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ABSTRAK 

 PT. XYZ adalah perusahaan di bidang manufaktur dengan hasil produk batu tahan api (BTA). 

Dalam memproduksi BTA SK 32, PT. XYZ pada proses produksinya masih terdapat pemborosan 

(waste) di area lantai produksi, seperti defect, waiting, excess processing, overproduction, trans-

portation, excess inventory, dan unnecessary motion. Penelitihan ini bertujuan untuk memberikan 

rekomendasi perbaikan dalam menangani terjadinya waste tersebut dengan menggunakan metode 

Lean Manufacturing. Berdasarkan skor rata-rata pemborosan yang terjadi pada proses produksi 

BTA SK 32 adalah Defect dengan skor sebesar 3,5, Waiting dengan skor sebesar 3,2, Excess Pro-

cessing dengan skor sebesar 3, Inventory dengan skor sebesar 2,5, Overproduction dengan skor 

sebesar 2,4, Unnecessary Motion dengan skor sebesar 1,3, dan Transportation dengan skor sebesar 

1. Rekomendasi usulan yang kritis diketahui dengan jumlah Risk Priority Number tertinggi. Rek-

omendasi yang diusulkan antara lain perlu adanya pengawasan serta petunjuk Standard Operation 

Procedure tentang pencampuran air di proses mixing, perlu adanya evaluasi di proses mixing, 

melihat kondisi mesin secara menyeluruh, pengecekkan yang lebih ketat pada bahan baku. 

 

Kata Kunci: Big Picture Mapping, Failure Mode and Effect Analysis, Fishbone, Process Activity 

Model, Value Stream Analisis Tools  
 

ABSTRACT 

PT. XYZ is a manufacturing company producing refractory stone (BTA) products. In producing 

BTA SK 32, PT. XYZ in the production process there is still waste (waste) in the production floor 

area, such as defects, waiting, excess processing, overproduction, transportation, excess inventory, 

and unnecessary motion. This research aims to provide recommendations for improvement in deal-

ing with the occurrence of waste using the Lean Manufacturing method. Based on the average score 

of waste that happened in the BTA SK 32 production process is Defect with a score of 3.5, Waiting 

with a score of 3.2, Excess Processing with a score of 3, Inventory with a score of 2.5, Overproduc-

tion with a score of 2.4, Unnecessary Motion with a score of 1.3, and Transportation with a score 

of 1. Critical recommendation recommendations are known with the highest number of Risk Priority 

Numbers. Proposed recommendations include the need for supervision as well as the Standard Op-

erational Procedure guidelines on mixing water in the mixing process, there needs to be an evalua-

tion in the mixing process, looking at the condition of the machine as a whole, tighter checks on raw 

materials. 

 

Keywords: Big Picture Mapping, Failure Mode and Effect Analysis, Fishbone, Process Activity 

Model, Value Stream Analysis Tools 

 

 

 

 

 

 

 



Mochamad Ismail Zakaria, Rochmoeljati / Juminten Vol. 01, No.02, Tahun 2020,  

Hal. 45-56 

 

 

 

46 

 

 

I.  PENDAHULUAN 

 Persaingan industri di era global saat ini meningkat sangat pesat. Persaingan ini 

timbul sebagai salah satu konsekuensi kemajuan ilmu pengetahuan dan teknologi. 

Persaingan ini menuntut sebuah industri terus mengembangkan kapabilitasnya demi 

memenuhi tuntutan dari pasar yang ada. Perbaikan pada kualitas produk, jumlah produksi, 

serta pengiriman tepat waktu dapat memberikan kepuasan kepada pelanggan. Pilar utama 

perbaikan yang terus menerus dengan cara mengurangi pemborosan (waste) karena 

pemborosan (waste) merupakan aktivitas kerja yang tidak memberikan nilai tambah (Catur, 

2015). Dengan mengurangi pemborosan (waste) perusahaan dapat meningkatkan kualitas 

yang lebih tinggi, biaya yang lebih rendah, dan lead time yang lebih pendek. 

PT. XYZ adalah perusahaan di bidang manufaktur dengan hasil produk batu tahan api 

(BTA). Pada proses produksi BTA SK 32 masih terdapat kecacatan yang timbul, 

perusahaan menetapkan 2% defect. Presentase jumlah produk cacat yang muncul pada 

bulan November 2018 – Oktober 2019 sebesar 2.97%. Terdapat pemborosan waktu 

menunggu (Waiting) yaitu pemberhentian mesin akibat dari unplanned downtime yang 

secara tiba-tiba dengan rata – rata waktu downtime adalah 5.25 jam. Kemudian terdapat 

pemborosan proses berlebihan yang tidak perlu (Excess Processing) yaitu dengan tingginya 

tingkat rework yang terjadi di perusahaan sebesar 6141 pcs BTA SK32. Serta terdapat 

Overproduction yaitu produk yang dihasilkan melebihi dari yang direncanakan diawal 

sebesar 6154 pcs BTA SK32. Inventory yaitu penumpukan dan penyimpanan material 

selama proses produksi sebesar 1454 pcs BTA SK32. Terdapat Transportation perpindahan 

yang cukup lumayan jauh dengan rata-rata waktu 10 menit dan terdapat Motions gerakan 

yang melibatkan ergonomis dimana pekerja bercanda frekuensi 5 kali dalam 10 menit. 

Berdasarkan permasalahan tersebut, menurut (Wijayanto dkk, 2015) Lean 

Manufacturing dapat diimplementasikan karena Lean Manufacturing merupakan suatu 

konsep yang digunakan untuk pencapaian perbaikan yang berkesinambungan dalam kinerja 

perusahaan dengan langkah mengeliminasi pemborosan (waste) yang tidak memberikan 

nilai tambah. Peneliti mengharapkan agar dapat memberikan solusi yang tepat untuk 

mereduksi pemborosan (waste) pada lantai produksi yang terjadi di PT. XYZ sehingga 

terjadi efisiensi 

II. TINJAUAN PUSTAKA 

A.   Lean Manufacturing 

Lean Manufacturing adalah praktik produksi yang mempertimbangkan pengeluaran 

sumber daya yang ada untuk mendapatkan nilai yang ekonomis dengan mereduksi pem-

borosan. Menurut (Johannes, 2017) Lean Manufacturing bertujuan untuk mengidentifikasi 

dan mengeliminasi pemborosan dengan perbaikan dan pengembangan yang terus-menerus 

dan berkelanjutan, membuat aliran proses produksi menjadi lancar untuk mencapai. Lean 

adalah suatu upaya terus-menerus untuk menghilangkan pemborosan (waste) dan mening-

katkan nilai tambah (value added) produk (barang dan/atau jasa) agar memberikan nilai 

kepada pelanggan (customer value). Menurut (Gasperz, 2011), (Pujotomo, 2015), dan 

(Purba, 2017) tujuan dari lean adalah meningkatkan terus-menerus customer value melalui 

peningkatan terus-menerus rasio antara nilai tambah terhadap waste (the value-to-waste 

ratio). Pengertian pemborosan adalah segala sesuatu tidak memberi nilai tambah itulah 

pemborosan. Just In Time (JIT) merupakan integrasi dari serangkaian aktivitas desain un-

tuk mencapai produksi volume tinggi dengan menggunakan minimum persediaan untuk 

bahan baku, WIP, dan produk jadi (Akil, 2016)(Wang, 2011). Terdapat berbagai macam 

usaha untuk menghilangkan atau meminimasi pemborosan, para pengguna lean manufac-

turing system menggunakan berbagai macam alat (tools). Namun, menurut (Bhasin, 2015), 
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(Ristono, 2010), dan (Netland dkk, 2017) fokus tools yang digunakan berbeda-beda ada 

yang menitikberatkan pada area kerja, komunikasi, pengamatan langsung, mendeteksi 

penyebab masalah, kerangka perbaikan, tujuan akhir, sasaran efisiensi, perbaikan dimasa 

mendatang, dan sebagainya. 

B.  Big Picture Mapping 

 Big Picture Mapping adalah metode yang menggunakan gambar dari proses dan men-

gidentifikasi dan mengukur waste dalam proses. Big Picture Mapping (BPM) dibuat dalam 

bentuk grafik berupa flowchart dan digunakan untuk menganalisa dan merancang aliran 

material dan informasi yang dibutuhkan untuk memberikan produk dan jasa kepada pelang-

gan. Dengan mengetahui informasi maupun material dalam bentuk simbol-simbol atau 

flowchart tersebut diharapkan setiap orang memahami kondisi yang terjadi pada perus-

ahaan (Setyastuti dkk, 2017)(Wilson, 2009). Big Picture Mapping merupakan metode yang 

sangat diperlukan dan cocok karena dapat digunakan untuk melakukan identifikasi waste, 

menganalisa waste, kemudian mencari solusi untuk melakukan usulan perbaikan untuk 

mengurangi waste yang terjadi. 

C. Value Stream Mapping Tools (VALSAT) 

VALSAT merupakan metode yang dikembangkan oleh Hines dan Rich yang di-

pergunakan dalam memilih Value Stream Mapping Tools yang efektif untuk mengevaluasi 

Waste yang terjadi secara lebih detail. Value Stream Analysis Tool (VALSAT) merupakan 

analisis yang dilakukan dengan pemilihan Detail Mapping yang dianggap paling repre-

sentatif untuk mengidentifikasikan lebih lanjut letak waste yang terjadi pada Value Stream 

sistem produksi di Perusahaan. Pemilihan tool ini dilakukan dengan mengalikan skor rata-

rata tiap waste dengan matriks kesesuaian Value Stream Mapping. Pada penelitian ini tiga 

tool dengan total nilai terbesar menurut hasil VALSAT akan dijadikan mapping terpilih 

(Ristyowati dkk, 2017). 

D.    Process Activity Mapping 

 Process Activity Mapping (PAM) adalah suatu tools untuk membantu mengetahi kon-

disi perusahaaan secara lebih detail. PAM digunakan untuk mengetahui proporsi dari 

kegiatan yang termasuk value added, necessary non value added dan non value added yang 

terjadi dalam perusahaan (Dewi, 2014). Pada dasarnya tool ini digunakan untuk merecord 

seluruh aktivitas dari suatu proses dan berusaha untuk mengurangi aktivitas yang kurang 

penting, menyederhanakannya, sehingga dapat mengurangi waste. Dalam tool ini aktivitas 

dikategorikan dalam beberapa kategori seperti: operation, transport, inspection, dan stor-

age/delay. Dalam proses penggunaan tool tersebut harus memahami dan melakukan studi 

berkaitan dengan aliran proses, selalu berpikir untuk mengidentifikasi waste, berpikir untuk 

tentang aliran proses yang sederhana, efektif, dan smooth dimana hal tersebut dapat dil-

akukan melalui mengubah urutan proses atau process rearrangement 

E.   Fishbone 

Fishbone diagram adalah sebuah diagram yang menunjukkan hubungan antara karak-

teristik mutu dan faktor penyebab terjadinya kecacatan/pemborosan. Diagram ini di-

namakan fishbone karena memiliki bentuk menyerupai ikan. Ruas utama atau biasa disebut 

kepala ikan yang disebelah kanan menunjukkan masalah yang terjadi. Cabang utama dikait-

kan pada penyebab utama dan setiap cabang utama memiliki daftar penyebab yang lebih 

detail. Penyebab masalah utama yang potensial harus segera dicari tahu, dianalisa, dan di-

identifikasi agar dapat dicarikan solusinya (Murnawan, 2014). 

F.   Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) merupakan metode sistematik/terstruktur 

yang menerapkan pentabelan untuk membantu proses mengidentifikasi kegagalan dan 

efeknya. Kegagalan digolongkan berdasarkan dampak yang diberikan terhadap target dari 
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sebuah sistem. Baik itu dari kegagalan dalam desain, kondisi di luar batas spesifikasi yang 

ditetapkan, atau perubahan-perubahan dalam produk yang menyebabkan terganggunya 

fungsi dari produk itu (Hanif dkk, 2015). Menggunakan FMEA tidak dapat dipisahkan dari 

penggunaan Risk Priority Number (RPN) yang merupakan hasil perkalian dari pembobotan 

atau pemberian rating terhadap suatu mode kegagalan Total nilai RPN ini dihitung untuk 

tiap-tiap kesalahan yang mungkin terjadi. Bila proses tersebut terdiri dari kelompok-ke-

lompok tertentu maka jumlah keseluruhan RPN pada kelompok tersebut dapat menunjuk-

kan bahwa betapa gawatnya kelompok proses tersebut bila suatu kesalahan terjadi (Adri-

anto, 2015). Proses FMEA terdapat 3 variabel utama antara lain severity, occuranve, dan 

detection. Severity merupakan rating atau tingkat yang mengacu pada seriusnya dampak 

dari suatu potensial failure mode. Dampak dari rating tersebut mulai skala 1 sampai 10, 

dimana skala 1 merupakan dampak paling ringan sedangkan 10 merupakan dampak ter-

buruk dan penentuan terhadap rating (Suryana dkk, 2017). 

III. METODE PENELITIAN 

Penelitihan ini dilakukan dengan menggunakan metode Value Strean Mapping diawali 

dengan penggambaran Big Picture Mapping awal. Untuk membuat Big Picture Mapping 

awal data yang diperlukan antara lain adalah data aliran proses produksi, data waktu proses 

produksi, dan jumlah pekerja yang bekerja di area produksi.  

Tahapan berikutnya adalah proses identifikasi dan pembobotan 7 waste (overproduc-

tion, waiting, inventory, transportation, excess processing, uncessary motion, defect). Pem-

bobotan waste dilakukan dengan memberikan kuisioner yang dibagikan kepada orang-

orang yang memahami keadaan dan kondisi perusahaan sesuai dengan waste yang akan 

diteliti. 

Pemilihan Value Stream Mapping Tools dilakukan dengan mengalikan skor rata-rata 

tiap waste dengan matriks kesesuaian Value Stream Mapping. Data penunjang yang diper-

lukan untuk proses analisa detail mapping antara lain adalah data produk cacat, waktu 

downtime, dan jumlah produksi berlebih. 

Metode Fishbone yang digunakan untuk mengetahui akar-akar penyebab terjadinya 

waste. Selanjutnya untuk memperoleh prioritas perbaikan mana yang akan dilakukan ter-

lebih dahulu makan dilakukan metode Failure Modes and Effect Analysis (FMEA). Dari 

nilai RPN yang tertinggi segera dilakukan perbaikan terhadap potential cause, alat kontrol, 

dan efek yang diakibatkan. Tahap terakhir adalah dengan pembuatan rancangan Big Picture 

Mapping Usulan untuk memperlihatkan pengaruh improve yang dilakukan perusahaan.  

IV. HASIL DAN PEMBAHASAN 

1)   Value Stream Mapping 

Pengindentifikasi awal terhadap keseluruhan aktivitas dari kondisi saat ini pada proses 

produksi BTA SK 32. Gambar 1 merupakan Big Picture Mapping awal yang 

memperlihatkan keadaan saat ini pada perusahaan 
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GAMBAR 1 BIG PICTURE MAPPING AWAL 

Gambar 1 memberikan informasi antara lain aliran proses produk, aliran fisik atau 

material, waktu produksi, dan jumlah pekerja. Didapat total lead time produksi BTA SK 

32 yaitu sebesar 4727,4 menit = 78 jam 47 menit 24 detik. 

2)   Identifikasi Waste  

Identifikasi ketujuh jenis waste yang terjadi sepanjang value stream proses produksi 

berdasarkan hasil pengamatan. Kemudian melakukan penyebaran kuisioner dan proses 

wawancara terhadap bagian yang memahami proses aliran produksi. Teknik pengumpulan 

data yang dilakukan dengan cara memberikan seperangkat pertanyaan atau pernyataan 

tertulis kepada responden untuk dijawabnya (Muslihudin, 2016)(Gaspersz, 2007). 

Kemudian didapatlah hasil dari pembobotan tersebut dapat dilihat di Tabel 1. 
 

TABEL I 

 REKAP HASIL KUISIONER 

Waste 
Skor Rata-Rata Kui-

sioner 
Rangking 

Defect 3.5 1 

Over production 2.4 5 

Waiting 3.2 2 
Transportation 1 7 

Inventories 2.5 4 

Motions 1.3 6 
Excess process 3 3 

 

Tabel 1 diketahui bahwa hasil dari skor rata-rata dengan ranking yang tertinggi adalah 

jenis waste defect (3,5), ranking kedua adalah waste waiting (3,2), ranking ketiga adalah 

waste excess process (3), ranking keempat adalah waste inventories (2,5), ranking kelima 

adalah waste overproduction (2,4), ranking keenam adalah waste motions (1,3), dan 

ranking yang terakhir adalah waste transportation (1). 

3)   VALSAT (Value Stream Mapping Tool) 

Dilakukan pemilihan detail mapping yang dianggap representative untuk 

mengidentifikasikan lebih lanjut letak waste yang terjadi pada value stream sistem produksi 

di perusahaan. Proses pemilihan tool ini dilakukan dengan mengalikan skor rata-rata tiap 

waste dengan matriks kesesuaian value stream mapping. Kemudian menurut (Kholil, 2015) 

menentukan satu tool dengan total nilai terbesar menurut hasil VALSAT kan dijadikan 

mapping terpilih. Dari satu tool ini nantinya akan dilakukan analisa lebih detail. Tabel 2 

berikut adalah hasil pembobotan Value Stream Analysis Tools. 
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TABEL II 

NILAI DARI TIAP TOOLS VALSAT 

VALSAT Bobot Ranking 

Process Acivity Mapping (PAM) 89,9 1 

Supply Chain Respone Matrix (SCRM) 59,2 2 
Production Variety Funnel (PVF) 19,7 6 

Quality Filter Mapping (QFM) 36,9 4 

Demand Amplification Mapping (DAM) 39,3 3 
Decision Point Analysis (DPA) 27,3 5 

Physical Structure (PS) 3,5 7 

 

Beberapa tools pada Tabel 2 diketahui masing-masing pembobotan hasil dari 

VALSAT. Diketahui bahwa nilai Process Activity Mapping (PAM) yang tertinggi dengan 

bobot sebesar 89,9, sehingga pemilihan tool VALSAT dapat menggunakan Process 

Activity Mapping (PAM). 

4)   Process Activity Mapping (PAM) 

Process Activity Mapping (PAM) digunakan untuk mengetahui segala aktivitas-

aktivitas yang berlangsung selama proses produksi BTA SK 32. Tool ini bertujuan untuk 

menghilangkan aktivitas yang tidak diperlukan, mengidentifikasi apakah suatu proses 

dapat lebih efisien lagi, serta mencari perbaikan yang dapat mengurangi pemborosan. 

Untuk kemudahan identifikasi aktivitas maka digolongkan menjadi 5 yaitu operasi, 

transportasi, inspeksi, penyimpanan, dan delay. Dari kelima jenis aktivitas tersebut dapat 

digolongkan menjadi tiga kategori yaitu value added, non-value added, dan necessary non-

value added (Widhiyanuriyawan dkk, 2015). Gambar 2 memperlihatkan aktivitas yang 

berlangsung selama proses produksi BTA SK 32. 

 

 
GAMBAR 2 PRESENTASE FREKUENSI DAN HASIL WAKTU TIAP AKTIVITAS 

 

Gambar 2 diketahui persentase frekuensi dan waktu tiap aktivitas yang diperlukan un-

tuk memproduksi kertas karton ivory terdiri dari frekuensi aktivitas operation sebesar 

38,46% dengan waktu sebesar 91,22%, frekuensi aktivitas transportation sebesar 34,62% 

dengan waktu sebesar 1,10%, frekuensi aktivitas inspection sebesar 3,85% dengan waktu 

6,35%, frekuensi aktivitas storage sebesar 7,69% dengan waktu sebesar 0,53%, frekuensi 

aktivitas delay sebesar 15,38% dengan waktu sebesar 0,80%. Setelah mengetahui jumlah 

aktivitas dan waktu yang dibutuhkan tiap aktivitas-aktivitas tersebut maka langkah selan-

jutnya mengelompokkan aktivitas kedalam jenis-jenis aktivitas yaitu value added activity, 

non value added activity, dan necessary but non value added activity. 

 

Operation
Transporta

tion
Inspection Storage Delay

Frekuensi 38.46% 34.62% 3.85% 7.69% 15.38%

Waktu 91.22% 1.10% 6.35% 0.53% 0.80%
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GAMBAR 3 PRESENTASE FREKUENSI DAN HASIL WAKTU TIAP JENIS AKTIVITAS 

 

Gambar 3 diketahui dari 26 aktivitas diidentifikasi dalam proses activity mapping 

yang dibuat, dapat diketahui presentase value added activity jumlahnya 34,62% dan 

waktunya 81,70%. Presentase non-value added activity jumlahnya 15,38% dan waktunya 

0,80%. Presentase necessary non-value added activity jumlahnya 50,00% dan waktunya 

17,50%. 

5)   Fishbone  

Waste pada proses produksi BTA SK 32 akan diidentifikasi penyebab dan akibat yang 

ditimbulkan. Identifikasian penyebab dan akibat waste tersebut bertujuan untuk 

mempermudah dalam memberikan rekomendasi usulan perbaikan yang akan diberikan 

(Handayani, 2016). Berikut identifikasi penyebab dan akibat dari pemborosan yang terjadi 

pada produksi BTA SK 32 

 

 
GAMBAR 4 CAUSE EFFECT DIAGRAM JENIS WASTE DEFECT 

 

Gambar 4 diketahui bahwa produk cacat yang dihasilkan dari penyebab-penyebab 

diatas yaitu batu bata tahan api menjadi retak, patah, keropos, dan gosong. Produk cacat 

(defect) ini termasuk golongan defect yang nantinya bisa diolah kembali atau di-rework 

kembali 

 

value added

activity

non value added

activity

Necessary but Non

Value Added

Activity

Frekuensi 34.62% 15.38% 50.00%

Waktu 81.70% 0.80% 17.50%

0.00%

20.00%

40.00%

60.00%

80.00%

100.00%

Jenis aktivitas
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GAMBAR 5 CAUSE EFFECT DIAGRAM JENIS WASTE WAITING 

 

Gambar 5 diketahui bahwa aliran proses produksi menjadi terhenti akibat tidak 

berfungsinya mesin produksi yang sedang mengalami perbaikan (maintenance). Hal ini 

juga mempengaruhi jumlah produksi yang akan dicapai dan menimbulkan waktu 

menganggur bagi pekerja sehingga sangat merugikan perusahaan 
 

 
GAMBAR 6 CAUSE EFFECT DIAGRAM JENIS WASTE EXCESS PROCESS 

 
Gambar 6 diketahui bahwa adanya pengerjaan ulang untuk produk yang mengalami 

kecacatan (defect) untuk diolah kembali. Sehingga memaksa perusahaan mengeluarkan 

biaya lebih 
 

 
GAMBAR 7 CAUSE EFFECT DIAGRAM JENIS WASTE INVENTORY 

 

Gambar 7 diketahui bahwa penyebab tingginya inventories pada warehouse baik itu 

raw materials atau produk jadi. Pada gudang raw metrials dengan tingginya produk cacat 

yang masih diolah kembali maka akan mengakibatkan aliran bahan baku terhambat dan 

justru akan menumpuk. Kemudian pada gudang produk jadi, jumlah produksi berlebih yang 

sedemikian rupa maka dapat menambah jumlah inventory warehouse finishgood yang tidak 

dapat dijual atau memberi nilai tambah 
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GAMBAR 8 CAUSE EFFECT DIAGRAM JENIS WASTE OVERPRODUCTION 

 

Gambar 8 diketahui bahwa overproduction dapat menghabiskan dan membutuhkan 

bahan baku lebih besar dan memproduksi dengan lebih banyak proses kerja. Menyebabkan 

gudang barang jadi (warehouse finishgood) sehingga memerlukan biaya simpan lebih.  

 
GAMBAR 9 CAUSE EFFECT DIAGRAM JENIS WASTE TRANSPORTATION 

 

Gambar 9 diketahui bahwa transportation dapat mengakibatkan waktu penaganan ma-

terial bertambah. Dalam memindahkan material dengan gerakan yang berlebihan dapat me-

nyebabkan kerusakan dan menjadikan peluang kualitas barang menurun. 
 

 
GAMBAR 10 CAUSE EFFECT DIAGRAM JENIS WASTE MOTIONS 

 

Gambar 10 diketahui bahwa motions dapat mengakibatkan pekerja tidak focus dalam 

bekerja dan dapat merusak bahan yang disusun apabila terjatuh, salah dalam menyusunnya. 

6)   Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 

FMEA dilakukan untuk menganalisa potensi kesalahan atau kegagalan dalam sistem, 

dan potensi yang teridentifikasi akan diklarifikasikan menurut besarnya potensi kegagalan 

dan efeknya terhadap proses. Metode ini digunakan untuk mendapatkan nilai RPN (Risk 

Priority Number) tertinggi untuk segera dilakukan perbaikan terhadap alat kontrol, dan efek 

yang diakibatkan (Mc Dermott, 2009). 
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Berikut hasil dari nilai RPN tertinggi yang telah diidentifikasikan dan menjadi 

prioritas perbaikan yang harus dilakukan antara lain adalah kesalahan operator dalam 

mencampur bahan (288), menunggu hasil mixer 2 kali (252), terjadi unplanned downtime 

(245), kandungan Fe2O3 terlalu banyak (216), meja kereta pembakaran tidak rata (168), 

tingginya presentase defect yang akan diolah kembali (168), tidak ada instruksi khusus 

untuk penyusunan BTA (168), Usia mesin tua (147), tidak ada instruksi pengepresan secara 

bertahap (144), Standard Operation Procedure yang tidak dilaksanakan dengan baik (144), 

Operator terlalu kencang dalam mengepres (126), jarring ayakan terlalu longgar (120), 

masih ada pandangan untuk memproduksi berlebih untuk mengantisipasi produk cacat 

(72), menetapkan total produksi ditambah 5% dari total permintaan (72), produksi yang 

berlebih (60), pekerja bercanda saat penyusunan batu tahan api di kereta pembakaran (40), 

menunggu kedatangan forklift (9), dan lokasi antara proses pembakaran dan gudang barang 

cukup jauh (9). 

Adapun usulan perbaikan yang diusulkan antara lain yaitu perlu adanya pengawasan 

tentang pencampuran air pada proses mixing, perlu adanya evaluasi pada proses mixing, 

melihat kondisi mesin secara menyeluruh, pengecekan yang lebih ketat pada bahan baku, 

melakukan perbaikan meja kereta, dengan meminimasi kesalah pada tiap-tiap section, pem-

buatan Standard Operation Procedure (SOP) penyusunan BTA, membuat riwayat perma-

salah pada mesin, memberikan pelatihan untuk penyegaran, perlu diadakan penyuluhan, 

perlu adanya pengecekan berkala saat proses produksi, perlu mingikuti work shop, perlu 

adanya evaluasi penyebab kecacatan, perlu diadakan pengikutan work shop, perlu adanya 

pengawasan selama proses produksi, perlu adanya penambahan 1 forklift, dan pembuatan 

layout baru. 

7)   Big Picture Mapping Usulan 

Pada Gambar 11 berikut ini merupakan Big Picture Mapping Usulan. Design 

perbaikan yang diberikan berdasarkan penggambaran pemborosan yang terjadi melalui Big 

Picture Mapping awal, kemudian hasil analisa PAM, dan pemberian rekomendasi 

perbaikan berdasarkan nilai RPN tertinggi. Tujuannya adalah untuk mengetahui perbedaan 

yang terjadi setelah adanya tahap improve. Pada Gambar 11 tersebut hasil perbaikan terlihat 

dari lead time produksi yang semakin pendek. 
 

GAMBAR 11 BIG PICTURE MAPPING USULAN 

 

Gambar 11 Big Picture Mapping Usulan setelah dilakukannya perbaikan didapat total 

lead time produksi kertas karton ivory yaitu sebesar 4689,4 menit = 78 jam 9 menit 24 

detik. 
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V. KESIMPULAN  

Kesimpulan dari hasil penelitian tentang penanganan waste pada proses produksi BTA 

SK 32 yaitu sebagai berikut ini: 

1. Pemborosan yang terjadi pada proses produksi kertas karton ivory adalah Defect 

dengan skor rata-rata sebesar 3,5, Waiting dengan skor sebesar 3,2, Excess Processing 

dengan skor sebesar 3, Inventory dengan skor sebesar 2,5, Overproduction dengan 

skor sebesar 2,4, Unecessary Motions dengan skor sebesar 1,3, dan Transportation 

dengan skor sebesar 1.  

2. Risk Priority Number (RPN) terbesar adalah 288 (Very High) sehingga perlu dil-

akukan perbaikan. Rekomendasi perbaikan pemborosan (waste) berdasarkan waste 

yang memiliki nilai Risk Prioity Number (RPN) tertinggi menjadi prioritas untuk lebih 

diutamakan dalam perbaikannya pada proses produksi BTA SK 32, antara lain yaitu 

perlu adanya pengawasan serta petunjuk Standard Operation Procedure tentang pen-

campuran air di proses mixing, perlu adanya evaluasi di proses mixing, melihat kondisi 

mesin secara menyeluruh, pengecekkan yang lebih ketat pada bahan baku kimia. 
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