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Abstract: In 2021, based on a report from "The World Footwear 2022 Yearbook," global shoe 

production increased by 8.6%, exceeding 22 billion pairs. This is in line with the increasingly 

rapid and stringent development of Small and Medium Industries (IKM) which operates in the 

shoe sector, so that manufacturers are also required to be able to produce shoes quickly and 

precisely. There is one Shoe SME in the Tangerang area that can only fulfill 37.5% of demand, 

which means that in 16 weeks, there are a total of 5 weeks that can fulfill demand, while 11 

weeks cannot be fulfilled due to the impact of waste in the shoe production process. This 

research uses a lean manufacturing approach with Value Stream Mapping tools. This research 

aims to identify factors that cause waste in the shoe production process to increase production 

achievements and provide suggestions for improvements in an effort to reduce waste. By using 

Value Stream Mapping, the total lead time from the current state mapping is 19193 seconds or 

5 hours 3 minutes to 15673 seconds or 4 hours 3 minutes in the future state mapping, which 

means there is a decrease of 3520 seconds or around 1 hour 

 

Keyword: Waste, Lean Manufacturing, Value Stream Mapping 

 

Abstrak: Pada tahun 2021 juga berdasarkan laporan dari “The World Footwear 2022 

Yearbook,” produksi sepatu global meningkat sebesar 8,6%, yaitu melebihi 22 miliar pasang. 

Hal ini sejalan dengan semakin berkembangnya Industri Kecil Menengah (IKM) yang bergerak 

di bidang sepatu saat ini semakin pesat dan ketat, sehingga produsen juga dituntut untuk dapat 

memproduksi sepatu dalam waktu yang cepat dan tepat. Terdapat salah satu IKM Sepatu Di 

Daerah Tangerang hanya dapat memenuhi permintaan sebanyak 37,5% yang artinya dalam 16 

minggu, terdapat total 5 minggu yang dapat memenuhi permintaan sementara 11 minggu tidak 

dapat terpenuhi karena imbas dari pemborosan yang ada pada proses produksi sepatu. 

Penelitian ini menggunakan pendekatan lean manufacturing dengan tools Valuse Stream 

Mapping. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi faktor-faktor yang menyebabkan 

terjadinya pemborosan pada proses produksi sepatu untuk meningkatkan pencapaian produksi 

dan memberikan usulan perbaikan dalam upaya mengurangi pemborosan. Dengan 

menggunakan Value Stream Mapping  didapatkan perubahan jumlah lead  time   dari current 

state mapping  sebesar 19193 detik atau 5 jam 3 menit menjadi  15673 detik atau 4 jam 3 menit  
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pada future state mapping , yang artinya terjadi penurunan sebesar 3520 detik atau sekitar  1 

jam. 

 

Kata Kunci: Pemborosan, Lean Manufacturing, Value Stream Mapping. 

 

 

PENDAHULUAN 

Pada tahun 2021, pasar sepatu di seluruh dunia merealisasikan total pendapatan sebesar 

US$391 miliar. Dengan US$372 per kapita, orang-orang di Hong Kong menghabiskan porsi 

terbesar untuk sepatu, diikuti oleh Luksemburg dan Austria (Statista 2022). Pada tahun 2021 

juga berdasarkan laporan dari “The World Footwear 2022 Yearbook,” produksi sepatu global 

meningkat sebesar 8,6%, yaitu melebihi 22 miliar pasang. Sebanyak 58,8% sepatu yang 

diproduksi di seluruh dunia pada tahun 2021 diekspor. Berikut grafik sepuluh besar eksportir 

sepatu teratas (Kuantitas) 2021.  

 

 
Gambar 1. Grafik sepuluh besar negara eksportir sepatu 2021 Pada The World Footwear 

2022 Yearbook 

IKM Di Daerah Tangerang merupakan salah satu usaha yang bergerak di bidang 

produksi sepatu dengan memproduksi empat jenis sepatu berbagai ukuran yang dibutuhkan 

oleh masyarakat. Kegiatan produksinya terdiri dari 5 bagian yaitu Cutting, Strobel, Assembling, 

Oven, dan Finishing dengan 3 mesin utama yaitu Cutting Hidrolik, Strobel, dan Oven. Pemilik 

IKM ini telah memberikan target waktu untuk setiap bagian dalam menyelesaikan 

pekerjaannya, namun pada kenyataannya masih sering didapatkan ketidaksesuaian waktu 

pengerjaan dengan target yang telah ada sehingga berdampak langsung pada waktu proses 

produksi. Berikut data pemborosan waktu yang terdapt pada IKM Di Daerah Tangerang. 

Tabel 1. Data Gap Waktu 

No Proses Target Waktu 

(Detik) 

Waktu Aktual 

(Detik) 

Gap 

(Detik) 

1 Cutting 120 594 474 

2 Strobel 90 106 16 

3 Assembling 300 669 369 

4 Oven 10800 10871 71 

5 Finishing 60 147 87 

 Total 11.370 12.387 1.011 

 

Berdasarkan tabel diatas diketahui bahwa terjadi gap antara target waktu yang diberikan 

oleh manajer produksi dengan waktu aktual pada setiap proses produksi sehingga diindikasi 
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terdapat pemborosan, dimana waktu proses cutting sebesar 594 detik, strobel sebesar 106 detik, 

assembling sebesar 669 detik, oven sebesar 10871 detik, dan finishing sebesar 147 detik. 

Karena kendala tersebut menyebabkan IKM ini tidak dapat memenuhi permintaan pada bulan-

bulan tertentu seperti pada saat bulan sebelum hari raya, sesudah hari raya, pada bulan-bulan 

menjelang akhir tahun, dan pada bulan-bulan awal setelah pergantian tahun. 

 

METODE 

  Penelitian ini dilaksanakan dengan langakah-langkah yang menggunakan diagram alir 

seperti pada Gambar 2. 

 
Gambar 2. Metode Penelitian 
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HASIL DAN PEMBAHASAN 

Pengumpulan Data Waktu Siklus 

Tabel 2. Data Waktu Siklus Proses Produksi Sepatu 
Pengamatan 

ke- 

Waktu (Detik) 

Cutting Strobel Assembling Oven Finishing 

1 597 104 663 10877 145 

2 591 109 675 10870 154 

3 593 107 666 10875 148 

4 595 107 671 10871 144 

5 598 104 664 10874 149 

6 592 103 677 10870 146 

7 593 108 665 10866 151 

8 592 106 663 10868 149 

9 594 104 675 10873 147 

10 591 107 671 10866 140 

11 596 106 669 10872 141 

12 595 105 673 10870 149 

13 592 104 670 10877 154 

14 598 108 668 10873 140 

15 593 106 674 10873 146 

16 591 103 665 10871 140 

17 594 109 666 10866 153 

18 597 102 671 10874 151 

19 595 105 661 10866 144 

20 592 108 669 10872 148 

 

Waktu siklus (cycle time) pada proses pembuatan produk sepatu vulcanized dalam 

setiap stasiun kerja sangat diperlukan karena data ini dapat berpengaruh terhadap waktu 

selesainya produksi permintaan produk dan sebagai dasar untuk pembuatan current state 

maping. 

  

Uji Keseragaman dan Uji Kecukupan Data 

Setelah data terkumpul, maka dapat dilakukan uji kecukupan data dengan Tingkat 

kepercayaan 95% dengan k =2 dan derajat ketelitian 5% dengan s=0.05, sehingga k/s =40. 

Untuk menghitung N’ digunakan rumus sebagai berikut. 

 

• Perhitungan Uji Kecukupan Data Cutting 

𝑁′ = [
𝑘

𝑠
√𝑁 𝑥 ∑ 𝑋𝑖2−(∑ 𝑋𝑖)`2 

∑ 𝑋𝑖2 
.

]2  

𝑁′ = [
40√20 𝑥 7055635−141110641 

11879
.

]2 

N’ = [
40 𝑥 45,37620552

11879
.

]2 

𝑁′ = [
1815,048209

11879
.

]2 
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N’ = 0.02334622 

 Setelah dilakukan perhtiungan N’ maka dapat diketahui dengan jelas bahwa dengan 

melakukan pengamatan sebanyak 20 kali adalah cukup. Karena nilai N’ diperoleh hasil 

sebesar 0.02334622, yang artinya N > N’ dengan Keterangan perhitungan uji kecukupan data 

pada prosess cutting adalah ‘CUKUP’ sehingga penelitian ini dapat dilakukan ke tahap 

selanjutnya yaitu uji keseragaman data. 

 

Tabel 3. Data Prosess Cutting 
No. Waktu (detik) Xi Xi2 Xi-X (Xi-X)2 

1 597 356409 3.05 9.3025 

2 591 349281 -2.95 8.7025 

3 593 351649 -0.95 0.9025 

4 595 354025 1.05 1.1025 

5 598 357604 4.05 16.4025 

6 592 350464 -1.95 3.8025 

7 593 351649 -0.95 0.9025 

8 592 350464 -1.95 3.8025 

9 594 352836 0.05 0.0025 

10 591 349281 -2.95 8.7025 

11 596 355216 2.05 4.2025 

12 595 354025 1.05 1.1025 

13 592 350464 -1.95 3.8025 

14 598 357604 4.05 16.4025 

15 593 351649 -0.95 0.9025 

16 591 349281 -2.95 8.7025 

17 594 352836 0.05 0.0025 

18 597 356409 3.05 9.3025 

19 595 354025 1.05 1.1025 

20 592 350464 -1.95 3.8025 

Total 11879 7055635 
 

102.95 

X 593.95 

Σ 2.327750213 

BKA 598.6055004 

BKB 589.2944996 

 

• Perhitungan Standar Deviasi 

σ = 
√Σ𝑋𝑖−X̅)2

𝑁−1
 

σ = 
√102,95

19
 

σ = √5.41842105263  
σ = 2.327750213 

 
- Batas Kontrol Atas 

BKA = X̅ + 2σ  

BKA = 593,95+ (2 x 2,327750213)  
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BKA = 593,95 + 4,655500424  

BKA = 598,6055004 

 

- Batas Kontrol Bawah 

BKB = X̅ - 2σ  

BKB = 593,95- (2 x2,327750212)  

BKB = 595,95 - 4,655500424  

BKB = 589,2944996 

 
Gambar 2. Grafik Uji Keseragaman Data Cutting 

 

Perhitungan Waktu Siklus 

Rata-rata waktu siklus pada stasiun kerja yang ada dalam proses produksi sepatu 

vulcanized dapat dilihat pada tabel 4.7 

Waktu Siklus =  
∑ X

N
 

Keterangan : 

Σ X = Jumlah waktu penyelesaian yang diamati 

N = Jumlah pengamatan 

 

Tabel 4. Data Perhitungan Waktu Siklus 
 

Stasiun Kerja 

 

 

Proses 

 

 Waktu 

 

Detik 

 

1 Cutting 594 

2 Strobel 106 

3 Assembling 669 

4 Oven 10871 

5 Finishing 147 

 

Berikut perhtiungan waktu siklus dari setiap proses : 

1. Waktu siklus proses cutting = 
11879

20
= 594 

2. Waktu siklus proses Strobel = 
2115

20
= 106 

3. Waktu siklus proses Assembling = 
13376

20
= 669 
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4. Waktu siklus proses Oven = 
217427

20
= 10871 

5. Waktu siklus proses Finishing = 
2939

20
= 147 

 

Perhitungan Waktu Normal 

Setelah memperoleh waktu perhitungan waktu normal dengan mempertimbangkan 

rating factor. Menghitung waktu normal sangat diperlukan guna mengetahui berapa waktu 

yang dibutuhkan oleh pekerja dengan kualifikasi dan metode tertentu saat bekerja dalam 

kondisi normal sesuai dengan rating factor (factor penyesuaian) yang telah ditentukan 

berdasarkan kemampuan pada tiap-tiap karyawan. 

 

Tabel 5 Rating Factor Tiap Proses 
No Proses Skill Effort Good Conditions Average Consistency Rating Factor 

1 Cutting +0,08 +0,08 +0,0 +0,03 +0,19 

2 Strobel +0,11 +0,10 +0,04 +0,03 +0,28 

3 Assembling +0,13 +0,10 +0,02 +0,01 +0,26 

4 Oven +0,13 +0,05 +0,02 +0,03 +0,23 

5 Finishing +0,11 +0,05 +0,04 +0,00 +0,20 

 

Berikut perhtiungan waktu normal dari setiap proses : 

1. Waktu normal proses cutting  = 594 x (1+0,19) = 706,86 

2. Waktu normal proses Strobel  = 106 x (1+0,28) = 135,68 

3. Waktu normal proses Assembling = 669 x (1+0,26) = 842,94 

4. Waktu normal proses Oven  = 10810 x (1+0,23) =13296,3 

5. Waktu normal proses Finishing  = 147 x (1+0,20) = 176,4 

 

Perhitungan Waktu Baku 

Waktu standar/waktu baku sangat diperlukan agar dapat diketahui berapa waktu yang 
waktu yang sebenarnya digunakan operator untuk memproduksi satu unit dari data jenis produk 

waktu menyelesaikan satu dalam kondisi yang normal sesuai sistem/metode terbaik dengan 

allowance (kelonggaran) telah ditentukan.  

 

Berikut rumus untuk menghitung waktu standar : 

𝑊𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟 = 𝑊𝑛𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙 × 
100%

100% − 𝐴𝑙𝑙𝑜𝑤𝑎𝑛𝑐𝑒

.

 

 

1. Waktu baku dari proses cutting   =  594 × 
100%

100%−26,5

.
= 808,16 

2. Waktu baku dari proses strobel  =  106 × 
100%

100%−15

.
= 124,71 

3. Waktu baku dari proses Assembling =  669 × 
100%

100%−26

.
= 904,054 

4. Waktu baku dari proses Oven = 10810 ×  
100%

100%−23

.
= 14038.97 

5. Waktu baku dari proses Finishing = 147 ×  
100%

100%−19

.
= 181.48 

 

Tabel 6. Rekapitulasi Waktu Siklus, Normal, dan Baku 
No Bagian Waktu Siklus Waktu Normal Waktu Baku 

1 Cutting 594 706,86 808,16 

2 Strobel 106 135,68 124,71 

3 Assembling 669 842,94 904,054 

4 Oven 10.871 13296,3 14308,97 
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5 Finishing 147 176,4 181,48 

Total 12.387 15158,18 16327,374 

 

Berdasarkan perhtiungan waktu siklus, waktu normal, dan waktu baku, dengan 

mempertimbangkan faktor penyesuaian dan allowance pada tiap bagian, maka diperoleh hasil 

total dari waktu siklus sebesar 12.387 detik, kemudian hasil total dari waktu normal sebesar 

15158,18 detik, dan hasil total dari waktu baku sebesar 16327,374 detik. 

 

Current State Mapping 

 

CUSTOMERVENDOR

MANAGER 

PRODUKSI

C/T = 594"

C/O = 720"

Shift = 

Operator = 1
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C/O = 0"

Shift = 

Operator = 1

C/T = 669"

C/O = 0"

Shift = 

Operator = 1

C/T = 10871"

C/O = 1200"

Shift = 

Operator = 1 

C/T = 147"

C/O = 0"

Shift = 

Operator = 1

2040"

594"

1680

106"

1456"

669"

1230

10871"

400"

147

1

Strobel

6

Assembling

1

Oven

4

Finishing

1

Cutting

Total Lead Time = 19193 detik

Total Cycle Time = 12387 detik

 
Gambar 3. Current State Mapping 

Process Activity Mapping (PAM) 

Proses Activity Mapping akan memberikan gambaran aliran fisik dan informasi, waktu 

yang diperlukan untuk setiap aktivitas, jarak yang ditempuh dan tingkap persediaan produk 

dalam setiap tahap produksi. Kemudahaan tingkat identifikasi aktivitas terjadi karena adanya 

penggolongan aktivitas menjadi lim jenis yaitu operation, inspeksi, delay, transportasi dan 

inventory. Operasi dan inspeksi merupkan aktivitas yang bersifat value added (VA). Sedangkan 

transportasi dan penyimpanan berjenis penting tapi tidak bernilai tambah (NNVA). Seperti 

delay termasuk aktivitas yang dihindari karena itu termasuk aktivitas yang tidak bernilai 

tambah (NVA). Berikut Process Activity Mapping dari salah satu contoh proses pada proses 

Cutting 

 

No Kegiatan Mesin Jarak 

(meter) 

Waktu 

(detik) 

Jumlah 

Tenaga 

Kerja 

Kategori Keterangan 

O T I S D 

Cutting 

1 Menunggu 

pengiriman 

bahan baku 

  1020 1     ✓ NVA 

2 Memanaskan 

mesin cutting 

Cutting  720 1   ✓   NNVA 

3 Merapihkan 

bahan baku 

  300 1   ✓   NNVA 
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4 Memotong 

kain layer 1 

menggunakan 

gunting dan 

melipat 

menjadi 4 

lapis 

  70 1 ✓     VA 

5 Memotong 

kain layer 2 

menggunakan 

gunting dan 

melipat 

menjadi 4 

lapis 

  50 1 ✓     VA 

6 Menyusun 

cutting dies 

(depan/lidah 

dan  samping,) 

Cutting 

dies 

 38 1 ✓     VA 

7 Memotong 

kain layer 1 

bagian 

samping 

dengan mesin 

cutting 

Cutting  13 1 ✓     VA 

8 Memotong 

kain layer 1 

bagian depan 

dengan mesin 

cutting 

Cutting  14 1 ✓     VA 

9 Memotong 

kain layer 2 

bagian 

samping 

dengan mesin 

cutting 

Cutting  17 1 ✓     VA 

10 Memotong 

kain layer 2 

bagian 

samping 

dengan mesin 

cutting 

Cutting  15 1 ✓     VA 

11 Menggunting 

sisa kain yang 

tidak 

terpotong 

rapih secara 

manual 

menggunakan 

gunting 

  52 1 ✓     VA 

12 Persiapan alat 

marking 

  240 1   ✓   VA 

13 Membuat 

marking (jalur 

  85 1 ✓     VA 
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Tabel 7 Rekapitulasi Process Activity Mapping Pada Seluruh Proses 

 

Identifikasi Pemborosan Dengan PAM 

Tabel 8. Identifikasi Waste Terhadap NVA 
No Proses Aktivitas Non Value Added 

(NVA) 

Jenis Waste 

1 Cutting Menunggu pengiriman bahan 

baku 

Waiting 

2 Strobel Menunggu pengiriman hasil 

sewing 

Waiting 

3 Assembling - Menunggu pengiriman 

outsole 

- Menunggu pergantian 

pemakaian kuas, lem, dan 

alat marking 

- Menunggu pergantian 

pemakaian alat marking 

midsole dan bumper 

 

 

 

Waiting 

4 Finishing Menunggu hasil oven Waiting 

 

Berdasarkan tabel 4.16 dapat dilihat bahwa pemborosan (waste) yang terdapat dalam 

proses produksi sepatu vulcanized adalah sebagai berikut :  

1. Pemborosan (waste) yang sering terjadi pada proses produksi sepatu vulcanized adalah 

waiting yang mengakibatkan lead time pada proses produksi.  

2. Waiting yang paling sering terjadi yaitu waiting for material adjustment yang terdapat 

pada 3 stasiun kerja, biasanya ini disebabkan oleh habisnya persediaan bahan baku di 

area produksi sehingga perlu dilakukan pemesanan dan menunggu pengiriman 

persediaan bahan baku yang baru. Kegiatan ini biasanya terjadi secara bergantian 

sehingga menyebabkan kegiatan menunggu antar tiap stasiun kerja ketika salah satu 

prosesnya terhambat pada persediaan bahan baku yang habis. 

3. Waiting for next job merupakan pemborosan yang dominan terjadi pada bagian 

assembling yang disebabkan oleh kurangnya jumlah peralatan yang tersedia dimana 

hanya terdapat 3 peralatan pendukung seperti kuas, lem, alat marking toe cap, alat 

marking midsole, dan alat marking bumper sementara jumlah pekerja pada bagian ini 

sebanyak 6 orang, sehingga pekerja harus menunggu giliran pemakaian karena 

peralatan tersebut sedang digunakan oleh pekerja yang lain.  

 

jahit) pada 

semua bagian 

Lead Time 19193 

Total Value Added Time 12387 

% Value Added Time 64,54 % 

Total Non Value Added Time  3700 

% Non Value Added Time  16,18 % 

Total Necessary Non Value 

Added Time  

3106 

% Necessary Non Value 

Added Time  

19,28 % 
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Kemudian pada proses strobel terdapat pemborosan yang cukup sering dikarenakan 

keterlambatan pengiriman hasil sewing oleh para vendor ditambah pengiriman tidak 

bisa dilakukan dalam satu kali jalan dikarenakan terbatasnya kapasitas tranportasi yang 

digunakan oleh para vendor sewing sehingga mengakibatkan kendala pada proses 

assembling. Pemborosan waiting for next job ini juga terjadi pada bagian finishing dan 

packing yang cukup memakan waktu lama ketika menunggu hasil oven jadi sementara 

pengerjaan finishing dan packing memakan waktu yang terbilang singkat. 

 

Cause and Effect Diagram 

Setelah mengetahui jenis pemborosan yang terjadi yaitu waste of waiting dilakukan 

identifikasi akar penyebab masalah dari pemborosan tersebut. 

 
Gambar 4. Cause and Effect Diagram 

Usulan Perbaikan 

Berdasarkan hasil identifikasi waste pada Process Activity Mapping (PAM) dan 

identifikasi akar penyebab masalah waste dengan Cause and Effect Diagram, solusi perbaikan 

pemborosan yang terjadi dapat dilakukan sesuai dengan rincian yang ada pada tabel di bawah 

ini. 

Tabel 9. Usulan Perbaikan 
No Jenis Waste Usulan Perbaikan 

1 Waiting for 

material 

adjustment 

- Pengcekan langsung ke vendor-vendor jika 

terjadi keterlambatan pengiriman lebih dari 30 

menit. 

- Membuat jadwal kirim terbaru yaitu pada hari 

senin, rabu, dan jumat di setiap jam 07.00 WIB 

- Mencari vendor baru jika vendor dengan jarak 

yang paling dekat yaitu antara 100-300 meter 

dari tempat produksi, hal ini dilakukan jika 

vendor lama tidak bisa mengatasi masalah 

keterlambatan pengiriman lebih dari 5 kali. 

- Perencanaan persediaan bahan baku sesuai 

dengan jumlah orderan yang diterima, dan 

melebihkan 5% bahan baku untuk antisipasi 

kekurangan bahan. 

- Pengecekan rutin persedian bahan baku 

sebanyak 2x setiap hari pada pagi hari dan jam 

istirahat untuk memastikan bahwa kuantitas 
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bahan baku tersedia dan dapat diproses sesuai 

jumlah orderan yang ada. 

2 Waiting for 

next job 

- Penambahan kuas sebanyak 3 pcs 

- Penambahan lem sebanyak 3 pcs 

- Penambahan marking toe cap , alat marking 

midsole, dan alat marking bumper masing-

masing 3 pcs 

3 Waiting - Pembuatan Standard Operasional yang terdiri 

dari : 

1. Panduan urutan dan tata cara kerja 

2. Alat dan Bahan yang digunakan sesuai 

ukuran 

3. Larangan untuk tidak merokok saat bekerja 

4. Larangan untuk tidak bermain hp saat 

bekerja 

5. Bekerja sesuai target waktu dan target 

orderan yang diberikan 

6. Segera membantu pekerja lain jika sudah 

berdiam diri lebih dari 5 menit 

7. Himbauan untuk tidak mengobrol selain 

menyangkut pekerjaan saat sedang bekerja. 

8. Himbauan untuk tidak makan berat saat 

bekerja kecuali jam istirahat. 

 

Future Process Activity Mapping 

Setelah memberikan usuan perbaikan untuk mengurangi pemborosan waktu pada 

waiting maka perlu dilakukan pembuatan Future State Mapping dan Future Process Activity 

Mapping dengan tujuan memastikan usulan perbaikan yang diajukan tepat dan bisa diterapkan 

di perusahaan. 

Tabel 10. Future Process Activity Mapping 

No Kegiatan Mesin Jarak 

(meter) 

Waktu 

(detik) 

Jumlah 

Tenaga 

Kerja 

Kategori Keterangan 

O T I S D 

Cutting 

1 Memanaskan 

mesin cutting 

Cutting  720 1   ✓   NNVA 

2 Merapihkan 

bahan baku 

  300 1   ✓   NNVA 

3 Memotong 

kain layer 1 

menggunakan 

gunting dan 

melipat 

menjadi 4 

lapis 

  70 1 ✓     VA 

4 Memotong 

kain layer 2 

menggunakan 

gunting dan 

melipat 

menjadi 4 

lapis 

  50 1 ✓     VA 
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Tabel 11. Rekapitulasi Future Process Activity Mapping 

5 Menyusun 

cutting dies 

(depan/lidah 

dan  samping,) 

Cutting 

dies 

 38 1 ✓     VA 

6 Memotong 

kain layer 1 

bagian 

samping 

dengan mesin 

cutting 

Cutting  13 1 ✓     VA 

7 Memotong 

kain layer 1 

bagian depan 

dengan mesin 

cutting 

Cutting  14 1 ✓     VA 

8 Memotong 

kain layer 2 

bagian 

samping 

dengan mesin 

cutting 

Cutting  17 1 ✓     VA 

9 Memotong 

kain layer 2 

bagian 

samping 

dengan mesin 

cutting 

Cutting  15 1 ✓     VA 

10 Menggunting 

sisa kain yang 

tidak 

terpotong 

rapih secara 

manual 

menggunakan 

gunting 

  52 1 ✓     VA 

11 Persiapan alat 

marking 

  240 1   ✓   VA 

12 Membuat 

marking (jalur 

jahit) pada 

semua bagian 

  85 1 ✓     VA 

Lead Time 15673 

Total Value Added Time 12387 

% Value Added Time 79,03% 

Total Non Value Added Time 180 

% Non Value Added 1,15% 

Total Necessary Non Value 

Added Time  

3106 

% Necessary Non Value 

Added Time  

19,82% 
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Future State Mapping 

Future State Mapping merupakan Value Stream Mapping pada Perusahaan setelah 

menerapkan usulan perbaikan yang diberikan. Mengingat penelitian ini hanya sampai pada 

usulan perbaikan, maka perbedaan nilai dari Current State Mapping dan Future State Mapping 

hanya hasil dari rancangan perbaikan yang diusulkan. 

CUSTOMERSUPPLIER

LEADER 

PRODUKSI

C/T = 594"

C/O = 720"

Shift = 

Operator = 1

C/T = 106" 

C/O = 0"

Shift = 

Operator = 1

C/T = 669"

C/O = 0"

Shift = 

Operator = 1

C/T = 10871"

C/O = 1200"

Shift = 

Operator = 1 

C/T = 147"

C/O = 0"

Shift = 

Operator = 1

440"

106"

195"

669"

1230"

10871"

400"

147"

1

Strobel

6

Assembling

1

Oven

4

Finishing

1

Cutting

Total Lead Time = 15673 detik

Total Cycle Time = 12387 detik

1020"

594"

 
Gambar 5. Future State Mapping 

 

Perbandingan VA, NVA, dan NNVA 

Setelah diberikan usulan perbaikan  untuk mengurangi pemborosan waste of waiting, 

maka dapat dilihat perbandingan aktivitas yang termasuk dalam value added, non value added, 

dan necessary non value added pada grafik dibawah ini 

 
Gambar 6. Grafik VA, NVA, NNVA Sebelum dan Sesudah Usulan Perbaikan 

Berdasarkan grafik diatas, maka diketahui bahwa terdapat kenaikan persentase pada 

aktivitas value added sebesar 14,49% yakni dari 64,54% menjadi 79,03%, kemudian pada 

aktivitas non value added terjadi penurunan sebesar 18,13% yakni dari 19,28% menjadi 1,15%, 

64,54%

79,03%

19,28%

1,15%

16,18%
19,92%

Current State Mapping Future State Mapping

VA NVA NNVA
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dan yang terakhir yaitu pada aktivitas necessary non value added terjadi kenaikan sebesar 3,74% 

yakni dari 16,18% menjadi 19,92% 

 

KESIMPULAN 

Berdasarkan analisis yang telah dilakukan pada IKM Sepatu Di Daerah Tangerang, 

maka dapat disimpulkan bahwa : 

Setelah dilakukan identifikasi pemborosan diperoleh jenis pemborosan yang terdapat 

pada proses produksi sepatu vulcanized di IKM Sepatu Di Daerah Tangerang ialah waste of 

waiting yang terdiri dari waiting for material adjustment dan waiting for next job dimana waiting 

for material adjustment yang terdapat pada 3 stasiun kerja sementara waiting for next job 

merupakan pemborosan yang dominan terjadi pada bagian assembling yang disebabkan oleh 

kurangnya jumlah peralatan yang tersedia. Berdasarkan pengamatan yang dilakukan 

menggunakan value stream mapping, process activity mapping, dan cause and effect diagram 

maka dapa diberikan usulan perbaikan pemborosan berupa penambahan jumlah peralatan dan 

bahan seperti alat marking, kuas, dan lem guna mengurangi pemborosan waiting for job. 

Kemudian perlu dilakukan pengecakan langsung ke vendor-vendor terkait keterlambatan 

pengiriman dan perancanaan pengadaan bahan baku serta pengecekan persediaan bahan baku 

secara rutin untuk menghindari kehabisan bahan baku guna mengurangi pemborosan waiting for 

material adjustment. Dari usulan perbaikan ini didapatkan perubahan jumlah lead  time   dari 

current state mapping  sebesar 19193 detik atau 5 jam 3 menit menjadi  15673 detik atau 4 jam 

3 menit  pada future state mapping , yang artinya terjadi penurunan sebesar 3520 detik atau 

sekitar  1 jam. 
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