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Abstrak: PT. BPKS merupakan perusahaan yang memproduksi buis beton, namun masih menghadapi permasalahan
berupa aktivitas tidak bernilai tambah (waste) dan produk reject yang memengaruhi efisiensi produksi. Penelitian ini
bertujuan mengidentifikasi jenis waste, menganalisis penyebab produk reject, serta memberikan usulan perbaikan
menggunakan pendekatan Lean Manufacturing dan Value Stream Mapping (VSM). Data diperoleh melalui observasi,
wawancara, dokumentasi, dan pengukuran waktu proses produksi. Analisis dilakukan menggunakan Current State
Value Stream Mapping, Process Activity Mapping (PAM), Fishbone Diagram, dan Future State Value Stream Mapping.
Hasil penelitian menunjukkan waste dominan terjadi pada aktivitas penyimpanan, pemadatan, pemeriksaan kelembaban,
dan finishing. Sebelum perbaikan, total waktu proses produksi mencapai 232 menit dengan Process Cycle Efficiency
(PCE) sebesar 86,2%. Usulan perbaikan berupa penerapan check sheet inspeksi, standardisasi kerja, sistem First In First
Out (FIFO), dan penataan area penyimpanan. Setelah perbaikan, waktu produksi menurun menjadi 210,71 menit dan
produk reject berkurang dari 5,57% menjadi 3,10%, sehingga efisiensi proses produksi meningkat.

Kata kunci: lean manufacturing, value stream mapping, waste, produk reject, buis beton

Abstract: PT. BPKS is a company that manufactures concrete pipes; however, its production process still generates
non-value-added activities (waste) and reject products that reduce production efficiency. This study aims to identify the
types of waste, analyze the causes of reject products, and propose improvements using the Lean Manufacturing and
Value Stream Mapping (VSM) approach. Data were collected through observation, interviews, documentation, and
production time measurements. The analysis was conducted using Current State Value Stream Mapping, Process
Activity Mapping (PAM), Fishbone Diagram, and Future State Value Stream Mapping. The results indicate that the
dominant wastes occurred in storage, compaction, moisture inspection, and finishing activities. Before improvement,
the total production time was 232 minutes with a Process Cycle Efficiency (PCE) of 86.2%. The proposed improvements
included implementing inspection check sheets, work standardization, a First in First out (FIFO) system, and storage
area organization. After implementation, production time decreased to 210.71 minutes and the reject rate was reduced
from 5.57% to 3.10%, thereby improving overall production efficiency.

Keywords: lean manufacturing, value stream mapping, waste, reject product, concrete pipe
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untuk memetakan aliran material dan informasi
PENDAHULUAN sehingga sumber pemborosan dapat
diidentifikasi dan diperbaiki secara sistematis
(Damanik, dkk., 2017).

Penelitian ini menerapkan pendekatan
Lean Manufacturing dengan menggunakan
Value Stream Mapping (VSM), Process Activity
Mapping (PAM), dan Fishbone Diagram untuk
mengidentifikasi waste, menganalisis penyebab
terjadinya produk reject, serta menyusun usulan
perbaikan pada proses produksi buis beton.
Melalui pemetaan kondisi saat ini (Current
State Mapping) dan perancangan kondisi masa
depan (Future State Mapping), diharapkan
proses produksi yang lebih efisien dan mampu
mengurangi tingkat produk reject.

Tujuan penelitian ini adalah
mengidentifikasi faktor-faktor penyebab produk
reject, mengurangi aktivitas yang tidak bernilai
tambah  dalam  proses produksi, serta

Industri  manufaktur  dituntut  untuk
menghasilkan produk berkualitas tinggi dengan
biaya yang kompetitif dan waktu produksi yang
efisien. Untuk mencapai kondisi tersebut,
perusahaan perlu melakukan perbaikan proses
secara  berkelanjutan  guna  mengurangi
pemborosan (waste) yang dapat menurunkan
produktivitas dan kualitas produk. Salah satu
pendekatan yang banyak digunakan untuk
meningkatkan efisiensi proses adalah Lean
manufacturing, yaitu konsep yang berfokus
pada eliminasi aktivitas yang tidak memberikan
nilai tambah (non-value added activities) dalam
proses produksi (Fernando, 2014). Salah satu
alat utama dalam Lean Manufacturing adalah
Value Stream Mapping (VSM), yang digunakan
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mengetahui pengaruh penerapan Value Stream
Mapping terhadap peningkatan efisiensi waktu
proses produksi dari awal hingga akhir. Hasil
penelitian diharapkan dapat menjadi masukan
bagi perusahaan dalam meningkatkan efisiensi
proses produksi dan kualitas produk secara
berkelanjutan.

TINJAUAN PUSTAKA

Lean manufacturing adalah pendekatan yang
berfokus pada pengurangan pemborosan (waste)
dan peningkatan nilai tambah dalam proses
produksi. Pendekatan ini bertujuan meningkatkan
efisiensi dengan mengidentifikasi aktivitas yang
bernilai tambah maupun yang tidak bernilai tambah
melalui alat seperti Value Stream Mapping (VSM),
sehingga perusahaan dapat melakukan perbaikan
proses secara berkelanjutan (Setiawan dan Rahman,
2021). Value Stream Mapping (VSM) merupakan
metode dalam Lean Manufacturing yang digunakan
untuk memetakan aliran material dan informasi
selama proses produksi guna mengidentifikasi
aktivitas bernilai tambah dan pemborosan (waste).
Melalui VSM, perusahaan dapat menyusun usulan
perbaikan proses sehingga efisiensi, produktivitas,
dan kualitas produksi dapat ditingkatkan (Setiawan,
2022). Waste merupakan segala bentuk aktivitas
dalam proses produksi yang tidak memberikan nilai
tambah (non-value added) terhadap produk, namun
tetap menghabiskan sumber daya seperti waktu,
tenaga kerja, material, dan biaya (Setiawan, dkk.,
2020). Dalam konsep Lean Manufacturing, waste
harus diidentifikasi dan diminimalkan karena dapat
menurunkan efisiensi proses, meningkatkan biaya
produksi,  serta  mengurangi  produktivitas
perusahaan (Setiawan, dkk., 2022) Oleh karena itu,
identifikasi waste menjadi langkah penting untuk
mendukung perbaikan proses secara berkelanjutan
(continuous improvement) dan meningkatkan nilai
yang diterima pelanggan. Proses produksi adalah
rangkaian aktivitas yang dilakukan untuk mengubah
berbagai input, seperti bahan baku, tenaga kerja,
mesin, dan teknologi, menjadi produk atau jasa yang
memiliki nilai tambah bagi pelanggan (Irsyad dan
Hartini, 2024). Keberhasilan proses produksi
dipengaruhi oleh pengelolaan sumber daya, metode
kerja, serta pengendalian setiap tahapan produksi
agar dapat menghasilkan produk yang berkualitas
secara efektif dan efisien. Dengan demikian, proses
produksi menjadi salah satu fungsi utama
perusahaan  dalam  mencapai  produktivitas,

memenuhi permintaan pelanggan, dan
meningkatkan daya saing perusahaan. Produk reject
merupakan produk yang dihasilkan dari proses
produksi tetapi tidak memenuhi standar kualitas atau
spesifikasi yang telah ditetapkan perusahaan,
sehingga produk tersebut tidak dapat diterima oleh
pelanggan maupun dipasarkan tanpa dilakukan
perbaikan atau pengerjaan ulang (rework). Kondisi
ini disebabkan oleh adanya cacat atau
ketidaksesuaian pada karakteristik produk yang
dapat memengaruhi fungsi, penampilan, maupun
kualitasnya. Tingginya jumlah produk reject tidak
hanya meningkatkan biaya produksi dan
penggunaan sumber daya, tetapi juga menyebabkan
pemborosan waktu, material, serta menurunkan
produktivitas dan efisiensi proses produksi
(Cahyaputri  dkk., 2024) Oleh karena itu,
pengendalian kualitas dan identifikasi penyebab
terjadinya produk reject menjadi langkah penting
untuk  mengurangi  tingkat kecacatan dan
meningkatkan kualitas produk secara berkelanjutan.

METODE PENELITIAN

Penelitian ini menggunakan pendekatan
kuantitatif dengan metode studi kasus yang
dilakukan di PT. BPKS, Kabupaten Banyuasin,
Sumatera Selatan. Objek penelitian adalah proses
produksi buis beton, mulai dari perakitan cetakan
hingga penyimpanan produk jadi. Data penelitian
terdiri atas data primer yang diperoleh melalui
observasi langsung, pengukuran waktu proses
produksi, dan wawancara dengan operator serta
supervisor produksi, sedangkan data sekunder
diperoleh dari laporan produksi, data produk reject,
dan dokumen pendukung perusahaan.

Tahapan  penelitian  diawali  dengan
pengumpulan data waktu proses pada setiap stasiun
kerja serta data historis jumlah produksi dan produk
reject. Selanjutnya dilakukan pemetaan kondisi
aktual menggunakan Current State Value Stream
Mapping (CSVSM) untuk menggambarkan aliran
material dan informasi selama proses produksi.
Pemetaan ini digunakan sebagai dasar dalam
mengidentifikasi aktivitas yang memberikan nilai
tambah (Value Added), aktivitas yang tidak
memberikan nilai tambah (Non-Value Added), serta
aktivitas yang diperlukan tetapi tidak memberikan nilai
tambah secara langsung (Necessary but Non-Value
Added). Pengelompokan aktivitas tersebut dilakukan
menggunakan Process Activity Mapping (PAM).

124



Efektivitas usulan perbaikan dievaluasi menggunakan
indikator Process Cycle Efficiency (PCE) vyang
menunjukkan tingkat efisiensi proses produksi. Nilai PCE
dihitung dengan membandingkan total waktu aktivitas
yang memberikan nilai tambah (Value Added Time)
terhadap total waktu proses (7otal Process Time),

sebagaimana ditunjukkan pada Persamaan (1).
Value Added Time

" Total Process Time

PCE x 100%

Hasil perhitungan PCE sebelum dan sesudah usulan
perbaikan dibandingkan untuk mengevaluasi peningkatan
efisiensi proses produksi. Selain itu, dilakukan analisis
terhadap perubahan total waktu proses dan persentase
produk reject sebagai indikator keberhasilan penerapan
konsep Lean Manufacturing dengan pendekatan Value

Stream Mapping.
Studi Literature

Studi Lapangan |

Identifikasi Masalah

Rumusan Masalah

Pengumpulan Data

1. Observasi

2. Wawancara

3. Dokumentasi

4. Pengukuran Waktu Produksi
5. Data Historis Produksi

Pengolahan data dengan Learn dan VSM

1. Pengumpulan data proses produksi dan reject

2. Pembuatan current state VSM

3. Analisis waste dan penyebab reject

4. Pengolahan data

5. Perancangan fitture stare map dan rencana perbaikan
6. Implementasi dan monitoring

7. Evaluasi dan countimious improvenient

y

Analisis dan hasil

Kesimpulan dan saran

Gambar 1. Diagram Alir Penelitian

HASIL DAN PEMBAHASAN

Current State Mapping

Current State Mapping (CSM) merupakan peta
kondisi aktual yang digunakan dalam metode Value
Stream Mapping (VSM) untuk menggambarkan
secara menyeluruh kondisi proses produksi yang
sedang berlangsung di perusahaan. Current State
Mapping memvisualisasikan aliran material dan
aliran informasi mulai dari penerimaan bahan baku,
proses produksi, hingga produk selesai dikirim
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kepada pelanggan (Wahyu, dkk., 2024). Melalui
pemetaan ini, seluruh aktivitas yang terjadi dalam
proses produksi dapat dianalisis berdasarkan waktu
siklus (cycle time), waktu tunggu (waiting time),
jumlah persediaan (inventory), waktu perpindahan
(transportation), serta informasi lain yang
memengaruhi kelancaran proses produksi. Dengan
demikian, Current State Mapping memberikan
gambaran nyata mengenai kondisi sistem produksi
yang sedang berjalan sehingga perusahaan dapat
mengetahui bagaimana proses berlangsung secara
keseluruhan (Komarudin, dkk., 2025).

Jadwal Produksi

1. Perakitan 2. Pencrimaan 3. Penuangan 5. Pemeriksaan e 7.QC .
b e 4. Pemadatan kelemt 6. Finishing (Finalinspection) | |- Penyimpanan
CT: 15 me CT:30menit | | CT:40 menit | | CT:60menit | | CT:10menit | |CT:45menit| | CT:2menit | |CT:30meni
LeadTime  1-2hai  OShai  OShwi  OShwi  OShai  OShai  OShai  OShai  0Shai

“Total Lead Time (Saat Ini)
= 5-6hari

Total Process Time (Saat Ini)
= 232 menit
(3,87 jam)

Gambar 2. Current State Map

Selain berfungsi sebagai alat visualisasi proses,
Current State Mapping juga digunakan untuk
mengidentifikasi aktivitas yang memberikan nilai
tambah (Value Added/VA), aktivitas yang tidak
memberikan nilai tambah (NonValue Added/NVA),
serta aktivitas yang diperlukan tetapi tidak
memberikan nilai tambah (Necessary NonValue
Added/NNVA). Pengelompokan aktivitas tersebut
bertujuan untuk mengetahui sumber pemborosan
(waste) yang menyebabkan rendahnya -efisiensi
proses produksi (Mauludin, dkk., 2024), seperti
waktu menunggu yang berlebihan, perpindahan
material yang tidak diperlukan, persediaan yang
berlebih, proses yang tidak efektif, maupun produk
cacat atau defect (Mandala dan Utama, 2025; Sari et
al., 2025).

Process Activity Mapping

Process activity mapping akan memberikan
gambaran aliran kerja secara terperinci serta waktu
yang diperlukan untuk setiap aktivitas kerja dari
awal sampai akhir.

Tabel 1. Process Activity Mapping Produksi
Buis Beton
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Berdasarkan hasil Process Activity Mapping

Aktivitas Waktu  Kategori Aktivitas Jenis

(Menit) Aktivitas

O TT1T D
Perakitan 15 N VA
cetakan
Penerimaan 30 N VA
beton
Penuangan ke 40 N VA
cetakan
Pemadatan 60 v VA
Pemeriksaan
10 A

kelembaban v v
Finishing 45 \ VA
oc 2 v NNVA
Penyimpanan 30 \ v NNVA
Total 232

(PAM), aktivitas Value Added (VA) terdiri atas
enam aktivitas operasi dengan total waktu sebesar
200 menit, sedangkan aktivitas Necessary but Non-
Value Added (NNVA) berasal dari proses final
inspection dan penyimpanan dengan total waktu 32
menit.

Pemetaan kondisi aktual ~menggunakan
Current State Value Stream Mapping (CSVSM)
menunjukkan bahwa proses produksi buis beton
terdiri atas delapan aktivitas utama, yaitu perakitan
cetakan (15 menit), penerimaan beton (30 menit),
penuangan ke cetakan (40 menit), pemadatan (60
menit), pemeriksaan kelembaban (10 menit),
finishing (45 menit), final inspection (2 menit), dan
penyimpanan (30 menit), dengan total waktu proses
(Total Process Time) sebesar 232 menit atau 3,87
jam.

Hasil pemetaan ini menunjukkan bahwa
aktivitas pemadatan dan finishing memiliki durasi
proses paling besar, sehingga berpotensi menjadi
sumber pemborosan dan menjadi fokus utama
dalam penyusunan usulan perbaikan proses
produksi.

Persentase Perhitungan Value Added,
NonValue Added, dan Neccesary NonValue
Added
Setelah total waktu setiap kategori aktivitas
diketahui, langkah ~ berikutnya  adalah
menghitung persentase masing-masing aktivitas
terhadap total waktu proses produksi.

1. Persentase Value Added
VA

Total Process Time

%VA = 200 100%
0T T 032 °

%VA =86,2%
Jadi, persentase aktivitas bernilai tambah
adalah 86,2%.

%VA = X 100%

2. Persentase Necessary NonValue Added
NNVA

Total Process Time

32
%NNVA = 532 x 100%

%NNVA =13,8%

%NNVA = X 100%

Jadi, persentase aktivitas Necessary NonValue
Added adalah 13,8%.

3. Persentase NonValue Added
NVA

Total Process Time

0
WNVA = ﬁ X 100%

%NVA = 0%
Jadi, persentase aktivitas NonValue Added
murni adalah 0%

%NVA = X 100%

Diagram Fishbone

Diagram sebab-akibat merupakan salah satu alat
pengendalian kualitas yang digunakan untuk
mengidentifikasi, mengelompokkan, serta
menganalisis berbagai faktor penyebab yang
menimbulkan suatu masalah atau ketidaksesuaian
dalam suatu proses. diagram fishbone dirancang
untuk membantu perusahaan menemukan akar
penyebab (root cause) dari suatu permasalahan
secara sistematis. Dalam penerapannya, masalah
utama ditempatkan pada bagian kepala ikan (effect),
sedangkan berbagai faktor yang diduga menjadi
penyebab masalah digambarkan sebagai tulang-
tulang utama dan cabang-cabang yang saling
berhubungan. Pada umumnya, faktor-faktor
penyebab dalam diagram fishbone dikelompokkan
ke dalam 5 (lima) kategori utama yang dikenal
sebagai konsep 5SM, yaitu manusia, mesin, metode,
material, pengukuran, dan lingkungan kerja. Faktor
manusia  berkaitan  dengan = kemampuan,
keterampilan, pengalaman, disiplin, maupun
kelalaian operator selama proses produksi
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Metode Material

Kurang Aliran proses produksi
Koordinasi antar  belum efisien
operator

_Belum ada standar kerja

Operator Kurang
teliti

Manusia

Komposisi campuran beton

tidak konsisten

Kualitas Material
Penanganan material tidak seragam

Belum memahami ‘mash manuel

Standar kerja Waste Pada Proses
Produksi Buis
‘Vibrator pemadatan Beton

kurang optimal Area Kerja Sempit

Sering
downtime
‘Tata letak produksi

Perawatan mesin kurang efekiif

belum tejadual

Gambar 1 Diagram Fishbone

Usulan Perbaikan (Future State Mapping)

Usulan perbaikan disusun berdasarkan prinsip Lean
Manufacturing yang difokuskan pada aktivitas
NNVA dan titik kritis mutu, karena aktivitas VA
seperti penuangan, pemadatan, dan finishing tetap
diperlukan untuk membentuk produk. Usulan
perbaikan berdasarkan jenis waste dapat dilihat pada

Devie Oktarini, Azhari

Future State Mapping

Langkah awal dalam mengidentifikasi waste yaitu
membuat current state map yang dapat memberikan
gambaran umum mengenai aliran material dan
informasi  selama proses produksi. Setelah
melakukan perbaikan, pada tahap ini memberikan
usulan yang tepat pada aliran proses produksi buis
beton. Future Process Activity Mapping setelah
perbaikan  dengan  menghilangkan  dan
meminimalisir aktivitas yang tidak memberikan
nilai tambah yaitu waktu yang lebih ringkas dengan
waktu sebelumnya 232 menit menjadi 210,71 menit.

tabel dibawah ini.

Tabel 2 Usulan Perbaikan Waste

Jenis Waste

Akar Masalah
Potensial

Usulan Perbaikan

Penyimpanan
30 menit

Pemeriksaan
kelembaban
10 menit

Pemadatan
60 menit

Finishing 45
menit

Koordinasi
antar
aktivitas

Area
penyimpanan
dan aliran
produk belum
sepenuhnya
efisien

Pemeriksaan
belum cukup
terstandardisasi

Risiko variasi
mutu akibat
alat/operator

Finishing ulang
akibat
permukaan
awal kurang
rata
Proses
berurutan
belum
memakai
instruksi kerja
rinci

Menata area
penyimpanan dekat
jalur keluar, memberi
label zona produk,
dan menerapkan
FIFO
Membuat check sheet
kelembaban, standar
visual, dan batas
penerimaan yang
jelas
Menjadwalkan
pemeriksaan alat dan
membuat standar
durasi pemadatan
Memperbaiki metode
penuangan dan
pemadatan agar
finishing tidak
berulang

Menyusun SOP aliran
proses dari cetakan
sampai penyimpanan

SUPPLIER

[ PO/ Perminta | s
ermintaan
= l Hiry ‘4—{ PPIC ‘4—{ Order Masuk | g
+ Pusic T T Kontraktor
Mol i !
b e Y EITIN SeE
( /
l ! Lead Time i | Demand 40 univhari i
Uol-2had | i R & e !
e e ! Iodwal Prodilai i Tl Time = 3375 meniris |
e e i Pengiriman
Material Produk Jadi
(By Truck) (By Truck)
1. Perakitan 2. Penerimaan | | 3. Penuangan 5. Pemeriksaan i 7.QC X
cetakan beton ke cetakan 4. Pemadaan | | dembaban 6 Fiishing | | Finainspection) [ | & Penyimpanan
CT:15menit | | CT:30 menit | | CT:40 menit | |CT:60 menit | | CT:Smenit | | CT:45menit | | CT:2menit | |CT:1371 menit
LeadTime  1-2hai  OShwi  OShai  OShai  OShai  OShai  OShai  OShai  OShai Total Lead Time (Usulan)
(hari) =5-Ghari

Process Time

g 15 30 40 60 5 4 2 1371
(meni)

Total Process Time (Usulan)
=210,71 menit

(351 jam)

Gambar 4. Future State Map

Persentase VA, NNVA, dan NVA Setelah
Perbaikan
1. Persentase VA Setelah Perbaikan

95

1
%V Ay sutan = m x 100%

%V Aysutan = 92,54%

2. Persentase NNVA Setelah Perbaikan

1571 L00%
~ 21071 % °

%NNV Aysutan = 7,46%
Gambar 2 Future State Map

%NNVAusulan

3. Persentase NV A Setelah Perbaikan

0
%NVAusuIan = m x 100%

%NV Aysuian = 0%
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SIMPULAN

Penelitian ini menunjukkan bahwa penerapan lean
manufacturing dengan pendekatan value stream
mapping  efektif  dalam  mengidentifikasi
pemborosan (waste) serta meningkatkan efisiensi
proses produksi buis beton di PT. Beton Precast
Kraton Sriwijaya. Berdasarkan hasil process activity
mapping, proses produksi terdiri atas 6 (enam)
aktivitas value added (VA) dengan total waktu 200
menit (86,2%) dan dua aktivitas necessary non
value added (NNVA) dengan total waktu 32 menit
(13,8%), sehingga total waktu proses produksi
sebelum perbaikan mencapai 232 menit.

Hasil identifikasi menunjukkan bahwa
pemborosan  utama  terjadi  pada  proses
penyimpanan, pemadatan, pemeriksaan
kelembaban, penuangan ke cetakan, dan finishing.
Penyebab utama terjadinya produk reject
dipengaruhi oleh faktor manusia, metode kerja,
material, mesin, dan lingkungan kerja. Berdasarkan
hasil tersebut, diusulkan beberapa tindakan
perbaikan berupa penerapan standarisasi prosedur
kerja, penerapan sistem First In Frist Out (FIFO),
penataan area penyimpanan, serta penyusunan
standard  operating procedure (SOP) untuk
memperlancar aliran proses produksi. Implementasi
usulan perbaikan yang divisualkan melalui future
state mapping mampu menurunkan total waktu
proses produksi dari 232 menit menjadi 210,71
menit, atau berkurang sebesar 21,29%. Selain itu,
persentase aktivitas value added meningkat dari
86,2% menjadi 92,54%, sedangkan aktivitas
necessary non value added menurun dari 13,8%
menjadi 7,46%.
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