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Analisis Lean Manufacturing untuk Mengurangi Cycle Time dan Waste
Di Divisi DMS PT XYZ

ABSTRAK

Divisi DMS PT XYZ menghadapi permasalahan meningkatnya cycle time produksi akibat aktivitas non-value
added yang dipicu oleh motion, transportation, dan waiting waste. Kondisi tersebut menyebabkan beberapa
proses pada komponen Top Plate dan Yoke tidak mencapai target waktu produksi yang telah ditetapkan
perusahaan. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi sumber pemborosan, menganalisis kontribusinya
terhadap cycle time, serta merumuskan usulan perbaikan berbasis Lean Manufacturing untuk meningkatkan
efisiensi proses. Metode yang digunakan meliputi Value Stream Mapping (VSM) untuk memetakan aliran
proses, Process Activity Mapping (PAM) untuk mengklasifikasikan aktivitas value added (VA), non-value
added (NVA), dan necessary non-value added (NNV A), serta analisis akar masalah melalui pendekatan 5 Why.
Hasil penelitian menunjukkan bahwa total waktu proses komponen Top Plate sebesar 5.470 detik dengan
persentase VA 57%, sementara komponen Yoke memiliki total waktu 1.675 detik dengan persentase VA 41%,
sehingga lebih dari separuh waktu proses terserap aktivitas tanpa nilai tambah. Melalui usulan perbaikan seperti
standarisasi kerja, pengurangan aktivitas tidak perlu, optimalisasi handling operator, dan re-layout area
produksi, proses bubut 1, proses bubut 2, dan proses bor yang sebelumnya tidak mencapai target kini memenuhi
standar waktu perusahaan. Selain menurunkan cycle time, implementasi usulan perbaikan juga menghasilkan
estimasi efisiensi biaya tenaga kerja sebesar Rp 378.393,75 untuk Top Plate dan Rp 263.025 untuk Yoke dalam
satu shift. Dengan demikian, Lean Manufacturing terbukti efektif dalam meminimalkan waste, meningkatkan
produktivitas, dan mendukung perbaikan sistem produksi secara berkelanjutan.

Kata Kunci: waktu siklus, lean manufacturing, pemborosan, VSM, PAM.

ABSTRACT

The DMS Division of PT XYZ experiences increasing production cycle time due to non-value-added activities
primarily caused by motion, transportation, and waiting waste, resulting in several machining processes for
Top Plate and Yoke components failing to meet the company’s initial cycle time targets. This study aims to
identify dominant sources of waste, analyze their contribution to cycle time, and propose Lean Manufacturing-
based improvements to enhance process efficiency. The research employs Value Stream Mapping (VSM) to
visualize process flow, Process Activity Mapping (PAM) to categorize value-added (VA), non-value-added
(NVA), and necessary non-value-added (NNVA) activities, and root cause analysis using the 5 Why method.
The findings reveal that the total processing time for the Top Plate component is 5,470 seconds with 57% VA,
while the Yoke component records 1,675 seconds with only 41% VA, indicating that more than half of
production time is consumed by activities that do not contribute direct value. Proposed improvements—
including standardized work, elimination of unnecessary activities, optimization of operator handling, and a
revised production layout—successfully enabled previously underperforming processes such as turning 1,
turning 2, and drilling to meet company targets. Beyond reducing cycle time, the improvement initiatives
generated estimated labor cost efficiency of Rp 378,393.75 for Top Plate and Rp 263,025 for Yoke per
production shift. Therefore, Lean Manufacturing proves effective in minimizing waste, increasing productivity,
and supporting continuous production system improvement

Keywords: cycle time, lean manufacturing, waste, VSM, PAM.

1. Pendahuluan
Industri manufaktur dituntut untuk mampu menjaga efisiensi operasional, ketepatan waktu produksi,
serta fleksibilitas dalam memenuhi kebutuhan pasar yang semakin kompetitif. Salah satu tantangan utama

Nama Penulis, Judul artikel (diisi oleh JUTE) 1
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dalam industri berbasis proses permesinan adalah tingginya aktivitas non-value added yang menyebabkan

8 pemborosan waktu, penggunaan sumber daya yang tidak optimal, dan menurunnya produktivitas perusahaan
((Sumasto et al., 2023). Kondisi tersebut sering muncul pada proses produksi yang belum terstandarisasi,
memiliki aliran material yang kompleks, atau tidak didukung tata letak fasilitas yang efisien, sehingga
berdampak langsung terhadap meningkatnya cycle time, lead time, dan biaya produksi.

@ @ PT XYZ. merupakan perusahaan manufaktur komponen loudspeaker yang memiliki beberapa divisi
produksi, salah satunya yaitu divisi DMS yang merupakan divisi sebagai unit strategis dalam pembuatan
tooling dan beberapa komponen utama pendukung proses produksi loudspeaker. Namun, berdasarkan hasil
observasi awal, divisi ini menghadapi kendala berupa meningkatnya cycle time pada proses pembuatan
komponen Top Plate dan Yoke.

Faw Matenial e e [roses Dutut 1 Proses Dubut 2
Top Plaze (Bubut id) (Batut od)
Packang Froses .ap Froses Champer Proses Bor Preses Lk
@ Gambar 1.1 Alur Proses Produksi Top Plate

Pada gambar 1.1 merupakan alur proses produksi komponen Top Plate mulai dari raw material dipotong
melalui proses laser cut hingga proses packing. Sedangkan berikut merupakan alur proses produksi komponen
Yoke secara umum, adalah sebagai berikut:

- - Proses Bubut 1 Proses Bubut 2
Masterial Yok (Bubut i) (Bubut od)
Packing Proses Champer Proses Bor Mult: Dnll
@ Gambar 1.2 Alur Proses Produksi Yoke

Pada gambar 1.2 merupakan alur proses produksi komponen Yoke mulai dari datangnya material Yoke
kemudian dibubut hingga proses packing. Divisi DMS mengalami perlambatan pada pembuatan komponen
Top Plate dan Yoke akibat aktivitas tambahan yang tidak bernilai tambah. Hal ini meningkatkan cycle time dan
memicu penumpukan material di setiap stasiun kerja, yang berpotensi menunda pengiriman ke proses
berikutnya atau ke pelanggan. Untuk mengatasinya, diperlukan data waktu proses dan identifikasi elemen kerja
tambahan. Beberapa proses kedua komponen tersebut diketahui tidak memenuhi target awal produksi
perusahaan akibat tingginya aktivitas non-value added yang dipicu oleh motion waste, transportation waste,
dan waiting waste. Waste tersebut muncul akibat pergerakan operator yang tidak efisien, jarak antar
workstation yang jauh, penataan WIP yang belum optimal, serta waktu tunggu antar proses karena
ketidaksinkronan aliran kerja. Kondisi ini menunjukkan perlunya evaluasi sistematis terhadap aliran proses dan
struktur kerja di area produksi. Berikut data mengenai komponen Top Plate dan Yoke sebelum dilakukan
perbaikan yang memperlihatkan adanya kesenjangan antara waktu aktual dan target waktu produksi
perusahaan.

a 2 Nama Penulis, Judul artikel (diisi oleh JUTE)
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Tabel 1.1 Data Observasi Top Plate Sebelum Dilakukan Perbaikan

Kode Run Tume Laveet avwal IHastl Obseryas
| LS Proscs AL vin Karj
| Y " i (pospam) s pam

Koeterangan

Tabel 1.2 Data Observasi Yoke Sebelum Dilakukan Perbaikan

Kod Kon In et awal Hasil Obsarvasi
Desk Prose Mesn ke Keterangan
oy (pesjan

) Twlak tercapn
ol pn
Ioa)

T

ol Terea)

|
1

Upaya peningkatan efisiensi produksi dalam berbagai penelitian umumnya dilakukan melalui pendekatan

@ Lean Manufacturing, yaitu sebuah filosofi sistem produksi yang berfokus pada identifikasi dan eliminasi
pemborosan (waste) untuk memperbaiki aliran nilai dan meningkatkan kinerja operasional. Lean

Manufacturing mengelompokkan pemborosan ke dalam tujuh kategori utama, termasuk motion,

transportation, dan waiting waste, yang banyak terjadi pada industri berbasis permesinan (Widiasih &

o Nurmalasari, 2019). Untuk mengidentifikasi waste secara terstruktur, sejumlah penelitian menggunakan Value
Stream Mapping (VSM) sebagai alat visual untuk memetakan aliran material dan informasi dari awal hingga
akhir proses. Selain itu, Process Activity Mapping (PAM) digunakan untuk mengklasifikasikan aktivitas ke
dalam value added (VA), non-value added (NVA), dan necessary non-value added (NNVA), sehingga

e perusahaan dapat mengetahui kontribusi aktivitas terhadap pembentukan nilai produk. Lebih lanjut, Root
Cause Analysis melalui metode 5 Why banyak digunakan untuk menelusuri penyebab utama terjadinya waste
dan merumuskan perbaikan yang tepat sasaran ((Various, 2024)).

Sejumlah penelitian terdahulu telah membuktikan bahwa Lean Manufacturing efektif dalam mereduksi
cycle time, memperbaiki tata letak, dan meningkatkan produktivitas pada berbagai sektor manufaktur, termasuk
industri logam dan komponen mekanik (Kumar et al., 2022). Namun, penelitian yang secara spesifik
mengintegrasikan VSM, PAM, dan Root Cause Analysis sekaligus dengan evaluasi usulan re-layout pada area
DMS masih terbatas, terutama pada konteks perusahaan yang sedang mengantisipasi penambahan fasilitas
mesin untuk peningkatan kapasitas produksi. Selain itu, sedikit penelitian yang membahas pengukuran dampak
perbaikan waste terhadap efisiensi biaya tenaga kerja, padahal aspek tersebut penting dalam mendukung
pengambilan keputusan manajerial jangka panjang. Dengan demikian, penelitian ini memiliki posisi kontribusi
yang jelas dalam mengisi celah kajian tersebut. (Ritthaisong, 2022)

Berdasarkan latar belakang tersebut, penelitian ini bertujuan untuk: (1) mengidentifikasi dan menganalisis

aktivitas non-value added dan necessary non-value added yang berpengaruh terhadap peningkatan cycle time

pada proses produksi komponen Top Plate dan Yoke dengan pendekatan Lean Manufacturing, serta (2)
merumuskan usulan perbaikan berbasis Lean Manufacturing, termasuk evaluasi penataan ulang layout kerja,
untuk meminimalkan jarak perpindahan material dan meningkatkan efisiensi operasional di Divisi DMS PT

@ XYZ. Hasil penelitian ini diharapkan memberikan kontribusi nyata terhadap peningkatan produktivitas

Nama Penulis, Judul artikel (diisi oleh JUTE) 3
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perusahaan, sekaligus menjadi referensi bagi penelitian lanjutan mengenai implementasi Lean pada industri
manufaktur sejenis. (Widiasih et al., 2015)

2. Metode Penelitian
Penelitian ini menggunakan pendekatan studi kasus dengan metode deskriptif kuantitatif yang berfokus
pada analisis sistem produksi di Divisi DMS PT XYZ. Pemilihan pendekatan ini dilakukan karena penelitian
bertujuan mengidentifikasi pemborosan (waste), menganalisis kontribusinya terhadap peningkatan cycle time,
serta merumuskan usulan perbaikan berbasis Lean Manufacturing secara terukur. Objek penelitian terdiri dari
dua komponen utama yang diproduksi pada divisi tersebut, yaitu Top Plate dan Yoke, yang dipilih karena
memiliki ketidaktercapaian target waktu produksi sebelum dilakukan perbaikan.

¢ v )

‘

Idemsfikax Meosean
Stodi Livwwla Sk Lo wmas

l |
M

Prrvmaimean Massish &
Tujuan Paselitan

I S

Peagueip s Dana
v
Datz Primar: F'- “lad
1. Deca Alwr Produbl Tep ok & Yeke. t ;“‘ .
2 Ker sl whlis il VA, WVA, NNVA De—
Top Phete & Yeka
3. Waiu Owervini Cycle Tume & Eleinen
Ko Top Plate & Yok
4 | rvrmt bovak Aam wakn lampai
Perp.ncahan Proese Prodwct)
5 Wawancana & | iheriam
\

Pen golaban Dacx:
1. Meapoldh Khes fhasi AL viins Tos Plaw & Vula
paenggunakan Procese Acivity NMappieg PAM)
. Mecumtal . Cu vt Stube Ve St mums Mapping
CSVELD Top Plate & Yoke
L. Meapdantfikas. panborcsac weste, tenggunskan
Roo: Canoee Analyeie (RTA) dengan 5 wiry'e

b

Analies Data.

1 Megana i Waetn vmms toryacs ram Kl
tivitas Top Plate & Yoke mengwsakom PANM
Meagelernizasi don meagurengl aktivies NV &

\INVA Top Plate & Yok,

., Menctokar. Future Stats Valae Syears Magping
SVSM) Tup Plate & Yoke.

Peelar Layout,

Evaluusi Usulas Palain
1. Perbandicgar. Wikt Proees Top e &
Vit Sedediion & Setelohs Prahini
2. Eetircas: Eficlsel Bixya Setelah Pechukan
3. Mcmzenkan rekoscencas Arbacen _eyout

I S

Kotinpulan daz Sarm.

e ~.

( sk )

Gambar 2.1 Flowchart Penelitian

Pengumpulan data dilakukan melalui observasi langsung di lantai produksi, wawancara semi-terstruktur
dengan operator dan pihak pengawas produksi, studi dokumentasi terhadap standar proses dan target waktu
perusahaan, serta pencatatan waktu proses komponen. Pengukuran waktu dilakukan berulang untuk
memperoleh nilai waktu aktual yang representatif, kemudian dicatat dalam lembar kerja observasi.

Tahapan pengolahan data dilakukan secara bertahap. Pertama, pemetaan aliran proses produksi dilakukan
menggunakan Value Stream Mapping (VSM) untuk menggambarkan aliran material dan informasi dari awal
hingga akhir proses. Kedua, aktivitas pada setiap elemen pekerjaan dikelompokkan menggunakan Process

4 Nama Penulis, Judul artikel (diisi oleh JUTE)
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° Activity Mapping (PAM) menjadi value added (VA), non-value added (NVA), dan necessary non-value added

(NNVA), sehingga dapat diketahui proporsi aktivitas pembentuk cycle time. Ketiga, identifikasi penyebab
pemborosan dilakukan melalui analisis akar masalah menggunakan metode 5 Why untuk menelusuri penyebab
dominan timbulnya motion waste, transportation waste, dan waiting waste.(Lewis, 2018)

Tahap berikutnya adalah perancangan usulan perbaikan berbasis prinsip Lean Manufacturing, meliputi
standarisasi kerja, pengurangan aktivitas tambahan yang tidak diperlukan, optimalisasi penanganan material
dan operator, serta perbaikan tata letak area produksi. Evaluasi jarak perpindahan material dan alur proses
dilakukan dengan membandingkan kondisi eksisting dan usulan perbaikan melalui re-layout area kerja. Setelah
itu, dilakukan analisis perbandingan cycle time sebelum dan sesudah usulan perbaikan untuk menilai efektivitas
peningkatan efisiensi. Selain itu, dilakukan estimasi penghematan biaya tenaga kerja berdasarkan penurunan
waktu proses sebagai representasi dampak ekonomis terhadap perusahaan. (Nur, 2020)

Keseluruhan proses analisis dilakukan secara sistematis dan berurutan, mulai dari pengumpulan data,
pemetaan proses, identifikasi pemborosan, perumusan perbaikan, hingga evaluasi hasil, sehingga diperoleh
rekomendasi peningkatan sistem produksi yang relevan, terukur, dan dapat diterapkan oleh perusahaan.

3. Hasil dan Pembahasan

Sebelum dilakukan pemetaan kondisi aktual melalui Value Stream Mapping (VSM), dilakukan
pengolahan data waktu proses dan identifikasi elemen kerja menggunakan Process Activity Mapping (PAM)
pada kedua komponen, yaitu Top Plate dan Yoke. PAM digunakan untuk mengklasifikasikan setiap aktivitas
produksi ke dalam tiga kategori utama, yaitu value added (VA), non-value added (NVA), dan necessary non-
value added (NNVA), sehingga dapat diketahui kontribusi masing-masing aktivitas terhadap pembentukan
cycle time. Pengelompokan dilakukan berdasarkan hasil observasi langsung, dokumentasi standar operasional,
serta konfirmasi dengan operator dan pengawas produksi. Aktivitas dikategorikan sebagai VA apabila secara
langsung mengubah bentuk, dimensi, atau karakteristik produk sesuai kebutuhan pelanggan; sementara
8 aktivitas yang tidak memberi nilai tambah tetapi tetap diperlukan untuk keberlangsungan proses, seperti

pengaturan posisi material atau setup mesin, dikategorikan sebagai NNVA. Adapun aktivitas yang tidak
memberikan nilai bagi produk dan dapat dieliminasi seperti perpindahan tidak perlu, pencarian alat, atau waktu
tunggu diklasifikasikan sebagai NVA. Hasil PAM menunjukkan bahwa kedua komponen memiliki proporsi
aktivitas NVA dan NNVA yang cukup besar, sehingga menjadi indikator awal adanya pemborosan pada aliran
proses produksi. Temuan ini kemudian digunakan sebagai dasar analisis lebih lanjut dalam pemetaan kondisi
aktual menggunakan VSM. (Apriliana, 2022)

3.1. Kondisi Aktual Proses Produksi (Current State VSM)

Proses produksi komponen Top Plate dan Yoke pada Divisi DMS PT XYZ diawali dari persiapan
material, proses bubut, proses bor, finishing, hingga inspeksi kualitas sebelum komponen dikirim ke divisi
berikutnya. Value Stream Mapping (VSM) kondisi aktual menunjukkan bahwa aliran proses belum
sepenuhnya efisien, ditandai dengan beberapa aktivitas non-value added yang menyebabkan peningkatan
cycle time total. (Powell, 2020)

Berdasarkan hasil pencatatan waktu aktual, total waktu proses komponen Top Plate sebesar 5.470
detik, terdiri dari 3.138 detik aktivitas value added (VA), 1.177 detik non-value added (NVA), dan 1.155
detik necessary non-value added (NNVA). Kondisi ini mengindikasikan bahwa hanya 57% waktu proses
memberikan nilai tambah langsung bagi produk. Sementara itu, komponen Yoke memiliki total waktu
proses 1.675 detik, dengan komposisi 681 detik VA, 206 detik NVA, dan 788 detik NNVA, sehingga
hanya 41% aktivitas yang bernilai tambah.

Kondisi ini menunjukkan adanya ruang perbaikan yang signifikan, terutama pada aktivitas
perpindahan material, pergerakan operator, dan waktu tunggu antar proses.
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Gambar 3.2 Current State VSM Yoke

Temuan tersebut sejalan dengan penelitian sebelumnya yang menyatakan bahwa ketidakefisienan
aliran proses, tata letak yang kurang optimal, dan work-in-process yang tidak terkendali menjadi
penyebab dominan meningkatnya NVA dan cycle time dalam industri.

3.2. Identifikasi Pemborosan (Waste) yang Dominan

Analisis lapangan mengonfirmasi bahwa tiga jenis waste paling signifikan yang memengaruhi cycle
time adalah motion waste, transportation waste, dan waiting waste. Motion waste muncul akibat gerakan
operator yang berulang dan tidak terstandarisasi, seperti aktivitas mengambil alat kerja, pengukuran
berulang, hingga pembersihan area kerja yang belum terintegrasi dalam standar operasi. Transportation
waste terjadi karena jarak antarmesin yang cukup jauh dan aliran material tidak mengikuti urutan proses.
Sementara waiting waste disebabkan oleh antrean material antarproses karena ketidakseimbangan waktu
baku antar stasiun kerja. Hasil ini konsisten dengan prinsip Lean Manufacturing yang menyatakan bahwa
pemborosan pada aktivitas pergerakan, perpindahan, dan waktu tunggu merupakan penyumbang terbesar
terhadap keterlambatan produksi dan pembengkakan biaya operasional.
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e 3.3. Usulan Perbaikan dan Perubahan Kondisi Masa Depan (Future State VSM)

Berdasarkan identifikasi waste dan analisis akar masalah menggunakan metode 5 Why, dirumuskan

beberapa usulan perbaikan, yaitu:
1. Standarisasi langkah kerja operator,

Pengurangan aktivitas tambahan yang tidak bernilai tambah,
Optimalisasi handling material dan peralatan,
Perbaikan tata letak produksi agar mengikuti aliran proses, dan
Peninjauan ulang titik penempatan WIP agar lebih terkendali.
Future State VSM menunjukkan perbaikan signifikan terhadap efektivitas aliran proses. Setelah
usulan diterapkan, proses bubut 1, proses bubut 2, dan proses bor yang sebelumnya tidak mencapai target
waktu kini memenuhi standar perusahaan. Selain itu, terjadi penurunan waktu NVA dan NNVA karena
berkurangnya perpindahan material dan idle time.
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Gambar 3.4 Future State VSM Yoke
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Selain penurunan cycle time, perbaikan juga berdampak pada efisiensi biaya tenaga kerja, yaitu
sebesar Rp 378.393,75 untuk komponen Top Plate dan Rp 263.025 untuk komponen Yoke dalam satu
shift produksi. Hal ini menunjukkan bahwa perbaikan berbasis Lean tidak hanya meningkatkan efisiensi
waktu, tetapi juga menurunkan biaya operasional perusahaan.

3.4. Pembahasan

Hasil penelitian menunjukkan bahwa Lean Manufacturing terbukti efektif dalam mengidentifikasi
dan mengurangi pemborosan pada proses produksi komponen Top Plate dan Yoke. Peningkatan proporsi
VA, pemenuhan target waktu perusahaan, serta penurunan aktivitas tidak bernilai tambah membuktikan
bahwa pendekatan ini mampu meningkatkan efisiensi operasional secara terukur. Temuan ini sejalan
dengan studi terdahulu yang menyatakan bahwa penerapan VSM dan PAM dapat meningkatkan
produktivitas, mempercepat aliran proses, dan meminimalkan waste dalam industri manufaktur
komponen loudspeaker (Muchammad Al Farizi & Widiasih, 2024).

Namun, penelitian ini memberikan kontribusi tambahan melalui integrasi analisis waste dengan
rekomendasi re-layout yang disesuaikan dengan rencana penambahan mesin frais baru, sehingga
memiliki relevansi strategis terhadap pengembangan kapasitas produksi jangka panjang perusahaan.
Selain itu, penilaian dampak perbaikan terhadap estimasi efisiensi biaya memberikan perspektif ekonomi
yang jarang dibahas dalam studi Lean Manufacturing pada konteks serupa.

Dengan demikian, penelitian ini tidak hanya menjawab permasalahan cycle time tinggi, tetapi juga
memberikan landasan perbaikan berkelanjutan (continuous improvement) bagi perusahaan melalui
pendekatan Lean yang sistematis, terukur, dan aplikatif.

4. Kesimpulan

Penelitian ini menyimpulkan bahwa peningkatan cycle time pada proses produksi komponen Top Plate
dan Yoke di Divisi DMS PT XYZ terutama disebabkan oleh tingginya aktivitas non-value added yang berasal
dari motion, transportation, dan waiting waste, sehingga aliran proses belum berjalan secara efisien. Melalui
penerapan pendekatan Lean Manufacturing yang didukung analisis Value Stream Mapping, Process Activity
Mapping, dan metode 5 Why, penelitian berhasil mengidentifikasi proporsi aktivitas pembentuk waktu proses,
di mana hanya 57% waktu produksi Top Plate dan 41% waktu produksi Yoke yang benar-benar bernilai tambah.
Usulan perbaikan yang mencakup standarisasi kerja operator, eliminasi aktivitas tambahan, optimalisasi
penanganan material, serta perbaikan tata letak kerja terbukti mampu menurunkan NVA dan NNVA, sehingga
proses-proses yang sebelumnya tidak memenuhi target waktu kini mencapai standar perusahaan. Temuan ini
tidak hanya menunjukkan perbaikan kinerja aliran proses dan percepatan cycle time, tetapi juga menghasilkan
efisiensi biaya tenaga kerja yang signifikan, sehingga memberikan manfaat operasional dan ekonomis bagi
perusahaan. Dengan demikian, penelitian ini menegaskan bahwa Lean Manufacturing merupakan pendekatan
yang efektif, aplikatif, dan berkelanjutan dalam meningkatkan produktivitas, memperbaiki struktur proses,
serta mendukung pengambilan keputusan strategis pada industri manufaktur.
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