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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Kesimpulan  

Adapun kesimpulan dari hasil penelitian sebagai berikut: 

1. Berdasarkan hasil penelitian, pada proses produksi di PT XYZ ditemukan 

beberapa jenis pemborosan dengan urutan tingkat dominasi berdasarkan hasil 

perangkingan bobot waste, yaitu over production (nilai 3), unnecessary 

inventory (nilai 3), waiting (nilai 2,33), unnecessary motion (nilai 2), defect 

(nilai 1,33), excessive transportation (nilai 1), dan over processing (nilai 

0,67). Dari hasil analisis menggunakan Value Stream Mapping (VSM) 

dengan pendekatan Value Stream Analysis Tools (VALSAT), diketahui 

bahwa over production menjadi pemborosan paling dominan. Total lead time 

sebelum perbaikan sebesar 897 menit dapat dikurangi menjadi 673 menit, 

sehingga terjadi penurunan sebesar 224 menit. Selain itu, nilai PCE 

meningkat dari 28,09% menjadi 37,44%, yang mengindikasikan adanya 

peningkatan efektivitas proses produksi. 

2. Usulan perbaikan bertujuan untuk mengurangi pemborosan dilakukan dengan 

menganalisis akar penyebab menggunakan metode Root Cause Analysis 

(RCA) dengan tools fishbone diagram dan 5 Whys Analysis. Perbaikan yang 

diusulkan mencakup penyusunan jadwal produksi yang lebih terkoordinasi, 

penyederhanaan prosedur kerja, penggunaan sistem pencatatan digital, 

peningkatan pengendalian kualitas, penyesuaian jumlah produksi sesuai 

kebutuhan, perbaikan tata letak area produksi, penerapan prinsip 5S, serta 
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pengendalian persediaan dan WIP. Penerapan usulan perbaikan tersebut 

diharapkan mampu menekan aktivitas yang tidak bernilai tambah serta 

meningkatkan efisiensi aliran proses produksi secara keseluruhan. 

 

5.2 Saran 

Adapun saran dari hasil peneltian yang sebagai berikut: 

1. Perusahaan disarankan untuk meningkatkan komitmen dalam penerapan 

budaya perbaikan berkelanjutan (continuous improvement) dengan 

melibatkan seluruh karyawan, sehingga upaya pengurangan pemborosan 

tidak hanya dilakukan dalam jangka pendek, tetapi juga dapat diterapkan 

secara berkelanjutan dalam budaya kerja perusahaan. 

2. Perusahaan perlu memperkuat koordinasi dan komunikasi antarbagian, agar 

aliran proses dapat berjalan lebih sinkron dan mengurangi poteensi terjadinya 

waktu tunggu maupun kesalahan proses. 

3. Untuk penelitian berikutnya, disarankan memanfaatkan data dengan rentang 

waktu pengamatan yang lebih panjang. Pertimbangkan juga variabel lain 

seperti kinerja operator dan kondisi mesin, sehingga akan membuat analisis 

lebih mencerminkan kondisi aktual dan mendukung pengambilan keputusan 

yang lebih baik. 
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LAMPIRAN 

LAMPIRAN I 

PERHITUNGAN WAKTU AKTIVITAS PRODUKSI HAIR COLORING 

SHAMPOO 

 

Tabel 1 Perhitungan Waktu Aktivitas Produksi Hair Coloring Shampoo 

No Aktivitas Waktu 
(menit) 

Gudang Material & Persiapan Produksi  
1 Penerbitan rencana produksi 4 
2 Menunggu proses administrasi  12 
3 Pemindahan bahan baku dari rak penyimpanan gudang 15 

Ruang Timbang  
4 Pemindahan material ke area produksi 15 

5 Operator menerima material dari gudang disertai TTB (Tanda Terima 
Barang) 2 

6 Pemindahan material ke ruang timbang 3 
7 Persiapan alat timbang dan perlengkapan penimbangan 10 
8 Menunggu giliran penimbangan 20 
9 Penimbangan bahan baku sesuai formulasi 22 
10 Verifikasi hasil penimbangan bahan baku 4 
11 Input dan pengecekan data hasil timbang 15 
12 Pengemasan sementara material hasil timbang 12 

Mixing  
13 Pemindahan material ke ruang mixing 18 
14 Pemeriksaan kesesuaian material dengan formulasi produksi 2 
15 Penyiapan bahan sebelum proses mixing 8 
16 Setup mesin mixing 30 
17 Menunggu kesiapan mesin mixing 15 
18 Proses pemanasan (heating) material 15 
19 Proses pencampuran bahan menggunakan mesin mixing 75 
20 Monitoring dan pengaturan parameter mixing 6 
21 Proses vakum untuk menghilangkan gelembung udara dam kotoran 15 
22 Pemeriksaan hasil mixing oleh operator 12 

23 Pemindahan hasil mixing dari tangki utama ke wadah penampung 
sementara (drum/tong kecil) 17 

24 Penandaan batch dan waktu produksi  4 
25 Penyimpanan sementara produk di area WIP sebelum filling 75 

Filling  
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No Aktivitas Waktu 
(menit) 

26 Pemindahan produk ke ruang filling 5 
27 Pemeriksaan kesesuaian batch dan volume produk sebelum filling 6 
28 Permintaan botol dari gudang 12 
29 Pemindahan botol dan tutup botol dari gudang kemasan ke area filling 4 
30 Penataan botol kosong pada area pengisian 15 
31 Penyiapan mesin filling 5 
32 Proses pengisian produk ke dalam botol 30 
33 Proses penutupan botol 15 
34 Pemeriksaan hasil filling 15 
35 Penyusunan produk hasil filling sebelum finishing 8 
36 Penyimpanan sementara produk sebelum finishing 40 

Finishing  
37 Pemindahan produk ke conveyor finishing 7 
38 Proses pemasangan label pada botol 40 
39 Proses pengemasan inner 25 
40 Pemindahan produk ke stasiun shrink 4 
41 Proses pembungkusan plastik (shrink) 15 
42 Pemeriksaan hasil finishing 18 
43 Pemindahan produk ke area pengemasan outer 4 
44 Pengemasan produk ke dalam outer (karton/kardus) 80 

Palletizing  
45 Pemindahan karton ke area palletizing 18 
46 Penyusunan produk ke dalam pallet 40 
47 Pemeriksaan jumlah produk hasil produksi 12 

48 Pembuatan dan penerbitan PO penyerahan produk jadi dari bagian 
produksi 6 

49 Pembuatan dan pengisian TTB sebagai bukti serah terima produk 2 
50 Menunggu proses administrasi gudang 25 
51 Pemindahan produk jadi ke gudang barang jadi 20 
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LAMPIRAN II 

PERHITUNGAN BOBOT PEMBOROSAN 

 

Perhitungan bobot pemborosan dilakukan berdasarkan hasil pengisian 

kuesioner oleh responden yang terlibat langsung dalam proses produksi khususnya 

dalam proses produksi pada produk hair coloring shampoo kemasan botol 150 ml 

warna black. Penilaian dilakukan terhadap masing-masing jenis pemborosan (seven 

waste) dengan menggunakan skala penilaian yang telah ditetapkan. Nilai yang 

diperoleh dari setiap responden kemudian diolah untuk mendapatkan bobot rata-

rata pada setiap jenis pemborosan, sehingga dapat diketahui tingkat dominansi 

pemborosan yang terjadi dalam proses produksi. 

Nama   : 

Jabatan  : 

Masa Kerja : 

Keterangan Skor :  

Sangat Sering Terjadi = 5 

Sering Terjadi = 4 

Hampir Sering Terjadi = 3 

Kadang Sering Terjadi = 2 

Hampir Jarang Terjadi = 1 

Tidak Pernah Terjadi = 0 
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Responden 1 
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Responden 2 
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Responden 3 
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Tabel Rekap Hasil Kuesioner Responden 

Tabel 2 Rekapitulasi Hasil Kuesioner 

No Pemborosan 
Responden 

Skor rata- rata 
1 2 3 

1 Over Production 4 4 1  3  
2 Unnecessary Inventory 4 4 1  3 
3 Waiting  1 2 4  2,33  
4 Unnecessary Motion 3 2 1  2  
5 Defect 1 2 1  1,33  
6 Excessive Transportation 1 1 1  1  
7 Over Processing 1 0 1  0,67  

 
• Perhitungan Skor Rata-Rata Pemborosan (Waste) 

1. Over Production  = 4+4+1
3

  = 3 

2. Unnecessary Inventory  = 4+4+1
3

  = 3 

3. Waiting    = 1+2+4
3

  = 2,33 

4. Unnecessary Motion  = 3+2+1
3

  = 2 

5. Defect    = 1+2+1
3

  = 1,33 

6. Excessive Transportation = 1+1+1
3

  = 1 

7. Over Processing  = 1+0+1
3

  = 0,7   

• Perankingan Hasil Kuesioner Pemborosan (Waste) 

Tabel 3 Perankingan Hasil Kuesioner 

No Pemborosan 
Responden 

Skor rata- rata Ranking 
1 2 3 

1 Over Production 4 4 1  3  1 
2 Unnecessary Inventory 4 4 1  3 2 
3 Waiting  1 2 4  2,33  3 
4 Unnecessary Motion 3 2 1  2  4 
5 Defect 1 2 1  1,33  5 
6 Excessive Transportation 1 1 1  1  6 
7 Over Processing 1 0 1  0,67  7 
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LAMPIRAN III 

PERHITUNGAN MATRIX VALSAT 

 

• Value Stream Analysis Tools (VALSAT) 

Tabel 4 Matriks VALSAT 

Mapping Tools 

No Waste Weight 
VALSAT 

PAM SCRM PVF QFM DAM DPA PS 
1 Over Production 3 L M  L M M  
2 Unnecessary Inventory 3 M H M  H M L 
3 Waiting  2,3 H H L  M M  
4 Unnecessary Motion 2 H L      
5 Defect 1,3 L   H    
6 Excessive Transportation 1 H      L 
7 Over Processing 0,67 H  M L  L  

 
Keterangan : 

VALSAT = Bobot Waste x (H,M,L) 

H ( High Correlation and Usefullness) Aspek Pengali = 9  

M (Medium Correlation and Usefullness) Aspek Pengali = 3  

L (Low Correlation and Usefullness) Aspek Pengali  = 1 

• Perhitungan Tools VALSAT Pada Masing-masing Pemborosan 

Perhitungan tools VALSAT adalah sebagai berikut: 

1. Over Production 

a. PAM = 1 × 3 = 3 

b. SCRM = 3 × 3 = 9 

c. QFM = 1 × 3 = 3 

d. DAM = 3 × 3 = 9 

e. DPA = 3 × 3 = 9 
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2. Unnecessary Inventory 

a. PAM = 3 × 3 = 9 

b. SCRM = 9 × 3 = 27 

c. PVF = 3 × 3 = 9 

d. DAM = 9 × 3 = 27 

e. DPA = 3 × 3 = 9 

f. PS = 1 × 3 = 3 

3. Waiting 

a. PAM = 9 × 2,3 = 21 

b. SCRM = 9 × 2,3 = 21 

c. PVF = 1 × 2,3 = 2,3 

d. DAM = 3 × 2,3 = 7 

e. DPA = 3 × 2,3 = 7 

4. Unnecessary Motion 

a. PAM = 9 × 2 = 18 

b. SCRM = 1 × 2 = 2 

5. Defect 

a. PAM = 1 × 1,3 = 1,3 

b. QFM = 9 × 1,3 = 11,7 

6. Excessive Transportation 

a. PAM = 9 × 1 = 1 

b. PS = 1 × 1 = 1  

7. Overprocessing 

a. PAM = 9 × 0,67 = 6 
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b. PVF = 3 × 0,67 = 2 

c. QFM = 1 × 0,67 = 0,67 

d. DPA = 1 × 0,67 = 0,67 

Tabel 5 Hasil Perhitungan Skor VALSAT 

Mapping Tools 

No Waste Weight 
VALSAT 

PAM SCRM PVF QFM DAM DPA PS 
1 Over Production 3 3 9 - 3 9 9 - 
2 Unnecessary Inventory 3 9 27 9 - 27 9 3 
3 Waiting 2,33 21 21 2,3 - 7 7 - 
4 Unnecessary Motion 2 18 2 - - - - - 
5 Defect 1,33 1,3 - - 11,7 - - - 

6 Excessive 
Transportation 1 9 - - - - - 1 

7 Over Processing 0,67 6 - 2 0,67 - 0,67 - 
 Total 13,3 67,3 59 13,3 15,4 43 25,7 4 

 
Tabel 6 Hasil Perankingan Skor VALSAT 

No VALSAT Skor Rata-Rata (Bobot) Ranking 
1 Process Aktivity Mapping (PAM) 67,3 1 
2 Supply Chain Respone Matrix (SCRM) 59 2 
3 Demand Amplification Mapping (DAM) 43 3 
4 Decision Point Analysis (DPA) 25,7 4 
5 Quality Filter Mapping (QFM) 15,4 5 
6 Product Variety Funnel (PVF) 13,3 6 
7 Physical Structure (PS) 4 7 
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LAMPIRAN IV 

PERHITUNGAN PROCESS ACTIVITY MAPPING AWAL 

 

Tabel 7 Process Activity Mapping 

No Kegiatan Aktivitas Waktu 
(Menit) Kategori 

O T I S D 
Gudang Material & Persiapan Produksi 

1 Penerbitan rencana 
produksi ✓     4 NNVA 

2 Menunggu proses 
administrasi      ✓ 12 NVA 

3 
Pemindahan bahan baku 
dari rak penyimpanan 
gudang 

 ✓    15 NNVA 

Ruang Timbang & Uji Bahan 

4 Pemindahan material ke 
area produksi  ✓    15 NNVA 

5 

Operator menerima 
material dari gudang 
disertai TTB (Tanda 
Terima Barang) 

✓     2 NNVA 

6 Pemindahan material ke 
ruang timbang  ✓    3 NNVA 

7 Persiapan alat timbang dan 
perlengkapan penimbangan ✓     10 NNVA 

8 Menunggu giliran 
penimbangan     ✓ 20 NVA 

9 Penimbangan bahan baku 
sesuai formulasi ✓     22 VA 

10 Verifikasi hasil 
penimbangan bahan baku   ✓   4 NNVA 

11 Input dan pengecekan data 
hasil timbang   ✓   15 NNVA 

12 Pengemasan sementara 
material hasil timbang    ✓  12 NNVA 

Mixing 

13 Pemindahan material ke 
ruang mixing  ✓    18 NNVA 
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No Kegiatan Aktivitas Waktu 
(Menit) Kategori 

O T I S D 

14 
Pemeriksaan kesesuaian 
material dengan formulasi 
produksi 

  ✓   2 NVA 

15 Penyiapan bahan sebelum 
proses mixing    ✓  8 NNVA 

16 Setup mesin mixing ✓     30 NNVA 

17 Menunggu kesiapan mesin 
mixing     ✓ 15 NVA 

18 Proses pemanasan 
(heating) material ✓     15 VA 

19 
Proses pencampuran bahan 
menggunakan mesin 
mixing 

✓     75 VA 

20 Monitoring dan pengaturan 
parameter mixing ✓     6 NNVA 

21 
Proses vakum untuk 
menghilangkan gelembung 
udara dam kotoran 

✓     15 VA 

22 Pemeriksaan hasil mixing 
oleh operator   ✓   12 NVA 

23 

Pemindahan hasil mixing 
dari tangki utama ke wadah 
penampung sementara 
(drum/tong kecil) 

 ✓    17 NNVA 

24 Penandaan batch dan 
waktu produksi  ✓     4 NNVA 

25 
Penyimpanan sementara 
produk di area WIP 
sebelum filling 

   ✓  75 NVA 

Filling 

26 Pemindahan produk ke 
ruang filling  ✓    5 NNVA 

27 
Pemeriksaan kesesuaian 
batch dan volume produk 
sebelum filling 

  ✓   2 NNVA 

28 Permintaan botol dari 
gudang ✓     2 NVA 

29 
Pemindahan botol dan 
tutup botol dari gudang 
kemasan ke area filling 

 ✓    5 NVA 
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No Kegiatan Aktivitas Waktu 
(Menit) Kategori 

O T I S D 

30 Penataan botol kosong 
pada area pengisian ✓     4 NNVA 

31 Penyiapan mesin filling ✓     9 NVA 

32 Proses pengisian produk ke 
dalam botol ✓     6 NNVA 

33 Proses penutupan botol ✓     5 NNVA 

34 Pemeriksaan hasil filling   ✓   55 VA 

35 Penyusunan produk hasil 
filling sebelum finishing    ✓  25 NNVA 

36 Penyimpanan sementara 
produk sebelum finishing    ✓  10 NVA 

Finishing 

37 Pemindahan produk ke 
conveyor finishing  ✓    7 NNVA 

38 Proses pemasangan label 
pada botol ✓     40 VA 

39 Proses pengemasan inner ✓     25 VA 

40 Pemindahan produk ke 
stasiun shrink  ✓    4 NNVA 

41 Proses pembungkusan 
plastik (shrink) ✓     15 VA 

42 Pemeriksaan hasil finishing   ✓   18 NVA 

43 Pemindahan produk ke area 
pengemasan outer  ✓    4 NNVA 

44 
Pengemasan produk ke 
dalam outer 
(karton/kardus) 

✓     80 NNVA 

Palletizing 

45 Pemindahan karton ke area 
palletizing  ✓    18 NNVA 

46 Penyusunan produk ke 
dalam pallet ✓     40 NNVA 

47 Pemeriksaan jumlah 
produk hasil produksi   ✓   12 NVA 
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No Kegiatan Aktivitas Waktu 
(Menit) Kategori 

O T I S D 

48 
Pembuatan dan penerbitan 
PO penyerahan produk jadi 
dari bagian produksi 

✓     6 NNVA 

49 
Pembuatan dan pengisian 
TTB sebagai bukti serah 
terima produk 

✓     2 NNVA 

50 Menunggu proses 
administrasi gudang     ✓ 25 NVA 

51 Pemindahan produk jadi ke 
gudang barang jadi  ✓    20 NNVA 

Keterangan: 

O  = Operation 

T  = Transportation 

I  = Inspection 

S  = Storage 

D  = Delay 

VA = Value Added 

NVA = Non Value Added 

NNVA = Necessary but Not Value Added 

• Kegiatan Value Added 

Tabel 8 Kegiatan Value Added 

Aktivitas Waktu 
(Menit) 

Penimbangan bahan baku sesuai formulasi 22 
Proses pemanasan (heating) material 15 
Proses pencampuran bahan menggunakan mesin mixing 75 
Proses vakum untuk menghilangkan gelembung udara dam kotoran 15 
Proses pengisian produk ke dalam botol 30 
Proses penutupan botol 15 
Proses pemasangan label pada botol 40 
Proses pengemasan inner 25 
Proses pembungkusan plastik (shrink) 15 
Total 252 
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• Kegiatan Necessary but Non Value Added 

Tabel 9  Kegiatan Necessary but Non Value Added 

Aktivitas Waktu 
(Menit) 

Penerbitan rencana produksi 4 
Pemindahan bahan baku dari rak penyimpanan gudang 15 
Pemindahan material ke area produksi 15 
Operator menerima material dari gudang disertai TTB (Tanda Terima 
Barang) 

2 

Pemindahan material ke ruang timbang 3 
Persiapan alat timbang dan perlengkapan penimbangan 10 
Verifikasi hasil penimbangan bahan baku 4 
Input dan pengecekan data hasil timbang 15 
Pengemasan sementara material hasil timbang 12 
Pemindahan material ke ruang mixing 18 
Penyiapan bahan sebelum proses mixing 8 
Setup mesin mixing 30 
Monitoring dan pengaturan parameter mixing 6 
Pemindahan hasil mixing dari tangki utama ke wadah penampung 
sementara (drum/tong kecil) 

17 

Penandaan batch dan waktu produksi  4 
Pemindahan produk ke ruang filling 5 
Pemindahan botol dan tutup botol dari gudang kemasan ke area filling 4 
Penataan botol kosong pada area pengisian 15 
Penyiapan mesin filling 5 
Penyusunan produk hasil filling sebelum finishing 8 
Pemindahan produk ke conveyor finishing 7 
Pemindahan produk ke stasiun shrink 4 
Pemindahan produk ke area pengemasan outer 4 
Pengemasan produk ke dalam outer (karton/kardus) 80 
Pemindahan karton ke area palletizing 18 
Penyusunan produk ke dalam pallet 40 
Pembuatan dan penerbitan PO penyerahan produk jadi dari bagian 
produksi 

6 

Pembuatan dan pengisian TTB sebagai bukti serah terima produk 2 
Pemindahan produk jadi ke gudang barang jadi 20 
Total 381 
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• Kegiatan Non Value Added 

Tabel 10 Kegiatan Non Value Added 

Aktivitas Waktu 
(Menit) 

Menunggu proses administrasi  12 
Menunggu giliran penimbangan 20 
Pemeriksaan kesesuaian material dengan formulasi produksi 2 
Menunggu kesiapan mesin mixing 15 
Pemeriksaan hasil mixing oleh operator 12 
Penyimpanan sementara produk di area WIP sebelum filling 75 
Pemeriksaan kesesuaian batch dan volume produk sebelum filling 6 
Permintaan botol dari gudang 12 
Pemeriksaan hasil filling 15 
Penyimpanan sementara produk sebelum finishing 40 
Pemeriksaan hasil finishing 18 
Pemeriksaan jumlah produk hasil produksi 12 
Menunggu proses administrasi gudang 25 
Total 264 

a. Jumlah Keseluruhan Aktivitas  

• Operation = 22 

• Transportation = 12 

• Inspection = 8 

• Storage = 5 

• Delay = 4 

Total = 51 Aktivitas 

b. Perhitungan Persentase Frekuensi Tiap Aktivitas 

• Operation : 
22
51

 × 100% = 43,14% 

• Transportation : 
12
51

 × 100% = 23,53% 

• Inspection : 
8

51
 × 100% = 15,69% 
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• Storage : 
5

51
 × 100% = 9,8% 

• Delay : 4
51

 × 100% = 7,84% 

Tabel 11 Persentase Frekuensi Tiap Aktivitas 

No Jenis Kegiatan Frekuensi Persentase 
1 Operation 22 43,14% 
2 Transportation 12 23,53% 
3 Inspection 8 15,69% 
4 Storage 5 9,80% 
5 Delay 4 7,84% 

Total 51 100% 

c. Jumlah Keseluruhan Waktu  

• Operation = 468 menit 

• Transportation = 130 menit 

• Inspection = 84 menit 

• Storage = 143 menit 

• Delay = 72 menit 

Total = 897 menit 

d. Perhitungan Persentase Waktu Tiap Aktivitas 

• Operation : 
486
897

 × 100% = 52,17% 

• Transportation : 
130
897

 × 100% = 14,49%  

• Inspection : 
84

897
 × 100% = 9,36% 

• Storage : 
143
897

 × 100% = 15,94% 

• Delay : 72
897

 × 100% = 8,03% 
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Tabel 12 Persentase Waktu Tiap Aktivitas 

No Jenis Kegiatan Waktu (Menit) Persentase 
1 Operation 468 52,17% 
2 Transportation 130 14,49% 
3 Inspection 84 9,36% 
4 Storage 143 15,94% 
5 Delay 72 8,03% 

Total 897 100% 

e. Jumlah Frekuensi Jenis Aktivitas 

• Value Added Activity = 9 

• Non Value Added Acitivity = 13 

• Necessary but Non Value Added Activity = 29 

Total  = 51 Aktivitas 

f. Perhitungan Frekuensi Jenis Aktivitas 

• Value Added Activity : 
9

51
 × 100% = 17,65% 

• Non Value Added Acitivity : 
13
51

 × 100% = 25,49% 

• Necessary but Non Value Added Activity : 
29
51

 × 100% = 56,86% 

g. Jumlah Waktu Jenis Aktivitas 

• Value Added Activity = 252 

• Non Value Added Acitivity = 264 

• Necessary but Non Value Added Activity = 381 

Total  = 897 menit 

h. Perhitungan Perhitungan Persentase Waktu Jenis Aktivitas 

• Value Added Activity : 
252
897

 × 100% = 28,09% 

• Non Value Added Acitivity : 
264
897

 × 100% = 29,43% 
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• Necessary but Non Value Added Activity : 
381
897

 × 100% = 42,47% 

Hasil perhitungan persentase waktu dan frekuensi setiap jenis aktivitas 

disajikan pada tabel berikut: 

Tabel 13 Persentase Frekuensi dan Hasil Waktu Jenis Aktivitas 

No Jenis Kegiatan Waktu (Menit) Persentase Frekuensi Persentase 
1 Value Added Activity  252 28,09% 9 17,65% 
2 Non Value Added Activity 264 29,43% 13 25,49% 
3 Necessary but Non Value 

Added Activity 381 42,47% 29 56,86% 

Total 897 100% 51 100% 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



L-20 
 

 
 

LAMPIRAN V 

PERHITUNGAN FUTURE STATE VALUE STREAM MAPPING 

 

Perhitungan total waktu kategori dan jenis aktivitas pada proses produksi hair 

coloring shampoo usulan disajikan seara rinci pada lampiran V. 

1. Gudang Material & Persiapan Produksi = 16 menit 

2. Ruang Timbang & Uji Bahan = 78 menit 

3. Mixing = 209 menit 

4. Filling = 117 menit 

5. Finishing = 164 menit 

6. Palletizing = 89 menit 

Lead Time = 673 menit 

• Jumlah Total Waktu Jenis Setiap Kelompok Aktivitas 

1. Gudang Material & Persiapan Produksi  

VA  : - 

NNVA : 11 menit 

NVA : 5 menit 

2. Ruang Timbang & Uji Bahan 

VA  : 22 menit 

NNVA : 46 menit 

NVA : 10 menit 

3. Mixing  

VA  : 105 menit 

NNVA : 74 menit 



L-21 
 

 
 

NVA : 30 menit 

4. Filling 

VA  : 45 menit 

NNVA : 37 menit 

NVA : 35 menit 

5. Finishing 

VA  : 80 menit 

NNVA : 75 menit 

NVA : 9 menit 

6. Palletizing 

VA  : - 

NNVA : 67 menit 

NVA : 22 menit 

Sehingga didapatkan total waktu kategori aktivitas adalah sebagai berikut: 

VA : 252 menit 

NNVA : 310 menit 

NVA : 111 menit 

Total : 673 menit 
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LAMPIRAN VI 

PERHITUNGAN PROCESS ACTIVITY MAPPING USULAN 

 

Tabel 14 Process Activity Mapping Usulan 

No Kegiatan Aktivitas Waktu 
(Menit) Kategori 

O T I S D 
Gudang Material & Persiapan Produksi 

1 Penerbitan rencana 
produksi ✓     4 NNVA 

2 Menunggu proses 
administrasi      ✓ 12 NVA 

3 
Pemindahan bahan baku 
dari rak penyimpanan 
gudang 

 ✓    7 NNVA 

Ruang Timbang & Uji Bahan 

4 Pemindahan material ke 
area produksi  ✓    15 NNVA 

5 

Operator menerima 
material dari gudang 
disertai TTB (Tanda 
Terima Barang) 

✓     2 NNVA 

6 Pemindahan material ke 
ruang timbang  ✓    3 NNVA 

7 Persiapan alat timbang dan 
perlengkapan penimbangan ✓     10 NNVA 

8 Menunggu giliran 
penimbangan     ✓ 20 NVA 

9 Penimbangan bahan baku 
sesuai formulasi ✓     22 VA 

10 Verifikasi hasil 
penimbangan bahan baku   ✓   4 NNVA 

11 Input dan pengecekan data 
hasil timbang   ✓   15 NNVA 

12 Pengemasan sementara 
material hasil timbang    ✓  12 NNVA 

Mixing 

13 Pemindahan material ke 
ruang mixing  ✓    18 NNVA 
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No Kegiatan Aktivitas Waktu 
(Menit) Kategori 

O T I S D 

14 
Pemeriksaan kesesuaian 
material dengan formulasi 
produksi 

  ✓   2 NVA 

15 Penyiapan bahan sebelum 
proses mixing    ✓  8 NNVA 

16 Setup mesin mixing ✓     30 NNVA 

17 Menunggu kesiapan mesin 
mixing     ✓ 8 NVA 

18 Proses pemanasan 
(heating) material ✓     15 VA 

19 
Proses pencampuran bahan 
menggunakan mesin 
mixing 

✓     75 VA 

20 Monitoring dan pengaturan 
parameter mixing ✓     6 NNVA 

21 
Proses vakum untuk 
menghilangkan gelembung 
udara dam kotoran 

✓     15 VA 

22 Pemeriksaan hasil mixing 
oleh operator   ✓   12 NVA 

23 

Pemindahan hasil mixing 
dari tangki utama ke wadah 
penampung sementara 
(drum/tong kecil) 

 ✓    17 NNVA 

24 Penandaan batch dan 
waktu produksi  ✓     4 NNVA 

25 
Penyimpanan sementara 
produk di area WIP 
sebelum filling 

   ✓  75 NVA 

Filling 

26 Pemindahan produk ke 
ruang filling  ✓    5 NNVA 

27 
Pemeriksaan kesesuaian 
batch dan volume produk 
sebelum filling 

  ✓   2 NNVA 

28 Permintaan botol dari 
gudang ✓     2 NVA 

29 
Pemindahan botol dan 
tutup botol dari gudang 
kemasan ke area filling 

 ✓    5 NVA 

30 Penataan botol kosong 
pada area pengisian ✓     4 NNVA 



L-24 
 

 
 

No Kegiatan Aktivitas Waktu 
(Menit) Kategori 

O T I S D 

31 Penyiapan mesin filling ✓     9 NVA 

32 Proses pengisian produk ke 
dalam botol ✓     6 NNVA 

33 Proses penutupan botol ✓     5 NNVA 

34 Pemeriksaan hasil filling   ✓   55 VA 

35 Penyusunan produk hasil 
filling sebelum finishing    ✓  25 NNVA 

36 Penyimpanan sementara 
produk sebelum finishing    ✓  10 NVA 

Finishing 

37 Pemindahan produk ke 
conveyor finishing  ✓    7 NNVA 

38 Proses pemasangan label 
pada botol ✓     40 VA 

39 Proses pengemasan inner ✓     25 VA 

40 Pemindahan produk ke 
stasiun shrink  ✓    4 NNVA 

41 Proses pembungkusan 
plastik (shrink) ✓     15 VA 

42 Pemeriksaan hasil finishing   ✓   18 NVA 

43 Pemindahan produk ke area 
pengemasan outer  ✓    4 NNVA 

44 
Pengemasan produk ke 
dalam outer 
(karton/kardus) 

✓     80 NNVA 

Palletizing 

45 Pemindahan karton ke area 
palletizing  ✓    18 NNVA 

46 Penyusunan produk ke 
dalam pallet ✓     40 NNVA 

47 Pemeriksaan jumlah 
produk hasil produksi   ✓   12 NVA 

48 
Pembuatan dan penerbitan 
PO penyerahan produk jadi 
dari bagian produksi 

✓     6 NNVA 
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No Kegiatan Aktivitas Waktu 
(Menit) Kategori 

O T I S D 

49 
Pembuatan dan pengisian 
TTB sebagai bukti serah 
terima produk 

✓     2 NNVA 

50 Menunggu proses 
administrasi gudang     ✓ 25 NVA 

51 Pemindahan produk jadi ke 
gudang barang jadi  ✓    20 NNVA 

Keterangan: 

O  = Operation 

T  = Transportation 

I  = Inspection 

S  = Storage 

D  = Delay 

VA = Value Added 

NVA = Non Value Added 

NNVA = Necessary but Not Value Added 

a. Jumlah Keseluruhan Aktivitas  

• Operation = 22 

• Transportation = 12 

• Inspection = 8 

• Storage = 5 

• Delay = 4 

Total = 51 Aktivitas 

b. Perhitungan Persentase Frekuensi Tiap Aktivitas 

• Operation : 
22
51

 × 100% = 43,14% 
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• Transportation : 
12
51

 × 100% = 23,53% 

• Inspection : 
8

51
 × 100% = 15,69% 

• Storage : 
5

51
 × 100% = 9,8% 

• Delay : 4
51

 × 100% = 7,84% 

Tabel 15 Persentase Frekuensi Tiap Aktivitas Usulan 

No Jenis Kegiatan Frekuensi Persentase 
1 Operation 22 43,14% 
2 Transportation 12 23,53% 
3 Inspection 8 15,69% 
4 Storage 5 9,80% 
5 Delay 4 7,84% 

Total 51 100% 
 

c. Jumlah Keseluruhan Waktu  

• Operation = 448 menit 

• Transportation = 86 menit 

• Inspection = 53 menit 

• Storage = 53 menit 

• Delay = 33 menit 

Total = 673 menit 

d. Perhitungan Persentase Waktu Tiap Aktivitas 

• Operation : 
448
673

 × 100% = 66,57% 

• Transportation : 
86

673
 × 100% = 12,78%  

• Inspection : 
53

673
 × 100% = 7,88% 
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• Storage : 
53

673
 × 100% = 7,88% 

• Delay : 50
673

 × 100% = 4,9% 

Tabel 16 Persentase Waktu Tiap Aktivitas Usulan 

No Jenis Kegiatan Waktu (Menit) Persentase 
1 Operation 448 66,57% 
2 Transportation 86 12,78% 
3 Inspection 53 7,88% 
4 Storage 53 7,88% 
5 Delay 33 4,9% 

Total 673 100% 
Tabel 17 Perbandingan Frekuensi dan Waktu Setiap Aktivitas Produksi 

Sebelum dan Setelah Perbaikan 

No Aktivitas 
Frekuensi 
Sebelum 

Perbaikan 

Frekuensi 
Setelah 

Perbaikan 

Waktu 
Sebelum 

Perbaikan 

Waktu 
Setelah 

Perbaikan 

Presentase 
Perbaikan 

(%) 
1 Operation 22 22 468 448 4,27% 
2 Transportation 12 12 130 86 33,85% 
3 Inspection 8 8 84 53 36,9% 
4 Storage 5 5 143 53 62,94% 
5 Delay 4 4 72 33 54,16% 

Total 51 51 897 673  
e. Jumlah Frekuensi Jenis Aktivitas 

• Value Added Activity = 9 

• Non Value Added Acitivity = 13 

• Necessary but Non Value Added Activity = 29 

Total  = 51 Aktivitas 

a. Perhitungan Frekuensi Jenis Aktivitas 

• Value Added Activity : 
9

51
 × 100% = 17,65% 

• Non Value Added Acitivity : 
13
51

 × 100% = 25,49% 

• Necessary but Non Value Added Activity : 
29
51

 × 100% = 56,86% 
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b. Jumlah Waktu Jenis Aktivitas 

• Value Added Activity = 252 

• Non Value Added Acitivity = 111 

• Necessary but Non Value Added Activity = 310 

Total  = 690 menit 

c. Perhitungan Perhitungan Persentase Waktu Jenis Aktivitas 

• Value Added Activity : 
252
673

 × 100% = 37,44% 

• Non Value Added Acitivity : 
111
673

 × 100% = 16,49% 

• Necessary but Non Value Added Activity : 
310
673

 × 100% = 46,06% 

Tabel 18 Persentase Frekuensi dan Hasil Waktu Jenis Aktivitas Usulan 

No Jenis Kegiatan Waktu (Menit) Persentase Frekuensi Persentase 
1 Value Added Activity  252 37,44% 9 17,65% 
2 Non Value Added Activity 111 16,49% 13 25,49% 
3 Necessary but Non Value 

Added Activity 310 46,06% 29 56,86% 

Total 673 100% 51 100% 

Tabel 19 Perbandingan Frekuensi dan Waktu Setiap Aktivitas Produksi 

Sebelum dan Setelah Perbaikan 

No Aktivitas 
Frekuensi 
Sebelum 

Perbaikan 

Frekuensi 
Setelah 

Perbaikan 

Waktu 
Sebelum 

Perbaikan 

Waktu 
Setelah 

Perbaikan 

Presentase 
Perbaikan 

(%) 
1 Value Added 

Activity 9 9 252 252 0% 

2 Non Value Added 
Activity 13 13 264 111 57,95% 

3 Necessary but 
Non Value Added 
Activity 

29 29 381 310 18,64% 

Total 51 51 897 673  
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LAMPIRAN VII 

PERBANDINGAN VALUE STREAM MAPPING 

 

Gambar 1 Current State Value Stream Mapping 
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Gambar 2 Future State Value Stream Mapping 
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LAMPIRAN VIII 

DOKUMENTASI 

 
1. Gambar Kondisi Perusahaan 

   

 
2. Contoh Produk Cacat 

 


