1. Pengiriman bahan baku dilakukan secara harian. 
2. Penggunaan safety stock pada WIP 

Process 
Adanya prosedur yang salah dan penggunaan 
alat atau mesin yang tidak sesuai 

1. Perlu adanya penjadwalan 
2. Penggunaan alat atau mesin harus sesuai dengan 

kapasitas 

Waiting 
Adanya process yang belum selesai antara proses 
tag – tag sampai proses packing 

Menerapkan sistem Pull 

Over production 
Proses produksi di oven tidak mengimbangi 
proses di lantai produksi 

Perlu adanya penambahan mesin oven 

Defect 
Banyak terjadi defect pada proses material dn 
painting 

1. Perlu perbaikan di alat atau mesin dan standarisasi 
kualitas pada proses produksi 

2. Mengikuti standar SOP  

Setelah membuat current state mapping dan future state mapping kita dapat melihat dan menganalisis perbedaan 

yang tampak dari kedua peta ini pada tabel 9. 
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Tabel 9. Perbandingan Current dan Future State Mapping 

Value Stream 
Mapping 

Production Line 
Total Cycle Time 

(detik) 
Jumlah Pekerja            

(orang) 
Non Value Added 

(detik) 

Current 2,51 hari 2.330 13 1.165 
Future 1,03 hari 2.165 15 1.082 

Kesimpulan 

Dari hasil penelitian dengan menerapkan sistem lean dengan metode VSM, maka dapat ditarik kesimpulan 

sebagai bahwa terjadi penurunan lead time produksi dari 2,51 hari menjadi 1,03 hari dengan jumlah total cycle 

time menurun dari 2.330 detik menjadi 2.165 detik untuk proses produksi seat cowl 15 k. Sementara itu, untuk 

waste yang dianalisis terdapat total non-value added menurun dari 1.165 detik menjadi 1082 detik dimana 

terjadi penambahan jumlah pekerja dari 13 orang menjadi 15 orang. Dari analisis tersebut dapat disimpulkan 

bahwa produksi seat cowl 15 k memiliki banyak waste diantaranya inventory proses, waiting, over production, dan 

defect. Perlu dilakukan tindaklanjut dalam menangani waste agar kualitas dan produktivitas produk seat cowl 15 

k dapat memenuhi kebutuhan pelanggan.  
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