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Abstract

This research was conducted at PT. YYY, a manufacturing company engaged in fabrication with
a focus on the plate cutting process, which plays an important role in determining the accuracy,
precision, and quality of production results. However, various problems were still found such as
cutting defects, inappropriate dimensions, and deformation due to heat that caused rework and
wasted time and costs. To overcome this, this study applied the Root Cause Analysis (RCA) and
Value Stream Mapping (VSM) methods to identify the root causes of defects and non-value added
activities (Non-Value Added). The results of the analysis showed a total of Non-Value Added
(NVA) of 80 minutes and a waiting time of 130 minutes, with the main causes coming from the
Man, Method, Machine, Environment, and System aspects. Through the implementation of
improvements such as work standardization, measuring instrument calibration, area layout
arrangement, and digitalization of the material monitoring system, increased efficiency, reduced
waste, and improved overall production quality and timeliness were achieved.

Keywords: Value Stream Mappin; Root Cause Analysis; Lean Manufacturing.

Abstrak

Penelitian ini dilakukan di PT. YYY, sebuah perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang
fabrikasi dengan fokus pada proses pemotongan material plate (cutting plate), yang berperan
penting dalam menentukan akurasi, presisi, dan kualitas hasil produksi. Namun, masih ditemukan
berbagai permasalahan seperti cacat potongan, dimensi tidak sesuai, dan deformasi akibat panas
yang menyebabkan rework dan pemborosan waktu serta biaya. Untuk mengatasi hal tersebut,
penelitian ini menerapkan metode Root Cause Analysis (RCA) dan Value Stream Mapping
(VSM) guna mengidentifikasi akar penyebab defect serta aktivitas yang tidak bernilai tambah
(Non Value Added). Hasil analisis menunjukkan adanya total Non Value Added (NVA) sebesar
80 menit dan waktu tunggu sebesar 130 menit, dengan penyebab utama berasal dari aspek Man,
Method, Machine, Environment, dan System. Melalui penerapan perbaikan seperti standarisasi
kerja, kalibrasi alat ukur, penataan layout area, dan digitalisasi sistem pemantauan material,
diperoleh peningkatan efisiensi, pengurangan pemborosan, serta peningkatan kualitas dan
ketepatan waktu produksi secara keseluruhan.

Kata Kunci: Value Stream Mapping; Root Cause Analysis; Lean Manufacturing.

PENDAHULUAN

Perkembangan industri manufaktur di era modern menuntut perusahaan untuk
meningkatkan efisiensi serta menjaga kualitas produk agar tetap kompetitif di pasar
global (Marin-Garcia et al., 2021). PT. YYY merupakan salah satu perusahaan yang
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bergerak di bidang fabrikasi dan manufaktur, di mana salah satu proses utamanya adalah
pemotongan material plate (cutting plate).

Proses pemotongan ini memiliki peranan penting karena menentukan akurasi,
presisi, serta kualitas permukaan material sebelum dilanjutkan ke tahap perakitan atau
pengelasan. Namun, hasil pengamatan di lapangan menunjukkan masih terdapat berbagai
defect material, seperti tepi potongan kasar (burr), potongan tidak lurus, dimensi tidak
sesuai, serta deformasi akibat panas. Cacat ini menyebabkan penurunan kualitas,
penambahan waktu kerja (rework), dan pemborosan biaya produksi (Wang et al., 2023).

Untuk mengatasi permasalahan tersebut diperlukan pendekatan yang mampu
menganalisis akar penyebab permasalahan serta memperbaiki aliran proses produksi
secara menyeluruh. Oleh karena itu, penelitian ini menggunakan kombinasi metode Root
Cause Analysis (RCA) dan Value Stream Mapping (VSM) (Irsyad & Hartini, 2024).

Metode RCA digunakan untuk menemukan penyebab utama terjadinya cacat
produksi melalui pendekatan logis dan sistematis, sedangkan VSM digunakan untuk
memetakan keseluruhan proses produksi guna mengidentifikasi aktivitas yang tidak
bernilai tambah (Non Value Added) (Ariska & Aryanny, 2023). Dengan menggabungkan
kedua metode ini, diharapkan dapat diperoleh solusi komprehensif untuk meningkatkan
kualitas sekaligus efisiensi proses pemotongan material plate.

Penelitian ini dilakukan untuk memahami dan mengatasi permasalahan defect
material yang terjadi pada proses pemotongan plate di PT. YYY. Permasalahan utama
yang dikaji mencakup berbagai faktor yang berkontribusi terhadap timbulnya defect
material selama proses pemotongan berlangsung. Selain itu, penelitian ini juga berfokus
pada bagaimana penerapan metode Value Stream Mapping (VSM) dapat membantu
perusahaan dalam mengidentifikasi aktivitas pemborosan (waste) yang terjadi, serta
menilai sejauh mana metode tersebut mampu meningkatkan efisiensi pada aliran proses
pemotongan plate. Lebih jauh, penelitian ini bertujuan merumuskan strategi perbaikan
yang tepat untuk menurunkan tingkat defect dan memperbaiki aliran kerja berdasarkan
hasil analisis Root Cause Analysis (RCA) dan VSM, sehingga proses produksi dapat
berjalan lebih efektif, efisien, dan minim pemborosan.

METODE PENELITIAN

Penelitian ini merupakan penelitian deskriptif kuantitatif, yaitu penelitian yang
bertujuan untuk menggambarkan kondisi nyata di lapangan melalui pengumpulan data
dan analisis numerik terhadap hasil pengamatan. Pendekatan yang digunakan adalah
pendekatan Lean Manufacturing dengan penerapan dua metode utama, yaitu Root Cause
Analysis (RCA) dan Value Stream Mapping (VSM). Kedua metode ini digunakan untuk
mengidentifikasi penyebab utama terjadinya defect pada proses pemotongan material
plate serta memetakan aliran proses guna menemukan pemborosan dan peluang
perbaikan. Penelitian ini dilakukan di PT.YYY yang berlokasi di Gresik, Jawa Timur.
Penelitian lapangan dilakukan untuk mengidentifikasi permasalahan yang terjadi di lokasi
penelitian, yaitu terkait dengan Defect pada material plate steel/stainless steel plate.
Metode pemecahan masalah yang digunakan disesuaikan dengan landasan teori yang
relevan. Proses studi lapangan dilakukan melalui pemeriksaan seluruh data yang tersedia
serta wawancara dengan pihak operasional cutting di Divisi Machining. Data yang
terkumpul akan dibahas lebih lanjut pada bagian pengumpulan data.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Berdasarkan hasil pengumpulan data waktu proses produksi, total cycle time
tercatat 285 menit terdiri dari 205 menit value added (VA), 80 menit non value added
(NVA) dan 130 menit waktu tunggu. Nilai NVA dan waktu tunggu yang tinggi
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menunjukkan masih adanya potensi pemborosan dalam aliran proses. Tahapan dengan
NVA terbesar adalah pemeriksaan visual & dimensi (30 menit) diikuti penerimaan
material dan staging masing-masing 20 menit terutama akibat pemeriksaan ulang dan
penataan yang belum sistematis. Waktu tunggu tertinggi juga terjadi pada proses
pemeriksaan visual & dimensi serta penerimaan material akibat antrian dan koordinasi
yang kurang optimal. Data ini menjadi dasar dalam analisis Value Stream Mapping
(VSM) untuk mengidentifikasi aktivitas tidak bernilai tambah dan menentukan fokus
perbaikan guna meningkatkan efisiensi proses produksi.

Tabel 1. Cycle Time, Waktu Value Added, Waktu Non Value Added dan Waktu Tunggu

Dari Setiap Proses Produksi

PrOSES Cycle Time Value Non Value Wa_iting
Added Added Time

Penerimaan Material 30 Menit 10 Menit 20 Menit 25 Menit
Pemeriksaan  (Visual & | 45 Menit 15 Menit 30 Menit 30 Menit

Dimensi)
Pemotongan 25 Menit 25 Menit - 15 Menit
Deburing & Cooling 10 Menit 10 Menit - 15 Menit
Pemeriksaan Akhir 30 Menit 20 Menit 10 Menit 10 Menit
Staging 85 Menit 65 Menit 20 Menit 20 Menit
Pengemasan 50 Menit 50 Menit - 10 Menit
Penyimpanan 10 Menit 10 Menit - 10 Menit
TOTAL 285 Menit | 205 Menit | 80 Menit 130 Menit

Root Cause Analysis (RCA)

Penelitian ini dilakukan untuk mengidentifikasi faktor-faktor utama penyebab
waste pada proses penerimaan material plat mentah dari gudang dengan fokus pada aspek
Man, Method, Machine, Material, Environment dan System.

1. Pemborosan Pada Proses Penerimaan Material Plat Mentah dari Gudang
Faktor-faktor utama penyebab waste meliputi:

a.

Man

Kesalahan pemeriksaan terjadi karena kurangnya ketelitian operator,
pemahaman spesifikasi yang masih rendah, serta komunikasi yang kurang
efektif antara petugas gudang dan tim penerimaan.

Method

Proses pemeriksaan belum sistematis, sering dilakukan setelah material
dipindahkan, serta tidak adanya standar baku untuk pencatatan dan pelabelan
material.

Machine

Ketidaktepatan hasil inspeksi dipengaruhi alat ukur atau timbangan yang
tidak terkalibrasi dan minimnya fasilitas pendukung seperti meja atau alat
bantu inspeksi.

Material

Material sering datang dalam kondisi tidak sesuai (penyok, berkarat, tergores)
dan label yang tidak jelas atau salah sehingga menghambat proses
identifikasi.

Environment

Area penerimaan kurang memadai, sempit, pencahayaan rendah, serta adanya
debu atau kelembapan tinggi yang menyulitkan inspeksi dan berpotensi
menurunkan kualitas material.
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f.

System

Sistem pengendalian dan monitoring penerimaan belum efektif, dengan
koordinasi  antardepartemen yang kurang sehingga menimbulkan
ketidaksesuaian data dan keterlambatan penanganan masalah.

SISTEM MATERIAL MACHINE & TOOLS

Tidak ada sistem monitoring dan Plat mentah datang dalam Alat ukur atau timbangan
evaluasi hasil penerimaan material kondisi tidak sesuai tidak dikalibrasi
_—

> »
Kurangnya koordinasi Label material hilang, tidak Area penerimaan tidak memiliki meja
o jelas, atau salah informasi ,\ atau alat bantu inspeksi yang memadai N
MATERIAL
Area penerimaan sempit, Proses pemeriksaan tidak Operator kurang teliti saat
tidak tertata sistematis memeriksa jenis dan ukuran plat
.. k h

Tidak ada standar
dan pelabelan terhadap spesifikasi materi al

Debu, kotoran, atau kelembapan tinggi
menyebabkan plat cepat berkarat Kesalahan komunikasi
ENVIRONMEN ”ETHOD

Pencahayaan tidak cuku p

Gambar 1. Fisbone Penyebab Pemborosan Pada Proses Penerimaan Material Plat

Mentah

2. Pemborosan Pada Proses Pemeriksaan Plat (Visual & Dimensi)

a.

Man

Waste muncul akibat kurangnya keterampilan operator, ketidakkonsistenan
standar kerja, serta kelelahan yang menyebabkan kesalahan membaca hasil
ukur dan melewatkan cacat visual.

Method

Prosedur inspeksi tidak standar sehingga proses tidak sistematis, ditambah
tidak adanya instruksi kerja yang jelas dan metode sampling yang kurang
tepat sehingga berpotensi menyebabkan cacat lolos atau over rejection.
Material

Variasi kualitas material seperti permukaan bergelombang, tergores, atau
terkontaminasi debu dan karat menghambat identifikasi cacat secara akurat.
Machine

Alat ukur yang tidak terkalibrasi atau rusak serta penggunaan alat manual
yang tidak seragam antar operator menimbulkan hasil pengukuran yang tidak
akurat.

Environment

Pencahayaan, suhu, dan kebersihan area yang kurang memadai mengurangi
visibilitas cacat dan dapat menutupi kerusakan kecil sehingga hasil inspeksi
tidak optimal.

System

Kelemahan sistem mutu seperti tidak adanya monitoring hasil inspeksi,
minim koordinasi produksi-QC, dan tidak diterapkannya perbaikan
berkelanjutan menyebabkan waste terus berulang, diperburuk oleh praktik
over inspection yang menambah waktu tanpa nilai tambah.
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»
Kebersihan area kerja Tidak ada instruksi visual/ Kelelahan atau kurang fokus
—_—

MACHINE & TOOLS

SISTEM MATERIAL
Kurangnya koordinasi
»
»

Tidak adanya continuous Kontaminasi pad mukaan plat Alat ukur tidak terkalibrasi atau
improvement ontaminasi pada permukaan pla rusak

N
Over inspection Kualitas material awal tidak seragam Peralatan inspeksi manual
—_—

Prosedur inspeksi yang tidak standar . .
Pencahayaan dan suhu ruangan/ atau tidak jelas Tidak adanya standar kerja yang seragam

PEMBOROSAN
PADA
PEMERIKSAAN
PLAT

Metode sampling tidak representay Kurangnya keterampilan atau pelatihan
>

>,

>,
[ENVIRONMENT] METHOD

Gambar 1. Fishbone Penyebab Pemborosan Pada Proses Pemeriksaan Plat

(Visual & Dimensi)

3. Pemborosan Pada Proses Pemeriksaan Akhir

a.

Man

Kesalahan terjadi karena kurang teliti, salah input OK/NG, serta kelelahan
yang membuat cacat kecil terlewat.

Method

Tidak ada urutan inspeksi yang jelas dan adanya over-inspection
menyebabkan proses tidak efisien.

Machine

Alat ukur tidak terkalibrasi dan peralatan pembersih kurang efektif membuat
hasil pemeriksaan tidak akurat.

Material

Potongan kotor, ada serpihan atau cacat dari proses sebelumnya menghambat
penilaian kualitas.

Environment

Pencahayaan buruk, suhu tidak stabil, dan area sempit mengurangi akurasi
dan memperlambat inspeksi.

System

Tidak adanya analisis defect rutin dan lemahnya pengawasan membuat
masalah berulang dan hasil inspeksi tidak konsisten.

IJETI, Volume 1 Issue 3, September 2025| 137



Fiky Two Nando, etc., Analisis Waste Pemotongan Material Plate Menggunakan Metode Value Stream ...

SISTEM

MATERIAL

MACHINE & TOOLS
Alat ukur tidak terkalibrasi
atau rusak
»
Tidak dilakukan analisis defect Permukaan potongan Alat ukur tidak dikalibrasi
secara berkala kotor atau rusak

» > »
Kurangnya pengawasan dan Cacat akibat proses Peralatan pembersih tidak
evaluasi hasil kerja inspeksi sebelumnya o efektif O

> > >

Tidak ada urutan pemeriksaan Operator atau inspektor
yang jelas kurang teliti

Pencahayaan area inspeksi Pemeriksaan terlalu berulang Human error dalam
kurang baik (over-inspection) pencatatan hasil inspeksi

L »

PEMBOROSAN
PADA

PEMERIKSAAN
AKHIR
Layout area sempit

Suhu ruangan tidak stabil Kelelahan fisik atau mental,

i

N

Gambar 2. Fisbone Penyebab Pemborosan Pada Proses Pemeriksaan Akhir

4. Pemborosan Pada Proses Staging

a. Man
Waste muncul akibat kurang disiplin dalam menyusun material, kesalahan
membaca label, serta kurang fokus sehingga potongan berisiko tergores atau
penyok.

b. Method
Tidak adanya layout mapping dan panduan kerja menyebabkan penataan
material tidak teratur dan sering salah tempat sehingga alur produksi
terhambat.

c. Machine
Ketiadaan rak atau pallet khusus membuat material diletakkan sembarangan
di lantai dan meningkatkan potensi kerusakan.

d. Material
Potongan yang masih kotor, beroli atau penuh serpihan serta label yang
hilang atau tidak terbaca memperlambat proses karena perlu identifikasi
ulang.

e. Environment
Area staging yang sempit, tidak rapi, dan pencahayaan yang kurang
menghambat identifikasi label dan memperlambat penataan material.

f. System
Tidak adanya sistem kontrol WIP atau monitoring digital, ditambah
kurangnya evaluasi dan perbaikan berkala, menyebabkan penumpukan
material dan rendahnya efisiensi staging.
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MACHINE & TOOLS

Tidak ada sistem kontrol WiP /
staging digital
>
Tidak dilakukan evaluasi atau Potongan belum bersih
improvement sempurna

Perencanaan beban kerja Label atau tag material hilang Tidak ada rak atau pallet
tidak seimbang / tidak terbaca khusus

>
>

Y
A/

PEMBOROSAN
PADA STAGING

Kurang disiplin dalam
penyusunan material

» /
Area staging sempit 'atau tidak Tidak ada sistem |d'ent|f1 kasi posisi Kesalahan identifikasi
tertata rapi material
3y y,
> >,

Kelelahan fisik atau kurang fokus

Pencahayaan kurang Proses staging dilakukan manual

>,

AN
Gambar 3. Fisbone Penyebab Pemborosan Pada Proses Staging

Value Stream Mapping (VSM)
Value Stream Mapping digunakan untuk memetakan aliran proses produksi guna

mengidentifikasi aktivitas yang tidak bernilai tambah menemukan sumber inefisiensi

serta merancang perbaikan untuk meningkatkan efektivitas dan efisiensi kerja.

1. Value Stream Mapping awal

PT.YYY

PURCHASING

6"

PRODUKSI —

- rro-» L4
E -

STAGING PENGEMASAN | PENYIMPANAN
Plat Mentah

Plat Mentah || Plattoiosinspersi || Plat potongan | e in || Potongan siep 80X 80X
dari gudang dan siap potong & dingin

Qs orans | r2orme |G sornmne [ eonms D zonme [Qeomane  [Qrronms  |Qeorana
s

A 2 GERINDA FAN 2 ALAT UKUR 2TROLLEY MANUAL 2 FORKLIFT

NVA:ZOMENIT | Nvas3omENT [l nva - WA - NvATOMENT (| A 20 MENT  [|nva - A -

:
s I I I

Gambar 4. Value Stream Mapping Awal Sebelum Perbaikan

Berdasarkan hasil analisis Value Stream Mapping (VSM) pada proses awal
produksi diketahui bahwa terdapat total Non Value Added (NVA) sebesar 80 menit yang
berkontribusi terhadap inefisiensi aliran proses. Pada tahap penerimaan material
ditemukan waktu NVA sebesar 20 menit yang umumnya disebabkan oleh aktivitas
tunggu pemeriksaan ulang serta penataan material yang belum sistematis. Selanjutnya
pada proses pemeriksaan visual dan dimensi terdapat NVA sebesar 30 menit yang
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diakibatkan oleh ketidakteraturan urutan pemeriksaan alat ukur yang belum terkalibrasi
dan kurangnya standarisasi kerja antar operator. Pada tahap pemeriksaan akhir potongan
bersih dan dingin tercatat NVA sebesar 10 menit yang timbul dari aktivitas pembersihan
dan pengecekan ulang akibat hasil potongan yang belum sempurna. Terakhir, pada proses
staging potongan siap produksi ditemukan NVA sebesar 20 menit akibat keterbatasan
area kerja, penataan yang tidak efisien dan ketiadaan sistem kontrol digital untuk
memantau posisi material. Secara keseluruhan, total waktu NVA sebesar 80 menit ini
menunjukkan masih adanya potensi signifikan untuk perbaikan proses melalui penerapan
lean manufacturing dan optimalisasi aliran material.

2. Value Stream Mapping akhir

PT.YYY

PURCHASING

X s

id VAN

PRODUKSI

AN

EEEEEEEEEEE
MATERIAL  |ovi

l Davs| |
FIFO—»

revemmsaan oo oesuRmG -
(SUAL® Divcnsij|  TEMOTONGAN STAGING PENGEMASAN || PE
Plat Mentah
dari gudang

ons
Q 2 ORANG Q ZORAR O

Plat Mentah Paiengen Potongan siap
& dinain

S S S I I N
Gambar 5. Value Stream Mapping Akhir Setelah Perbaikan

Setelah penyebab dari masing-masing Non Value Added tersebut diidentifikasi dan
dieliminasi seperti dengan penerapan standarisasi kerja, kalibrasi alat ukur secara berkala,
penataan layout area kerja yang lebih efisien serta digitalisasi sistem pemantauan material
maka waktu proses dapat dipangkas secara signifikan. Dengan demikian, aliran produksi
menjadi lebih efektif dan efisien, mengurangi waktu tunggu serta aktivitas tidak bernilai
tambah sekaligus meningkatkan produktivitas, kualitas output dan ketepatan waktu
produksi secara keseluruhan.

KESIMPULAN

Berdasarkan hasil analisis dan pembahasan dapat disimpulkan bahwa proses
produksi masih mengandung aktivitas Non Value Added (NVA) sebesar 80 menit dan
waktu tunggu sebesar 130 menit yang menunjukkan adanya potensi pemborosan tinggi.
Faktor utama penyebab waste meliputi aspek Man, Method, Machine, Environment dan
System vyang berpengaruh terhadap ketidakefisienan dalam penerimaan material,
pemeriksaan serta penataan hasil produksi. Melalui penerapan Value Stream Mapping
(VSM) dan upaya perbaikan seperti standarisasi kerja, kalibrasi alat ukur, penataan layout
area serta digitalisasi sistem pemantauan material, waktu proses dapat dikurangi secara
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signifikan. Hasilnya, aliran produksi menjadi lebih efisien, terukur dan produktif
sekaligus meningkatkan kualitas output serta ketepatan waktu dalam proses manufaktur
secara keseluruhan.
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