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ABSTRAK 

 

PT. XYZ merupakan perusahaan manufaktur keramik yang memiliki beberapa lini 

produksi, termasuk Divisi Mould pada Plant 2 yang berperan dalam proses pembuatan 

punch sebagai cetakan mesin press. Berdasarkan hasil observasi dan analisis data 

produksi mingguan, ditemukan hambatan berupa penurunan output pada proses hot 

press yang berdampak pada tidak tercapainya target produksi. Salah satu indikasinya 

adalah tingginya waktu siklus rata-rata mencapai 70,54 menit per unit, melebihi waktu 

ideal sebesar 56,25 menit per unit untuk memenuhi target harian sebanyak 8 

unit.Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi penyebab utama terjadinya 

bottleneck pada proses hot press serta memberikan usulan perbaikan agar efisiensi 

produksi dapat ditingkatkan. Metode yang digunakan adalah Value Stream Mapping 

(VSM) dari pendekatan Lean Manufacturing, yang berguna untuk memetakan alur 

proses secara menyeluruh dan mengidentifikasi aktivitas yang tidak memberikan nilai 

tambah. Selain itu, digunakan juga metode Root Cause Analysis (RCA) untuk 

menelusuri akar penyebab dari bottleneck yang terjadi dengan bantuan alat bantu 

seperti diagram fishbone dan teknik 5 Why’s.Hasil dari penelitian menunjukkan 

bahwa kendala utama berasal dari keterbatasan keterampilan operator, kondisi mesin 

yang menurun, serta metode kerja yang belum standar. Dengan menggabungkan VSM 

dan RCA, dapat diidentifikasi titik-titik kritis dalam proses dan dirancang solusi 

perbaikan yang lebih tepat sasaran, sehingga diharapkan dapat meningkatkan 

produktivitas dan capaian target produksi mingguan di Divisi Mould. 

 

Kata Kunci: Bottleneck, Cycle Time, Value Stream Mapping, Root Cause Analysis, 

Lean Manufacturing 
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 ABSTRACT 

 

PT. XYZ is a ceramic manufacturing company with several production lines, 

including the Mould Division at Plant 2, which is responsible for producing punches 

used as molds for the pressing machines. Based on observations and weekly 

production data analysis, a bottleneck was identified in the hot press process, resulting 

in failure to meet the production targets. This issue is indicated by a high average cycle 

time of 70.54 minutes per unit, which exceeds the ideal 56.25 minutes required to 

achieve the daily target of 8 units per shift.This study aims to identify the main causes 

of the bottleneck in the hot press process and propose improvements to enhance 

production efficiency. The methodology applied includes Value Stream Mapping 

(VSM) from the Lean Manufacturing framework to map the entire process flow and 

identify non-value- added activities. In addition, the Root Cause Analysis (RCA) 

method is utilized to trace the fundamental causes of the bottleneck, using tools such 

as the fishbone diagram and the 5 Whys technique.The results show that the primary 

obstacles are related to limited operator skills, declining machine performance, and 

the absence of standardized work methods. By combining VSM and RCA, critical 

points in the production line can be accurately identified, and targeted improvement 

solutions can be developed. These strategies are expected to help the company 

increase productivity and achieve the weekly production targets in the Mould 

Division. 

 

Keywords: Bottleneck, Cycle Time, Value Stream Mapping, Root Cause Analysis, 

Lean Manufacturing 
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