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Pendahuluan

Hasil Proses Produksi IKM Bubut
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

Bagaimana upaya untuk dapat meminimalkan

waste (future state) melalui analisis mapping ?
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Tujuan Penelitian

1. Untuk mengidentifikasi waste yang terjadi pada setiap 
proses produksi dari pembubutan.

2. Untuk mengetahui penyebab tingkat kecacatan produk 
melalui gambaran kondisi aliran proses produksi bubut saat 
ini (current state).

3. Untuk memberikan usulan perbaikan disetiap proses 
produksi bubut untuk meminimalkan waste (future state).
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Diagram Alir Penelitian
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Metode

Analisis akar penyebab permasalahan

Analisis setiap aliran proses produksi
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Hasil Current State Map
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Hasil Proses Activity Mapping
No Deskripsi Aktivitas Waktu (detik) O T I S D Kategori

1 Menyiapkan alat pemotong (gerinda) 529,22 ● NVA

2 Mengukur besi 450,72 ● VA

3 Memindahkan ke pemotongan besi 1,89 ● NNVA

4 Pemotongan besi 368,98 ● VA

5 Pengecekan potongan 180,52 ● NNVA

6 Menunggu proses selanjutnya 580,89 ● NVA

7 Memindahkan besi yang dipotong ke mesin bubut (facing) 15,76 ● NNVA

8 Mencari pahatan yang sesuai 350,26 ● NVA

9 Proses pembubutan (muka / komponen luar) 582,8 ● VA

10 Inspeksi 145,21 ● NNVA

11 Memindahkan ke mesin bubut (turning) 2,6 ● NNVA

12 Proses pembubutan 1290,79 ● VA

13 Inspeksi 176,8 ● NNVA

14
Delay proses jika mengalami ketidaksesuaian produk dan perlu 

segera diperbaiki 
587,25 ● NVA

15
Memindahkan besi yang sudah dibubut ke mesin west lake

(Lubang)
8,97 ● NNVA

16 Mencari ukuran pelubang komponen yang sesuai dengan ukuran
125,33 ● NVA

17 Pelubangan komponen dengan menyesuaikan ukuran 658,29 ● VA

18 Inspeksi 40,56 ● NNVA

19 Melakukan proses ulang jika ada part yang tidak sesuai 845,2 ● NVA

20 Menunggu tahap lanjutan 615,29 ● NVA

21 Pemindahan ke penghalusan 8,29 ● NNVA

22 Proses penghalusan bagian kurang rata 652,21 ● VA

23 Pemindahan ke proses inspeksi akhir 5,81 ● NNVA

24 Inspeksi akhir dan packaging 556,25 ● VA

25 Pengiriman 825,24 ● NNVA
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Hasil VA, NVA dan NNVA

NO Kategori
Jumlah 

aktivitas
Waktu (detik) Presentase

1 VA (Value Added) 7 4560,04 47%

2
NVA (Non Value 

Added)
7 3633,44 38%

3
NNVA (Necessary Non 

Value Added)
11 1411,65 15%
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Hasil Identifikasi Waste
No

Jenis 7 

Waste
Waste yang ditemukan Sumber Penemuan

1 Waiting
Menyiapkan peralatan yang belum tersedia, menunggu proses ke

stasiun selanjutnya

Wawancara dengan 

operator

2 Transportasi Tidak ditemukan -

3 Motion
Mencari part pada mesin yang sesuai, gerakan yang berlebihan

ketika membutuhkan part setiap mesin

Wawancara dengan 

kepala produksi

4
Over 

Processing
Melakukan perbaikan jika proses kurang sesuai

Wawancara dengan 

operator

5 Defect
Pada komponen terdapat ketidak sesuaian ukuran, terdapat

komponen yang tergerus akibat mesin belum selesai proses

Wawancara dengan 

quality control

6
Over 

Production
Tidak ditemukan -

7 Inventory Tidak ditemukan -
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Hasil Presentase Waste

No Jenis Waste Jumlah Presentase Waste

1 Waiting 1783,43 19%

2 Motion 1004,81 10%

3 Overprocessing 845,2 9%

4 Defect 587,25 6%
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Hasil Analisis Permasalahan 5 Why’s
No Waste Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5

1 Waiting

Mengapa harus menyiapkan

peralatan yang belum

tersedia?

Mengapa pada setiap mesin

tidak dipersiapkan terlebih

dahulu?

Mengapa tidak ada sistem

persiapan peralatan?

Mengapa tidak ada SOP

untuk set up peralatan

sebelum mulai produksi?

Mengapa IKM belum membuat

standarisasi?

Jawab : Karena menunjang

kelancaran dari proses

produksi

Jawab : Karena tidak ada sistem

persiapan peralatan sebelum

shift dimulai

Jawab : Karena tidak ada

SOP untuk setup peralatan

Jawab : Karena

manajemen belum

membuat standarisasi

prosedur persiapan Kerja

Jawab : Karena kurangnya

kesadaran akan pentingnya

persiapan kerja yang terstrukut

2 Motion

Mengapa operator harus

mencari part mesin?

Mengapa part tidak berada di

lokasi yang mudah dijangkau?

Mengapa tata letak tidak

ergonomis?

Mengapa tidak ada

analisis ergonomi setiap

proses?

Mengapa layout tidak

mempertimbangkan efisiensi

gerakan?

Jawab : Karena part tidak

berada dilokasi yang mudah

dijangkau

Jawab : Karena tata letak part

tidak ergonomis

Jawab : Karena tidak ada

analisis ergonomi pada

setiap pekerja

Jawab : Karena layout

dirancang tanpa

memberikan

pertimbangan efisiensi

gerakan operator

Jawab: Karena tidak ada basic

dalam work study dan waktu

gerak saat merancang area kerja

3 Overprocessing

Mengapa harus melakukan

perbaikan ulang?

Mengapa hasil tidak sesuai

dengan standar?

Mengapa parameter mesin

atau metode kerja tidak

tepat

Mengapa tidak ada

standar parameter yang

jelas?

Mengapa tidak ada instruksi

kerja yang detail ?

Jawab : Karena hasil proses

tidak sesuai standar

Jawab : Karena parameter

mesin atau metode kerja yang

tidak sesuai

Jawab : Karena tidak ada

standar parameter yang

jelas

Jawab : Karena tidak

adanya instruksi kerja

secara detail

Jawab : Karena kurangnya

kontrol proses yang terstandar

4 Defect

Mengapa produk memiliki

ketidaksesuaian ukuran dan

tergerus?

mengapa operator

mengoperasikan mesin dengan

cara yang tidak tepat?

Mengapa operator kurang

memahami prosedur

operasi mesin yang benar?

Mengapa pelatihan

operator tidak memadai?

Mengapa tidak ada sistem

perawatan mesin yang

terjadwal?

Jawab : Karena setting mesin

tidak tepat dan operator tidak

mengoperasikan sesuai

prosedur

Jawab : Karena operator kurang

memahami prosesdur operasi

mesin

Jawab : Karena pelatihan

operator tidaka memadai

Jawab : Karena

keterbatasan modal dan

lebih difokuskan pada

kebutuhan operasional

Jawab : Karena belum

diterapkan pemeriksaan

bertahap
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Hasil Rekomendasi Perbaikan

No Waste Rekomendasi Perbaikan 

1 Waiting

Membuat SOP persiapan peralatan sebelum shift kerja

dimulai, implementasi checklist persiapan sebelum produksi

dan memastikan peralatan tersedia dan tertata.

2 Motion

Meletakkan part mesin dekat dengan mesin agar mudah

dijangkau dan menyusun part berdasarkan sering digunakan

diletakkan dekat operator

3 Overprocessing

Membuat parameter standar untuk proses dan membuat

insturksi kerja yang detail terkait proses produksi yang akan

dibuat agar tidak terjadi kelebihanan proses

4 Defect

Memberikan pelatihan skala kecil dilingkup IKM tersebut,

melakukan kalibrasi mesin secara berkala dan melakukan

pengawasan
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Hasil Perbaikan Activity Mapping
No Deskripsi Aktivitas

Waktu 

(detik)
O T I S D Kategori

1 Menyiapkan alat pemotong (gerinda) 100,23 ● NVA

2 Mengukur besi 450,72 ● VA

3 Memindahkan ke pemotongan besi 1,5 ● NNVA

4 Pemotongan besi 368,98 ● VA

5 Pengecekan potongan 180,52 ● NNVA

6 Menunggu proses selanjutnya 176,25 ● NVA

7 Memindahkan besi yang dipotong ke mesin bubut (facing) 9,26 ● NNVA

8 Mencari pahatan yang sesuai 78,59 ● NVA

9 Proses pembubutan (muka / komponen luar) 582,8 ● VA

10 Inspeksi 89,67 ● NNVA

11 Memindahkan ke mesin bubut (turning) 1,98 ● NNVA

12 Proses pembubutan 1290,79 ● VA

13 Inspeksi 76,8 ● NNVA

14

Delay proses jika mengalami ketidaksesuaian produk dan perlu segera 

diperbaiki 
150,8 ● NVA

15 Memindahkan besi yang sudah dibubut ke mesin west lake (Lubang) 6,83 ● NNVA

16 Mencari ukuran pelubang komponen yang sesuai dengan ukuran 100,33 ● NVA

17 Pelubangan komponen dengan menyesuaikan ukuran 658,29 ● VA

18 Inspeksi 40,56 ● NNVA

19 Melakukan proses ulang jika ada part yang tidak sesuai 380,56 ● NVA

20 Menunggu tahap lanjutan 152,29 ● NVA

21 Pemindahan ke penghalusan 6,5 ● NNVA

22 Proses penghalusan bagian kurang rata 652,21 ● VA

23 Pemindahan ke proses inspeksi akhir 4,73 ● NNVA

24 Inspeksi akhir dan packaging 556,25 ● VA

25 Pengiriman 662,74 ● NNVA
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Hasil Future State Mapping
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Hasil VA, NVA dan NNVA Perbaikan

NO Kategori
Jumlah 

aktivitas
Waktu (detik) Presentase

1 VA (Value Added) 7 4560,04 67%

2
NVA (Non Value 

Added)
7 1139,05 17%

3
NNVA (Necessary Non 

Value Added)
11 1081,09 16%
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Hasil Presentase Waste Perbaikan

No Jenis Waste Jumlah Presentase Waste

1 Waiting 479,34 7%

2 Motion 279,15 4%

3 Overprocessing 380,56 6%

4 Defect 150,8 2%
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Perbandingan Hasil Akhir
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Kesimpulan
1. Berdasarkan identifikasi waste yang terjadi ditemukan empat jenis

waste utama yaitu waiting, defect, overprocessing, dan motion.
Presentase yang didapatkan setiap waste seperti waiting dengan
presentase 19%, defect dengan presentase 6%, overprocessing
dengan presentase 9% dan motion dengan presentase 10%.

2. Setelah dilakukan identifikasi waste pada proses pembubutan
selanjutnya dilakukan pemetaan aliran proses produksi awal (current
state mapping) dengan total value added time 4.560,04 detik dan
total lead time yang dihasilkan 9.605,13 detik atau 2,67 jam/unit.
Selanjutnya dilakukan analisis permasalahan utama yang
menyebabkan waste tersebut terjadi menggunakan analisis 5 why’s
seperti tidak adanya standard operating procedure (SOP), layout
kerja yang tidak ergonomis, tidak adanya standar parameter proses
serta minimnya pelatihan operator dan sistem perawatan mesin.
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Kesimpulan

3. Melalui penerapan value stream mapping dengan analisis akar permasalahan 5
why’s dapat dilakukan perbaikan yang menunjang peningkatan produktivitas proses
produksi seperti pembuatan standard operating procedure (SOP) persiapan
peralatan, penataan ulang part mesin, standarisasi parameter proses, serta
peningkatan pelatihan dan pemeliharaan mesin sehingga menghasilkan perbaikan
yang signifikan. Kondisi sebelum dilakukan perbaikan dan setelah perbaikan
menghasilkan value added time 4.506,04 detik tetap, untuk total lead time awal
dihasilkan 9.605,13 detik atau 2,67 jam/unit menjadi 6.780,18 detik atau 1,88 jam.
Dalam perbaikan tersebut dapat meningkatkan efisiensi produksi dan potensi
peningkatan produktivitas IKM bubut secara keseluruhan. Melalui identifikasi akar
permasalahan yang disebabkan oleh waste yang telah dilakukan, hasil penelitian ini
diharapkan dapat menjadi rujukan bagi IKM bubut untuk segera melakukan
tindakan perbaikan di tahap awal. Tujuannya adalah untuk mengurangi kegagalan
yang berulang akibat pemborosan yang terjadi dalam proses produksi.
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Temuan Penting Penelitian

Dalam penelitian ini terdapat temuan waste yang mempengaruhi
jalannya produktivitas dari suatu produksi

1. Membuat SOP persiapan peralatan sebelum shift kerja dimulai

2. Meletakkan part mesin dekat dengan mesin agar mudah 
dijangkau

3. membuat insturksi kerja yang detail terkait proses produksi yang 
akan dibuat agar tidak terjadi kelebihanan proses

4. Memberikan pelatihan skala kecil dilingkup IKM tersebut, 
melakukan kalibrasi mesin secara berkala
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