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Abstrak. Sebagai perusahaan yang memproduksi kemasan flexibel pada jumlah besar. PT ICBP 
perlu mereduksi waste. Berdasarkan data output produksi bimoli 2 literproduksinya tidak 
stabil seperti adanya waktu tunggu yang terlalu lama dan mengindikasikan adanya cacat 
produk yang tinggi, Penelitian ini bertujuan untuk mengeliminasi pemborosan yang terjadi 
pada lini produksi ldpe bimoli 2liter pada mesin  blownfilm, analisis yang digunakan dalam 
penelitian ini adalah metode Value Stream Mapping(VSM),analisis Value Stream 
Tools(VALSAT) Hasil yang didapat dari analisis VSM dan VALSAT adalah  big picture mapping 
current state map pembobotan waste dengan menyebar kuisioner dan diagram fishbone,  hasil 
waste tersebut didapatkan rata-rata skore waste terbesar adalah waste of defect sebesar 3 
dan waste of waiting 2.75. selain didapat rata-rata dari perhitungan waste dilakukan 
perhitungan VALSAT untuk mendapatkan tools yang nantinya dapat mengidentifikasi lebih 
detail waste yang terjadi selama proses produksi, dari hasil proces aktivity mapping didapatkan 
presentase hasil aktivitas VA sebesar 3.28%, aktivitas NVA sebesar 81.25% dan aktivitas NNVA 
sebesar 15.48%. pada hasil tersebut diberikan usulan menggunakan fishbone diagram untuk 
selanjutnya dibuat usulan perbaikan di bagian tersebut. 
 
Kata kunci:  Lean manufacturing , VSM, fishbone diagram, VALSAT 

 
 
Abstract. As a company that manufactures flexible packaging in large quantities. PT ICBP needs 
to reduce waste. Based on data output 2 liter bimoli production is not stable as there is a 
waiting time that is too long and indicates the presence of high product defects, this study aims 
to eliminate the waste that occurs in the 2liter ldpe bimoli production line on the blownfilm 
machine, the analysis used in this study is the Value Stream Mapping (VSM) method, Value 
Stream Tools (VALSAT) results. from VSM and VALSAT analysis is the big picture mapping of 
the current state map weighting waste by distributing questionnaires and fishbone diagrams, 
the result of waste obtained is the largest average score of waste is waste of defect of 3 and 
waste of waiting 2.75. in addition to the average obtained from waste calculation, VALSAT 
calculation is done to get tools that can later identify more detail the waste that occurs during 
the production process, from the results of the activity mapping activity, the percentage of VA 
activity results is 3.28%, NVA activity is 81.25% and NNVA activity is 15.48%. In the results given 
a proposal using a fishbone diagram to further make suggestions for improvement in that 
section 
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1. PENDAHULUAN 

 
Persaingan pada dunia industri akhir-akhir ini sangat pesat sekali dalam industri jasa maupun industri 
manufaktur. Hal ini memacu perusahaan jasa dan manufaktur terus menerus meningkatkan hasil produksinya, 
baik dalam hal kualitas maupun dalam hal pelayanan terhadap konsumen. Hal tersebut dilakukan agar 
konsumen tetap setia terhadap produk yang di buat oleh perusahaan tersebut. Hal ini menuntut perusahaan 
manufaktur khususnya harus mampu memberikan jaminan.  
 
PT. ICBP adalah sebuah perusahaan yang bergerak dalam bidang Flexible Packaging yang menghasilkan product 
kemasan fleksible. Dalam kegiatannya, perusahaan berkomitmen untuk mengutamakan mutu, kepuasan 
pelanggan, dan memperhatikan aspek dampak terhadap lingkungan, keselamatan dan kesehatan kerja serta 
patuh terhadap peraturan perundang-undangan dan persyaratan lainnya yang terkait. PT ICBP memasok 
kebutuhan kemasan berbagai divisi operasional Indofood serta menjamin kualitas dan ketepatan waktu, 
dengan demikian memastikan mata rantai pasokan yang stabil. Selain itu, divisi ini juga melayani konsumen 
pihak ketiga baik di pasar dalam negeri maupun internasional. Kualitas kemasan dan ketepatan waktu 
pengiriman dari divisi ini dikenal oleh perusahaan multinasional. 
 
 

2. LANDASAN TEORI 
Lean  
APICS Dictionary (2005 :79) mendifinisikan lean sebagai filosofi bisnis yang berlandaskan pada minimasi sumber-
sumber daya (termasuk waktu) dalam berbagai aktivitas perusahaan. Lean dapat didefinisikan sebagai suatu 
pendekatan sistemik dan sistematik untuk mengedenfikasi dan menghilangkan pemborosan atau aktivitas yang 
tidak bernilai (non value adding activities) melalui peningkatan terus menerus secara radikal dengan cara 
mengalirkan produk (material, wip, outout) dan informasi menggunakan sistem Tarik (pull system) dari 
pelanggan internal dan eksternal untuk mengejar keunggulan dan kesempurnaan. 
 
Pemborosan (Waste) 
Ketika membahas mengenai waste, akan tersirat tentang hilangnya sesuatu hal yang berharga, hal ini berarti 
konsep dari waste memiliki hubungan dengan nilai. Nilai didefinisikan oleh pelanggan akan tetapi dibuat oleh 
produsen dan hanya bermakna bila berbentuk produk atau jasa (Gasperz 2011:7)  yang menyatakan waste 
adalah segala aktivitas yang tidak memiliki nilai tambah dalam proses transformasi dari input sampai menjadi 
output sepanjang value stream. 
 
Value Stream Mapping 
Menurut (Gasperz, Fontana 2011 :6) value stream adalah semua kegiatan (value added atau non-value added) 
yang dibutuhkan untuk membuat produk dari aliran produksi utama. Value stream mendiskripsikan aliran 
product design, flow of product dan flow of information yang mendukung kegiatan lainnya seperti ada pada 
gambar. Value stream mapping sering disebut juga Big Picturing Mapping 
 
 
Value Stream Analysis Tools (VALSAT) 
Menurut (Gazpers 2007: 101) definisi value added time (process time) total process cycle time value stream 
adalah proses yang membuat, memproduksi, dan menyerahkan produk (barang atau jasa) ke pasar. Untuk 
proses pembuatan barang, value stream meliputi procurement, manufaktur dan perakitan barang serta 
jaringan distribusi kepada penggunaan barang tersebut. 
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3. METODOLOGI PENELITIAN 

 
Value stream mapping dan value analysis tools (VALSAT) merupakan alat uang dapat digunakan untuk 
meminimalkan waste (pemborosan) dalam proses produksi. Penelitian ini menjelaskan tentang penggunaan 
VSM dan VALSAT dalam mereduksi waste (pemborosan) yang terjadi di PT.ICBP, serta penggunaan Big picture 
mapping untuk menggambarkan whole stream perusahaan yang diikuti oleh proses identifikasi waste dengan 
menggunakan kuisioner 7 pemborosan. Tujuan dari metode ini adalah mengurangi pemborosan yang terjadi 
dengan cara mencari penyebab utama. 
 

 
4. HASIL DAN PEMBAHASAN 

 
1.Hasil kuisoner 

Tabel 1 Hasil Kuisoner 

 
Kuesioner waste dibagikan kepada seluruh responden yang termasuk didalam kriteria penelitian, kritria 
responden dalam penelitian ini adalah supervisor dan operator produksi Dari analisis hasil indentifikasi waste 
diatas, , terlihat bahwa jenis waste yang paling banyak yang banyak memberikan efek keberlangsungan proses 
produksi yaitu defect dan waiting. 

 

2. Rekapitulasi Perhitungan Value Stream Analysis Tools 

Tabel 2 perhitungan valsat 

Jenis 

waste 

bobot 

waste 

process 

activity 
mapping 

supply 
chain 

response 

matrix 

production 

variety 
funnel  

Quality 

filter 
mapping 

Demand 

amplification 
mapping 

Decision 

point 
analysis 

Physical 

structure  

Over 

production 
0 

0 X 1 0 X 3 
0 

0 X 1 0 X 3 0 X 3 
0 

0 0 0 0 0 

Waiting 2.75 
2,75 X 9 2,75 X 9 2,75 X 1 

0 
2,75 X 3 2,75 X 3 

0 
24.75 24.75 2.75 8.25 8.25 

Transport  0.75 
0,75 X 9 

0 0 0 0 0 
0,75 X 1 

6.75 0.75 

processing 0 
0 X 9 

0 
0 X 3 0 X 1 

0 
0 X 1 

0 
0 0 0 0 

inventory 0 
0 X 3 0 X 9 0 X 3 

0 
0 X 9 0 X 3 0 X 1 

0 0 0 0 0 0 

Motion 0 
0 X 9 0 X 1 

0 0 0 0 0 
0 0 

Defect 3 
3 X 1 

0 0 
3 X 9 

0 0 0 
3 27 

JENIS WASTE 1 ( NANTO) 2 (AKBAR) 3 (ARIF) 4 (ARIK) 5 (WANDI) 6 (IKBAL) 7 (GUGUN) 8 (WILLY) 9 (SYARIEF) 10 (DWI) 11 (AFZAL) 12 (RIFAI) TOTAL Rata-rata % 

DEFECT 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 12 3 48

WAITING 3 3 3 3 3 3 3 0 3 3 3 3 10 2.75 40

TRANSPORTATION 3 0 0 0 0 0 0 3 0 0 3 0 3 0.75 12

OVER PRODUCTION 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

INVENTORY 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

MOTION 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

OVER PROCESSING 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

25 100
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TOTAL 6.5 34.5 24.75 2.75 27 8.25 8.25 0.75 

RANGKING 1 3 6 2 4 5 7 

Value stream analysis tools digunakan sebagai alat bantu untuk memetakan secara detail aliran nilai (value stream) yang 
berfokus pada value adding process. Berdasarkan peringkat pada tabel diatas, terlihat bahwa rangking pertama adalah 
Process Activity Mapping dengan total 34.5. Sesuai skala prioritas dan untuk efektifitas penelitian maka dipilih peringkat 
teratas value stream analysis tools dalam mengevaluasi waste yang terjadi yaitu 1.Process Activity Mapping (PAM) 2.Quality 
Filter Mapping (QFM). 

 

3. PAM (Process Activity Mapping) 

 

Tabel 3 Ringkasan Perhitungan Dan Persentase Process Activity Mapping 

Aktivitas 
Jumlah 

Aktivitas 
Waktu 
(Menit) 

Persentase  

Operation 10 3000 32,24% 

Transportation 7 5835 62,71% 

Inspection 3 20 0.21% 

Storage 1 60 0.64% 

Delay 4 390 4.19% 

Total 25 9305 100% 
 

Tabel 4 Ringkasan Perhitungan VA, NVA, NNVA 

Klasifikasi 

Jumlah 
Aktivitas 

Waktu 
(Menit) 

Persentase  

VA 14 305 3.28% 

NVA 10 7560 81.25% 

NNVA 1 1440 15.48% 

Total 25 9305 100% 

 

Tabel 5 Perbandingan Hasil Perbaikan Untuk Aktivitas 

Aktivitas 
Jumlah 

Aktivitas 

Waktu 
sebelum 

perbaikan 
(Menit) 

Persentase  
sebelum 

perbaikan 

 Waktu 
setelah 
perbaikan 
(Menit) 

Persentase  
setelah 

perbaikan 

Operation 10 3000 32,24%  3000 32,31% 

Transportation 7 5835 62,71%  5825 62,74% 

Inspection 3 20 0,21%  20 0,22% 

Storage 1 60 0,64%  60 0,65% 

Delay 4 390 4,19%  380 4,09% 

Total 25 9305 100%  9285 100% 
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Tabel 6 Perbandingan Kondisi Awal Dan Sesudah Perbaikan 

Klasifikasi 
Jumlah 

Aktivitas 

Waktu sebelum 

perbaikan 

(Menit) 

Persentase  

sebelum 

perbaikan 

Waktu 

setelah 

perbaikan 

(Menit) 

Persentase  

setelah 

perbaikan 

VA 14 305 3,09% 305 3,28% 

NVA 10 7560 81,25% 7540 81,21% 

NNVA 1 1440 15,48% 1440 15,51% 

Total 25 9305 100,00% 9285 100,00% 

 

Process Activity Mapping Merupakan pendekatan teknis yang bisa dipergunakan pada aktivitas-aktivitas di lantai produksi. 
Perluasan dari tools ini dapat digunakan untuk mengidentifikasi lead time dan produktivitas baik aliran produk fisik maupun 
aliran informasi, tidak hanya dalam ruang lingkup perusahaan namun juga pada area lain dalam supply chain. didalam 
process activity mapping terdapat empat macam aliran dengan simbol yang berbeda yaitu: 

O = Operation T = Transportation I = Inspection D = Delay S = Storage. 

 

4. Quality filter mapping 

 

 

Gambar 1 quality filter mapping 

 

Qfm digunakan untuk mengidentifikasi letak permasalahan cacat kualitas pada rantai supply yang ada. Evaluasi hilangnya 
kualitas yang sering terjadi dilakukan untuk pengembangan jangka pendek. 

 

5. fishbone diagram 

62%

25%
7% 6%0%

50%

100%

Gel Baret Benjol Zigzag

Quality Filter Mapping
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Gambar 2 fishbone diagram deffect 

 

Gambar 3 fishbone diagram waiting 

 

Diagram fishbone adalah tool yang sering dipakai untuk mengidentifikasi faktor penyebab masalah karena 
dianggap praktis dan dapat mengarahkan tim untuk fokus menemukan penyebab utama dari suatu masalah 
yang terjadi. 

 

5. KESIMPULAN 
 
Dengan menggunakan vsm dan valsat akar masalah dapat di buat secara terperinci menjadi waste of defect dan waste of 
waiting yaktor penyebab yaitu pelatihan atau pengetahuan cara membersihkan die lip yang baik dan benar kepada pekerja 
untuk menyeragam keterampilan dan standar kerja,melakukan penjadwalan pembersihan secara berkala , melakukan 
preventive maintenance, pengawasan dn pengarahan kepada karyawan agar lebih teliti. 
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