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ABSTRAK 

 

 PT. XYZ adalah perusahaan manufaktur yang memproduksi air minum 

dalam kemasan, termasuk cup 220 ml, botol 330 ml dan 600 ml, serta galon 19 L. 

Penelitian ini berfokus pada proses produksi cup 220 ml, yang meliputi tahap 

hooper, filling, sealing, cutting lid, coding, quality control, packing, dan stock up. 

Proses ini masih menghadapi pemborosan, terutama pada tahap filling, sealing, dan 

packing. Untuk meningkatkan produktivitas, pendekatan lean manufacturing 

diterapkan dengan menggunakan metode Value Stream Mapping (VSM) untuk 

memetakan aliran produksi dan informasi, serta analisis Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA) untuk mengidentifikasi penyebab kegagalan dalam proses 

produksi. Identifikasi waste dimulai dengan current state map, analisis 7 waste, 

fishbone diagram, dan FMEA untuk menentukan nilai Risk Priority Number (RPN) 

tertinggi. Hasilnya menunjukkan bahwa nilai RPN tertinggi ada pada proses 

packing, dengan kegagalan pada kardus yang tidak tersegel dengan baik. 

Rekomendasi perbaikan adalah rutin melakukan maintenance yang dilakukan untuk 

mengurangi lead time dan meningkatkan efisiensi produksi. 

 

Kata Kunci: Lean Manufacturing, Waste, Value Stream Mapping, Failure Mode 

and Effect Analysis 
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ABSTRACT 

 

 PT. XYZ is a manufacturing company that produces bottled drinking water, 

including 220 ml cups, 330 ml and 600 ml bottles, and 19L gallon. This study 

focuses on the 220 ml cup production process, which includes the stages of hooper, 

filling, sealing, cutting lid, coding, quality control, packing, and stock up. This 

process still faces inefficiencies, particularly in the filling, sealing, and packing 

stages. To enhance productivity, a lean manufacturing approach was applied using 

Value Stream Mapping (VSM) to map the production and information flow, as well 

as Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) to identify the causes of failure in the 

production line. Waste identification began with a current state map, followed by 

analysis of the 7 wastes, a fishbone diagram, and FMEA to determine the highest 

Risk Priority Number (RPN). The results showed that the highest RPN was found 

in the packing process, with failures occurring due to improperly sealed cartons. 

The recommended improvement is to conduct regular maintenance to reduce lead 

time and increase production efficiency. 

 

Keywords: Lean Manufacturing, Waste, Value Stream Mapping, Failure Mode and 

Effect Analysis 
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Bab I Pendahuluan 

 

I.1 Latar Belakang Masalah 

Efisiensi dan efektivitas merupakan dua hal yang cukup penting dan pastinya 

berkaitan dalam proses produksi di suatu pabrik atau perusahaan. Dengan adanya 

perkembangan teknologi yang sangat pesat di era globalisasi seperti sekarang ini 

membuat pengaplikasian kedua nilai tersebut menjadi lebih mudah. Dengan 

kemudahan tersebut membuat persaingan bisnis yang ada semakin besar dan 

menuntut perusahaan untuk terus melakukan perbaikan dan juga peningkatan 

kinerjanya agar tetap dapat bersaing di pasaran. Dengan begitu perusahaan yang 

bergerak di bidang manufaktur khususnya akan terfokus pada perbaikan sistem 

produksi mereka agar dapat berjalan dengan lebih efektif dan efisien. Menurut 

Wignjosoebroto pada penelitian (Swantoro, Zaman, & Wulandari, 2020) untuk 

meningkatkan efisiensi produksi, diperlukan suatu sistem yang mampu secara 

optimal berkontribusi pada kegiatan-kegiatan yang menambah nilai (value added), 

sambil berupaya untuk mengurangi atau meminimalkan waktu yang terbuang 

percuma, perpindahan bahan mentah, penyiapan mesin, dan aspek lain yang tidak 

produktif. 

PT. XYZ merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak dibidang 

produksi air minum dalam kemasan yang memiliki beberapa produk diantaranya 

air minum dalam kemasan (AMDK) cup 220 Ml, botol 330 Ml, botol 600 Ml, dan 

galon 19 L. PT. XYZ memiliki visi “To improve every life through water” yang 

berarti “Untuk meningkatkan setiap kehidupan melalui air” tidak heran jika PT. 

XYZ melakukan perbaikan (Improve) secara berkala. Sebelumnya PT XYZ telah 

memiliki data-data terkait operasional produksi, seperti waktu siklus, jumlah output 

per shift, dan tingkat kerusakan produk. Selain itu, data mengenai bottleneck yang 

sering terjadi dalam proses packing, kendala yang muncul dalam proses sealing 

karton, serta identifikasi aktivitas non-value added juga telah dikumpulkan. 

Namun, data ini masih bersifat umum dan belum diolah secara spesifik untuk 

mendukung penerapan prinsip lean manufacturing. Misalnya, analisis data belum 

dilakukan untuk mengidentifikasi secara rinci jenis waste yang ada berdasarkan 

kategori lean seperti overproduction, waiting, atau motion. Selain itu, data waktu 



 

 

siklus belum dipecah menjadi aktivitas yang menambah nilai (value added) dan 

yang tidak menambah nilai (non-value added). Data waktu tunggu antar proses juga 

belum dievaluasi untuk menentukan titik-titik bottleneck yang jelas. Dalam konteks 

lean, data yang tersedia harus diolah lebih lanjut untuk menghasilkan metrik-metrik 

spesifik, seperti takt time, lead time, dan value stream mapping (VSM), agar dapat 

digunakan untuk perbaikan yang lebih terarah. Saat ini, meskipun data telah 

tersedia, langkah selanjutnya adalah menyusun data tersebut menjadi format yang 

dapat digunakan dalam analisis lean, sehingga proses identifikasi dan eliminasi 

waste bisa lebih efektif dilakukan. 

 Pada penelitian kali ini difokuskan pada proses produksi salah satu produk 

mereka yaitu produk air minum dalam kemasan (AMDK) cup 220 ml. Dikarenakan 

produk tersebut baru saja mengalami perubahan ukuran dari ukuran awal 240 ml 

menjadi 220 ml. Sumber mata air yang dikelola oleh PT. XYZ berasal dari sumber 

mata air Cipaniis, Gunung Ciremai. Untuk mengalirkan air tersebut hingga sampai 

pada pabrik, PT. XYZ bekerja sama dengan PDAM setempat dengan memiliki 

pompa air, pipa-pipa distribusi, tangki penyimpanan, dan sistem pengontrol tekanan 

air sendiri yang digunakan hanya untuk menyalurkan air dari sumbernya. Air yang 

disalurkan oleh PDAM akan ditampung pada down tank dengan kapasitas 67 m3 

sebelum akhirnya melalui proses penyaringan air dan juga quality control apakah 

air yang telah melalui proses pengolahan (water treatment) tersebut sudah 

memenuhi standar perusahaan atau belum. 

Setelah dilakukan observasi langsung, didapat sejumlah masalah yang ada 

diantaranya pada proses filling terdapat beberapa cup yang volume pengisiannya 

tidak sesuai dengan standar perusahaan, pada proses sealing terdapat lid cup yang 

tidak tersegel secara rapat sehingga menyebabkan kebocoran produk, serta posisi 

lid yang miring yang berpotensi untuk mengurangi nilai estetika produk dan pada 

proses packing terdapat waktu tunggu selama beberapa detik dikarenakan pekerja 

packing diposisi belakang perlu menunggu cup tersebut dekat dengan jangkauannya 

serta pada proses penyegelan kardus tidak berjalan dengan lancar dikarenakan 

lakban yang digunakan untuk penyegelan kardus terlipat sehingga kardus tidak 

tersegel dengan sempurna. 



 

 

Berikut data hasil produksi produk air minum dalam ukuran kemasan cup 220 

ml PT. XYZ pada tahun 2023. 

Tabel I. 1 Jumlah Produksi Produk AMDK ukuran cup 220 ml PT. XYZ tahun 

2023 

 

(Sumber: Data Tahunan PT. XYZ) 

 

Tabel I. 2 Persentase AMDK ukuran cup 220 ml defect di PT. XYZ  

 

(Sumber: Data Tahunan PT. XYZ) 

Berdasarkan data di atas, diperlukan suatu metode untuk menemukan dan 

mengurangi pemborosan (waste) di perusahaan dengan tujuan menghemat waktu, 

Bulan

 Jumlah 

Produksi 

(Karton) 

Januari 31931

Februari 35066

Maret 47156

April 43443

Mei 54396

Juni 42592

Juli 47382

Agustus 42129

September 37887

Oktober 37338

November 47939

Desember 41171

Bulan
% Produk 

Gagal

Januari 1.11

Februari 0.92

Maret 1.24

April 0.88

Mei 0.60

Juni 0.78

Juli 0.93

Agustus 0.60

September 0.79

Oktober 0.82

November 0.63

Desember 2.05



 

 

bahan baku, dan energi, yang pada akhirnya dapat meningkatkan efisiensi dan 

efektivitas produksi perusahaan secara berkala. Tabel I.2 menunjukkan data 

persentase produk reject atau defect PT. XYZ pada tahun 2023. 

Dalam penelitian kali ini menggunakan pendekatan lean menurut  Gasperz 

dan Vincent pada penelitian (Rinaldi, Kurniawan, & Zaini, 2016) yaitu pendekatan 

sistematik untuk menghilangkan pemborosan (non-value added activities) melalui 

peningkatan terus menerus dengan mengalirkan arus produksi dan informasi 

menggunakan sistem tarik (pull system) dari pelanggan untuk mengejar keunggulan 

dan kesempurnaan. 

Melalui studi kasus yang berfokus pada lini produksi AMDK ukuran cup 220 

Ml ini, akan dilakukan analisis mendalam tentang bagaimana penerapan konsep 

lean manufacturing dapat menjadi strategi yang efektif bagi PT. XYZ dalam 

menghadapi tantangan efisiensi produksi yang ada. Oleh karena itu perusahaan 

perlu mengoptimalkan bahan baku, tenaga kerja, dan lainnya agar dapat 

meminimalisir kegagalan produk (produk cacat).  

Penggunaan metode VSM akan menunjukkan secara rinci mengenai aliran 

material dan informasi, setup time, jumlah manpower, ukuran batch, jumlah 

inventori, waktu proses, serta efisiensi proses produksi secara keseluruhan 

(Rossianti, Iqbal, & Suryabrata, 2014). Sedangkan, penggunaan metode FMEA ini 

dapat membantu memberikan usulan perbaikan seperti apa yang dapat dilakukan 

untuk meningkatkan efisiensi produksi di lini produksi pembuatan amdk ukuran 

cup 220 ml ini. 

Oleh karena itu, penelitian ini memusatkan perhatian pada studi kasus 

penerapan lean manufacturing di PT. XYZ, terutama dalam produksi air minum 

kemasan cup 220 ml, dengan mengambil data sebelum dan setelah istirahat guna 

dapat mengetahui hubungan antara kinerja karyawan dengan tingkat kelelahannya 

seperti apa. Melalui penelitian ini diharap dapat meningkatkan efisiensi produksi di 

PT. XYZ. Dengan fokus pada eliminasi pemborosan dan peningkatan nilai tambah 

pada setiap tahap produksi, lean manufacturing diharapkan dapat membantu PT. 

XYZ untuk mencapai kinerja operasional yang lebih efisien dan responsif terhadap 

kebutuhan pasar. Peneliti akan mencoba melakukan penelitian ini dengan 

menggunakan metode VSM dan FMEA. 



 

 

I.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan pada latar belakang di atas maka dapat dirumuskan rumusan 

masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Apa faktor utama yang menyebabkan ketidakefisienan dalam proses produksi 

air minum kemasan cup 220 ml di PT. XYZ? 

2. Bagaimana cara yang dapat digunakan untuk dapat meningkatkan efisiensi 

produksi di PT. XYZ, terutama dalam produksi air minum dalam kemasan cup 

220 ml? 

3. Bagaimana penerapan konsep lean manufacturing dapat meningkatkan 

efisiensi dan efektivitas pada proses produksi AMDK ukuran cup 220 ml di PT. 

XYZ? 

 

I.3 Tujuan Pemecahan Masalah  

Adapun maksud dan tujuan dilakukannya penelitian ini adalah: 

1. Mengidentifikasi faktor utama yang menyebabkan proses produksi air minum 

dalam kemasan cup 220 Ml PT. XYZ tidak efisien. 

2. Menjelaskan bagaimana cara yang dapat digunakan untuk meningkatkan 

efisiensi produksi AMDK ukuran cup 220 ml PT. XYZ. 

3. Menganalisis bagaimana penerapan konsep lean manufacturing dapat 

meningkatkan efisiensi pada proses produksi air minum dalam kemasan cup 

220 ml di PT. XYZ. 

 

I.4 Batasan Masalah  

Agar topik pembahasan pada penelitian ini tidak melebar serta dapat lebih 

fokus dan terarah maka batasan pada penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Penelitian ini dilakukan pada proses produksi produk air minum kemasan cup 

220 ml PT. XYZ. 

2. Pemborosan (waste) yang diidenfitikasi dan dieleminasi merupakan waste 

yang ada pada proses produksi produk air minum kemasan cup 220 Ml PT. 

XYZ. 

3. Analisis identifikasi pemborosan (waste) menggunakan metode Value Stream 

Mapping (VSM) setelah itu waste yang memiliki dampak tinggi diberikan 



 

 

usulan perbaikan menggunakan metode Failure Mode & Effects Analysis 

(FMEA). 

4. Data yang digunakan didapat langsung dari perusahaan baik itu data milik 

perusahaan maupun data yang didapat dari hasil observasi dan wawancara. 

5. Penelitian ini tidak memperhitungkan biaya-biaya terkait. 

 

I.5 Asumsi Masalah 

Pada penelitian ini digunakan asumsi untuk menyederhanakan permasalahan 

yang ada yaitu: 

1. Identifikasi value added (VA), non-value added (NVA), dan necessary non-

value added (NNVA) didapatkan dari diskusi yang dilakukan dengan pihak 

perusahaan. 

 

I.6 Manfaat Pemecahan Masalah  

Adapun manfaat penelitian yang diharapkan dari dilakukannya penelitian ini 

adalah sebagai berikut: 

1. Bagi Perusahaan 

 Sebagai bahan pertimbangan untuk dapat melakukan perbaikan sistem operasi 

serta menjadikan alur kerja lebih efektif dan efisien untuk dapat meningkatkan 

produktivitas, kinerja dan profitabilitas perusahaan. 

2. Bagi Peneliti 

 Dapat mengetahui dan melakukan observasi secara langsung di lapangan untuk 

dapat melakukan identifikasi pemborosan (waste) apa saja yang ada pada lini 

produksi AMDK ukuran cup 220 ml. Sehingga pemborosan yang terjadi dapat 

diidentifikasi dengan baik dan usulan serta pencegahan yang dapat diberikan 

sesuai dengan kondisi lapangan sebenarnya. 

3. Bagi Pembaca 

 Sebagai bahan referensi bagi akademisi dalam penelitian selanjutnya yang 

berkaitan dengan lean manufacturing dan sistem produksi. 

 



 

 

I.7 Sistematika Penulisan  

Memaparkan pembahasan dari setiap bab secara rinci dan berurutan yang ada 

pada Laporan Tugas Akhir dengan Judul “Penerapan Konsep Lean Manufacturing 

Dalam Upaya Meningkatkan Efisiensi Produksi di PT. XYZ (Studi Kasus : Produksi 

Air Minum Kemasan Cup 220 ml)”. Adapun isi dari sub-bab I.7 mengenai 

sistematika penulisan ini adalah sebagai berikut: 

BAB I Pendahuluan 

Pada bab ini berisi tentang latar belakang permasalahan, rumusan masalah, tujuan 

pemecahan masalah, serta hal – hal lain yang mendasari pembuatan laporan tugas 

akhir ini. 

BAB II Tinjauan Pustaka dan Landasan Teori 

Bab ini berisi mengenai tinjauan pustaka dari penelitian yang sudah ada sebelumnya 

serta landasan teori guna memperkuat argumen yang ada. Beberapa konsep yang 

akan dibahas pada bagian landasan teori diantaranya ada lean manufacturing, value 

stream mapping (VSM), dan failure mode & effects analysis (FMEA). 

BAB III Metode Penelitian 

Di bab ini akan membahas mengenai metode penelitian apa yang akan digunakan, 

yang digambarkan menggunakan flowchart yang berisi alur proses pengerjaan 

laporan tugas akhir ini seperti apa. 

BAB IV Pengumpulan dan Pengolahan Data 

Bab ini membahas mengenai pengumpulan data baik itu data primer maupun 

sekunder, serta kuesioner yang didapat secara langsung saat melakukan observasi. 

Setelah data – data yang dibutuhkan sudah terkumpul, data tersebut akan diolah 

dengan menggunakan metode yang sesuai dengan permasalahan. 

BAB V Analisis dan Pembahasan  

Data yang telah terkumpul diolah dan dianalisis sesuai dengan langkah-langkah 

untuk menyelesaikan masalah serta metode analisis yang relevan, serta membahas 

hasil dari penelitian. 

BAB VI Kesimpulan dan Saran 

Kesimpulan yang dapat diberikan diperoleh dari hasil rangkuman dalam proses 

pengerjaan Tugas Akhir, serta saran yang diberikan sudah disesuaikan dengan hasil 

pengolahan data yang ada. 
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