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Abstrak 

CV Milkindo Berka Abadi merupakan sektor usaha yang bergerak pada bidang peternakan sapi perah, industri 

pengolahan susu, dan wisata edukasi. Berdasarkan observasi, beberapa waste yang sering terjadi pada proses 

produksi susu pasteursiasi kemasan cup yaitu waktu menunggu yang tinggi dan gerakan berlebih. Tujuan 

penelitian ini adalah meminimasi waste pada proses produksi susu pasteurisasi kemasan cup dengan 

menggunakan pendekatan lean manufacturing. Langkah penelitian meliputi identifikasi waste dominan 

menggunakan metode Borda, pemilihan detail mapping tool menggunakan metode VALSAT, menentukan 

detailed waste dengan mapping tools terpilih dari metode VALSAT, identifikasi penyebab dari detailed waste 

menggunakan FTA, menentukan prioritas dari tiap detailed waste dengan menggunakan FMEA, dan 

pemberian usulan perbaikan berdasarkan mode kegagalan yang memiliki RPN tertinggi. Hasil dari metode 

Borda didapatkan bahwa waste dominan adalah unnecessary motion dan waiting. Berdasarkan pemetaan 

waste dominan menggunakan Process Activity Mapping diperoleh detailed waste dari unnecessary motion 

waste yaitu pekerja mencari alat dan pekerja bolak balik memindahkan material. Sedangkan detailed waste 

dari waiting waste yaitu menunggu perbaikan mesin filler pada proses pengemasan. Usulan perbaikan yang 

direkomendasikan untuk meminimasi detailed waste di CV Milkindo Berka Abadi yaitu menerapkan 

preventive maintenance dan memasang visual display. 

 

Kata kunci: lean manufacturing, susu pasteurisasi, value stream mapping tools, fault tree analysis, failure 

mode and effect analysis 

 

Abstract 

CV Milkindo Berka Abadi operates in the dairy farming, milk processing industry, and educational tourism 

sectors. Based on observations, several waste issues issues in the cup-packaged pasteurized milk production 

process include high waiting times and excessive movement. The aim of this research is to minimize waste in 

cup-packaged pasteurized milk production using lean manufacturing approaches. Research steps include 

identifying dominant waste using the Borda method, selecting detailed mapping tools using the VALSAT 

method, determining detailed waste with the selected mapping tools from the VALSAT method, identifying the 

causes of detailed waste using FTA, prioritizing each detailed waste using FMEA, and proposing 

improvement suggestions based on failure modes with the highest RPN. The results of the Borda method 

revealed that the dominant waste is unnecessary motion and waiting. Based on the mapping of dominant 

waste using Process Activity Mapping, detailed waste from unnecessary motion includes workers searching 

for tools and workers repeatedly moving materials. Meanwhile, detailed waste from waiting includes waiting 

for the repair of the filler machine in the packaging process. Recommended improvement proposals to 

minimize detailed waste at CV Milkindo Berka Abadi include implementing preventive maintenance and 

putting on visual displays. 

 

Keywords: lean manufacturing, pasteurized milk, value stream mapping tools, fault tree analysis, failure mode 

and effect analysis 

 

 

1. Pendahuluan 

Lean manufacturing berawal dari konsep yang 

dikembangkan oleh Toyota, kemudian dikenal dengan 

nama just in time manufacturing (Ristyowati et al., 

2017).  Lean manufacturing merupakan suatu metode 

yang dapat digunakan untuk mengoptimalkan 

performansi dari sistem dan proses produksi karena 

dapat mengidentifikasi, mengukur, menganalisis, dan 

 
1 Penulis korespondensi 

 

mencari solusi perbaikan dalam peningkatan 

performansi (Isnain & Karningsih, 2020). Menurut 

Hines & Rich (1997), terdapat tujuh waste yaitu: 

overproduction, waiting, transportation, Inappropriate 

processing, Unnecessary inventory, Unnecessary 

motion, dan defects. 

Menurut  Ishak et al. (2018), Value Stream 

Mapping (VSM) merupakan metode untuk 
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memberikan visual aliran informasi dan material dalam 

lingkungan produksi. Aliran nilai menggabungkan 

semua tindakan yang diperlukan untuk membawa 

produk ke pelanggan: termasuk desain rinci, teknik, 

produksi, pengambilan pesanan, penjadwalan produksi, 

dan pengiriman. Tahap ini harus mengidentifikasi 

aktivitas yang memberi nilai tambah, aktivitas yang 

tidak menambah nilai namun tidak dapat dihindari 

dalam kondisi saat ini, dan aktivitas yang tidak 

memberikan nilai tambah dan dapat dihindari 

(Womack & Jones, 1997). 

Borda count method ditemukan oleh Jean 

Charles de Borda, merupakan teknik langsung untuk 

melakukan perhitungan peringkat dari beberapa 

alternatif pilihan (Nash et al., 2011). Borda count 

method dapat digunakan untuk menentukan prioritas 

waste mana yang akan diselesaikan terlebih dahulu. 

Variasi metode penghitungan Borda dapat memberikan 

bobot yang berbeda pada peringkat yang berbeda 

(Cheng & Deek, 2006). Beberapa penelitian yang telah 

menggunakan metode Borda diantaranya Pontiana & 

Singgih (2021); Garside & Baya’sud (2008); dan 

Rakhmaputri et al. (2023) 

Menurut Hines & Rich (1997), Value Stream 

Mapping Tools (VALSAT) digunakan sebagai alat 

bantu untuk memetakan secara detail aliran nilai (value 

stream) yang berfokus pada value adding process. 

Value Stream Mapping Tools dapat digunakan untuk 

menentukan detailed waste yang terjadi pada proses 

produksi (Fitriyani et al., 2019; Krisnanti & Garside, 

2022). 

Fault Tree Analysis (FTA) adalah suatu metode 

untuk menganalisis kejadian – kejadian yang menjadi 

penyebab suatu kegagalan. Metode ini menggunakan 

pendekatan top down dimana suatu kegagalan dianggap 

menjadi kejadian utama lalu di-break down untuk 

mencari tahu penyebabnya hingga ditemukan penyebab 

yang mendasarinya (Lee et al., 1985). Menurut Lindhe 

et al. (2009), tujuan dari FTA adalah menemukan akar 

penyebab yang disajikan dalam bentuk diagram pohon 

yang membentuk logika sederhana. Beberapa 

penelitian terdahulu telah menggunakan FTA untuk 

mendapatkan akar penyebab permasalahan (Cipta & 

Mulyati, 2021; Renggarsari et al., 2023; Tanto & 

Andesta, 2023). 

Menurut Masrofah & Firdaus (2018), Failure 

Mode and Effect Analysis (FMEA) adalah suatu 

prosedur terstruktur untuk mengidentifikasi dan 

mencegah sebanyak mungkin mode. Metode Failure 

Mode and Effect Analysis (FMEA) digunakan dengan 

cara pendekatan yang bersifat top dan down, dimulai 

dengan asumsi kegagalan atau kerugian dari masalah 

utama (top event) kemudian dari masalah utama dirinci 

penyebabnya hingga mencapai akar penyebab  (Tanto 

& Andesta, 2023). Krisnaningsih et al. (2021) dan 

Armyanto et al. (2020) pada penelitiannya 

menunjukkan bahwa FMEA dapat digunakan untuk 

menentukan prioritas waste yang akan diberikan usulan 

perbaikan berdasarkan Risk Priority Number (RPN) 

tertinggi. 

CV Milkindo Berka Abadi merupakan 

perusahaan yang bergerak pada bidang industri 

pengolahan susu pasteurisasi kemasan cup. Proses 

pengolahan susu pasteurisasi kemasan cup dimulai dari 

proses inspeksi bahan baku, pasteurisasi, pendinginan, 

mixing, inspeksi susu pasteurisasi, pengemasan, 

pemberian tanggal kedaluwarsa, pendingingan setelah 

dikemas, dan inspeksi barang jadi. Berdasarkan 

observasi pada proses produksi susu pasteurisasi 

kemasan cup diperoleh waste yang sering terjadi yaitu 

menunggu (waiting) dan gerakan berlebih 

(unnecessary motion). Kedua jenis waste tersebut 

sangat berpengaruh terhadap lamanya waktu proses 

produksi karena waste tersebut membutuhkan waktu 

tambahan dari proses produksi yang seharusnya. 

Berdasarkan uraian permasalahan di CV 

Milkindo Berka Abadi, maka penelitian ini bertujuan 

untuk meminimasi waste pada proses produksi susu 

pasteurisasi kemasan cup dengan menggunakan 

pendekatan lean manufacturing. Lean manufacturing 

merupakan metode yang cocok dipakai perusahaan 

agar dapat mengidentifikasi waste serta mengurangi 

aktivitas yang tidak bernilai tambah (Ravizar & 

Rosihin, 2018). Selanjutnya tools yang digunakan 

dalam implementasi lean manufacturing dalam 

penelitian adalah metode Borda, VALSAT, FTA, dan 

FMEA. Metode Borda sebagai alat bantu untuk 

menentukan waste dominan. Selanjutnya VALSAT 

dipakai untuk menentukan mapping tools yang 

selanjutnya akan digunakan untuk menemukan detailed 

waste yang terjadi. Setelah itu FTA digunakan untuk 

menganalisis kejadian yang menjadi akar penyebab 

suatu detailed waste. Selanjutnya metode FMEA untuk 

menentukan prioritas waste berdasarkan RPN tertinggi. 

Waste yang memiliki RPN tertinggi merupakan waste 

yang perlu segera diberikan usulan perbaikan. 

 

2. Metode Penelitian 

Gambar 1 menunjukkan kerangka berpikir yang 

digunakan sebagai gambaran terkait tahapan penelitian 

secara keseluruhan. Berikut merupakan tahapan – 

tahapan dalam penelitian: 
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Gambar 1. Kerangka berpikir penelitian 

 

1. Studi lapangan  

Tahap studi lapangan merupakan kegiatan untuk 

mengetahui kondisi nyata di perusahaan dengan 

menggunakan teknik observasi, wawancara, dan 

kuesioner. 

2. Pengumpulan data  

Tahap pengumpulan data melalui observasi dan 

wawancara terkait data aliran material, aliran 

informasi, waktu siklus proses produksi, jumlah 

pekerja tiap stasiun kerja, waste yang terjadi, dan 

penyebab terjadinya waste. 

3. Penentuan waste dominan 

Untuk menentukan waste dominan, peneliti 

memberikan kuesioner terkait tingkat keseringan 

waste yang terjadi dengan skor 1 dengan bobot 

paling besar yang berarti waste tersebut memiliki 

tingkat yang paling sering terjadi sampai skor 5 

dengan bobot paling kecil yang berarti waste 

tersebut memiliki tingkat yang tidak pernah terjadi. 

Kuesioner dibagikan kepada seluruh tim produksi 

yang berjumlah 4 orang yaitu supervisor produksi, 

penanggung jawab bahan baku, penanggung jawab 

barang jadi, dan Quality Control (QC). 

4. Pemilihan mapping tools 

Pemilihan mapping tools dengan menggunakan 

Value Stream Mapping Tools (VALSAT) sesuai 

dengan waste yang dominan. Korelasi antara waste 

dengan mapping tools yang dinyatakan dengan 

adalah H (High Correlation), M (Medium 

Correlation), dan L (Low Correlation) seperti 

ditunjukkan pada Tabel 1. Untuk menentukan skor 

pada masing – masing mapping tool, bobot dari 

setiap waste akan dikalikan dengan nilai korelasi 

waste dengan mapping tool. Mapping tools yang 

memiliki nilai tertinggi akan digunakan untuk 

menganalisis detailed waste. 

5. Penentuan detailed waste 

Process Activity Mapping (PAM) digunakan untuk 

menghilangkan kegiatan yang tidak perlu, 

menyederhanakan, menggabungkan, dan mencari 

perubahan urutan yang akan mengurangi waste. 

Terdapat beberapa tahapan dalam melakukan 

pemetaan antara lain: melakukan analisis awal 

proses, diikuti dengan pencatatan secara rinci 

semua item yang diperlukan dalam setiap proses, 

dan menghasilkan peta proses. Di dalam peta proses 

telah dikategorikan dalam berbagai jenis aktivitas 

yaitu operation (O), transportation (T), inspection 

(I), delay (D), dan storage (S) (Hines & Rich, 

1997). Berdasarkan Process Activity Mapping 

(PAM), maka ditentukan aktivitas yang tidak 

memberi nilai tambah yang selanjutnya digunakan 

sebagai dasar penentuan detailed waste. 

6. Pencarian akar penyebab detailed waste 

Untuk mencari akar penyebab terjadinya dari 

masing – masing detailed waste, penelitian ini 

menggunakan metode Fault Tree Analysis (FTA) 

dengan cara brainstorming dengan supervisor 

produksi. Pembuatan FTA dilakukan untuk setiap 

detailed waste yang telah diperoleh pada tahap 5. 

7. Penentuan prioritas detailed waste 

Akar penyebab pada FTA akan menjadi mode 

kegagalan pada Failure Mode and Effect Analysis 

(FMEA). Sedangkan penyebab dan akibat pada tiap 

mode kegagalan, tindakan saat ini, dan penilain 

tingkat Severity (S), Occurance (O), dan Detection 

(D) diperoleh melalui wawancara dengan 

supervisor produksi. Selanjutnya S, O, dan D akan 

dikalikan untuk mendapatkan Risk Priority Number 

(RPN). 

8. Pemberian usulan perbaikan 

Usulan perbaikan didasarkan pada detailed waste 

yang memiliki RPN tertinggi. Penentuan usulan 

perbaikan melalui brainstorming dengan supervisor 

produksi CV Milkindo Berka Abadi 

 

3. Hasil dan Pembahasan 

3.1 Penentuan Waste Dominan 

Pembobotan waste menggunakan metode Borda 

untuk menentukan waste dominan dari berbagai waste 
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yang ada. Peneliti memilih waste dengan peringkat 

pertama sebagai waste yang terpilih untuk dianalisis 

lebih lanjut yaitu unnecessary motion dan waiting 

dengan bobot yang sama senilai 0,204 seperti 

ditunjukkan pada Gambar 2. 

 

 

 

 
Gambar 2. Rekapitulasi metode Borda 

 

3.2 Pemilihan Mapping Tools  

VALSAT memiliki 7 mapping tools yang akan 

dipakai untuk menganalisis waste yang ada. Tools yang 

memiliki nilai tertinggi akan digunakan untuk 

menganalisis waste lebih detail. Untuk menentukan 

nilai pada masing-masing tools, bobot dari setiap waste 

akan dikalikan dengan nilai korelasi waste dengan tools 

yang nantinya untuk mendapatkan skor (Hines & Rich, 

1997). Tabel 1 menunjukkan korelasi VALSAT dengan 

waste yang dihubungkan dengan kode L, M, dan H.  H 

menyatakan high correlation dengan faktor pengali 9, 

M menyatakan medium correlation dengan faktor 

pengali 3, dan L menyatakan low correlation dengan 

faktor pengali 1. Dari hasil pengolahan data, mapping 

tool yang terpilih untuk menentukan pemetaan waste 

adalah Process Activity Mapping (PAM) dengan skor 

6,111. 

 

3.3 Penentuan Detailed Waste 

Sebelum pembuatan Process Activity Mapping 

(PAM) maka dilakukan pengamatan secara langsung 

pada proses produksi susu pasteurisasi. Dalam 

melakukan pengukuran waktu proses untuk setiap 

aktivitas, penulis menggunakan stopwach sebagai alat 

dalam melakukan pengukuran.  

Hasil dari pemetaan aktivitas pada proses 

produksi susu pasteurisasi menggunakan Process 

Activity Mapping (PAM) terdapat pada Tabel 2. Total 

aktivitas pada proses produksi sebanyak 37 aktivitas 

dengan 20 aktivitas operation selama 9405,096 detik, 8 

aktivitas transportation selama 449,21 detik, 3 aktivitas 

inspection selama 4307,506 detik, tidak ada aktivitas 

storage, dan 6 aktivitas delay selama 1350,452 detik. 

Total waktu dari keseluruhan aktivitas yaitu 15512,264 

detik. Berdasarkan hasil pemetaan waste menggunakan 

Process Activity Mapping (PAM) dapat diketahui 

bahwa detailed waste dari waste unnecessary motion 

yaitu pekerja mencari alat dan pekerja bolak balik 

memindahkan material. Sedangkan detailed waste 

waiting yaitu menunggu perbaikan mesin filler pada 

proses pengemasan dengan total waktu 1172,592 detik. 

 

3.4 Pencarian Akar Penyebab Detailed Waste 

Gambar 3 dan 4 menunjukkan akar penyebab 

terjadinya detailed waste menggunakan metode FTA. 

Gambar 3 menunjukkan akar penyebab pada detailed 

waste dari waste unnecessary motion yaitu pekerja 

mencari alat dan pekerja bolak balik memindahkan 

material. Penyebab dari pekerja mencari alat yaitu 

pekerja menaruh alat di sembarang tempat. Pekerja 

menaruh alat di sembarang tempat karena 3 faktor yaitu 

(1) pekerja tidak mengerti sistem penyimpanan alat 

yang efektif yang diakibatkan oleh kurangnya pelatihan 

pada pekerja mengenai sistem penyimpanan alat, (2) 

pekerja tidak mengembalikan alat pada tempatnya, dan 

(3) kurangnya koordinasi antara pekerja. Sedangkan 

pekerja bolak balik memindahkan material disebabkan 

oleh pekerja mengambil material satu persatu. Pekerja 

mengambil material satu persatu disebabkan oleh 

kapasitas muatan alat transportasi terbatas, alat 

transportasi terbatas, dan kurangnya sistem manajemen 

material yang efektif. 

Gambar 4 menunjukkan akar penyebab pada 

detailed waste waiting yaitu menunggu perbaikan 

mesin filler pada proses pengemasan. Penyebab dari 

menunggu perbaikan mesin filler yang pertama adalah 

perusahaan harus memanggil teknisi dari luar 

perusahaan jika mesin tersebut rusak. Penyebab kedua 

adalah operator kurang mengecek mesin karena tidak 

ada jadwal perawatan mesin secara berkala sehingga 

mesin rusak pada saat akan dipakai. Mesin filler rusak 

karena beberapa faktor yaitu kurangnya pemahaman 

mengenai pemakaian mesin yang baik. Kurangnya 

pemahaman mengenai pemakaian mesin yang baik 

karena tidak ada pelatihan mengenai pemakaian mesin 

dengan baik. Selain itu, perusahaan belum memiliki 

departemen teknisi.
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Tabel 1. Korelasi VALSAT dengan waste 

Waste  

Process 

Activity 

Mapping  

Supply Chain 

Response 

Matrix  Production 

Variety Funnel  

Quality 

Filter 

Funnel  

Demand 

Amplification 

Mapping  

Decision 

Point 

Analysis  

Physical 

Structue 

(a)Volume (b) 

Value  

Overproduction  L  M     L  M  M     

Waiting  H  H  L     M  M     

Transportation  H                 L  

Inappropriate 

Processing  H     M  L     L     

Unnecessary 
Inventory  M  H  M     H  M  L  

Unnecessary Motion  

H  L                 

Defect  L        H           

Notes  

H = high correlation and usefulness     

M = medium correlation and usefulness     

L = low correlation and usefulnes  

 

   

Tabel 2. Process Activity Mapping (PAM) 

No Proses Deskripsi Aktivitas Kode 
Jenis Aktivitas 

Waktu (detik) Man 
Mesin/ 

Alat 
Aktivitas 

O T I S D 

1 
Inspeksi bahan 

baku susu 

Mencari alat 

transportasi 
A1 

     
42,4 1  NVA 

Mengambil alat 
transportasi 

A2 
     

23,624 1  NNVA 

Memindahkan 

bahan baku susu 
dari gudang ke 

pabrik 

A3 

     

73,766 1 
Troli 

barang 
NNVA 

Mencari gelas 

sebagai wadah 
untuk sampel 

A4 

     

48,554 1  NVA 

Mengambil gelas 

sebagai wadah 
untuk sampel 

A5 

     

16,252 1  NNVA 

Mengambil sampel 

bahan baku untuk 

diinspeksi 

A6 

     

10,122 1  NNVA 

Menginspeksi 
bahan baku susu 

A7 

     

1800 1  NNVA 

2 Pasteurisasi 

Menuangkan 
bahan baku susu 

dari milkcan ke 

mesin pasteurisasi 

B1 

      

51,282 2  NNVA 

Memindahkan 

bahan baku gula 

dan garam dari 
gudang ke pabrik 

B2 

      

78,79 1  NNVA 

Mencari gelas ukur B3 
      28,74 1  NVA 

Mengambil gelas 

ukur 
B4 

      
19,358 1  NNVA 

Mengukur jumlah 
gula dan garam 

sesuai takaran 

B5 

      

12,616 1  NNVA 

Menuangkan gula 

dan garam ke 
mesin 

B6 

      

16 1  VA 

Proses pasteurisasi B7 
      

3649,34 1 
Mesin 

Pasteuri-sasi 
VA 
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No Proses Deskripsi Aktivitas Kode 
Jenis Aktivitas 

Waktu (detik) Man 
Mesin/ 

Alat 
Aktivitas 

O T I S D 

3 Pendinginan 

Memindahkan susu 

ke mesin 
pendingin 

C1 

      

59,246 1  NNVA 

Mendinginkan 

susu pasteurisasi 
C2 

      
896,202 1 

Mesin 

pendingin 
NNVA 

4 Mixing 

Memindahkan susu 
pasteurisasi ke 

mesin mixer 

D1 

      

49,496 1  NNVA 

Memindahkan 
pewarna dan 

perasa dari gudang 

ke pabrik 

D2 

      

47,458 1  NNVA 

Mencari gelas ukur D3 
      21,722 1  NVA 

Mengambil gelas 
ukur 

D4 
      

17,76 1  NNVA 

Mengukur jumlah 

pewarna dan 

perasa sesuai 
takaran 

D5 

      

18,602 1  NNVA 

Menuangkan 

pewarna dan 
perasa ke dalam 

mesin mixer 

D6 

      

8,434 1  VA 

Mengaduk susu 

pasteurisasi dengan 
pewarna dan 

perasa 

D7 

      

88,012 1 Mesin mixer NNVA 

5 
Inspeksi susu 

pasteurisasi 

Mencari gelas 
sebagai wadah 

untuk sampel 

E1 

      

36,444 1  NVA 

Mengambil gelas 

sebagai wadah 
untuk sampel 

E2 

      

20,018 1  NNVA 

Mengambil sampel 

susu pasteurisasi 

untuk diinspeksi 

E3 

      

7,486 1  NNVA 

Menginspeksi susu 
pasteurisasi 

E4 

      

1800 1  NNVA 

6 Pengemasan 

Memindahkan susu 

pasteurisasi dari 

mesin mixer ke 
mesin filler 

F1 

      

19,272 1  NNVA 

Memindahkan cup 

dan lid cup ke 
mesin filler 

F2 

      

69,9 1  NNVA 

Proses pengisian 

dan pengemasan 
F3 

      
2398,08 1 Mesin filler VA 

Menunggu 
perbaikan mesin 

filler 

F4 

      

1172,60 1  NVA 

Melanjutkan 

proses pengisian 
dan pengemasan 

F5 

      

697,91 1 Mesin filler VA 

7 

Pemberian 

tanggal 

kedaluwarsa 

Mengatur tanggal 

kedaluwarsa pada 
mesin expired date 

G1 

      

59,804 1  NNVA 

Mengetes mesin 

expired date 
G2 

      
20,644 1 

Mesin 

expired date 
NNVA 

Memberikan 

tanggal 

kedaluwarsa 

G3 

      

1031,89 1 
Mesin 

expired date 
NNVA 

8 
Pendinginan 

setelah dikemas 

Proses pendinginan 

susu pasteurisasi 
yang sudah 

dikemas 

H1 

      

392,946 1  NNVA 

9 
Inspeksi barang 

jadi 

Menginspeksi 
produk jadi dari 

kecacatan 

I1 

      

707,506 2  NNVA 
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3.5 Penentuan Prioritas Detailed Waste 

Setelah mengetahui akar penyebab masing- 

masing detailed waste, langkah selanjutnya yaitu 

menentukan prioritas detailed waste menggunakan 

metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). 

Tabel 3 menunjukkan perhitungan RPN pada masing-

masing waste dominan dan detailed waste. Detailed 

waste dengan RPN tertinggi pada waste waiting yaitu 

menunggu proses perbaikan mesin filler yang disebabkan 

karena tidak ada jadwal perawatan mesin secara berkala. 

Sedangkan detail waste dengan RPN tertinggi pada waste 

unnecessary motion yaitu pekerja mencari alat yang 

disebabkan karena pekerja tidak mengembalikan alat 

pada tempatnya. Selanjutnya detail waste dengan RPN 

tertinggi tersebut harus diperbaiki dengan segera dan 

akan dilanjutkan dengan pemberian usulan perbaikan. 

 

Pekerja bolak balik 
memindahkan material 
dari gudang ke pabrik

Pekerja tidak mengerti 
sistem penyimpanan 

alat yang efektif

Alat transportasi 
terbatas

Kurangnya 
pelatihan pada 

pekerja mengenai 
sistem 

penyimpanan alat

Pekerja mengambil 
material satu persatu

Pekerja mencari alat

Pekerja menaruh alat 
di sembarang tempat

Pekerja tidak 
mengembalikan alat 

pada tempatnya

Kurangnya sistem 
manajemen 

material yang 
efektif

Kapasitas muatan 
alat transportasi 

terbatas

Kurangnya 
koordinasi antara 

pekerja

Unnecessary Motion

 
Gambar 3. FTA dari waste unnecessary motion 
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Gambar 4. FTA dari waste waiting 

 

Tabel 3. Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 

Waste 

Failure 

Mode 

(Kegagalan) 

Effect of Failure 
(Akibat) 

Cause of 

Failure 

(Penyebab) 

Current 

Control 

(Solusi) 

Exisiting Conditions 
Tindakan 

S O D RPN 

Waiting 

Menunggu 

proses 
perbaikan 

mesin 

Lamanya proses 

pengemasan 

Tidak ada 
pelatihan 

mengenai 

pemakaian 
mesin dengan 

baik 

Belum ada 4 7 2 56 

Mengadakan training 

workshop mengenai 

pemakaian mesin yang 
baik 

Lamanya proses 
pengemasan 

Tidak ada 
jadwal 

perawatan 

mesin secara 
berkala 

Belum ada 4 8 4 128 
Membuat jadwal 
preventive maintenance 

Lamanya proses 
pengemasan 

Tidak ada 

departemen 
teknisi di 

perusahaan 

Memanggil 

teknisi dari 
luar 

perusahaan 

4 5 2 40 

Membuat departemen 

teknisi dan 
memperkerjakan teknisi 

di perusahaan  

Unnecessary 

Motion 

Pekerja 
mencari alat 

Memperlambat 

proses 

selanjutnya 

Kurangnya 

pelatihan pada 

pekerja 
mengenai sistem 

penyimpanan 

alat 

Belum ada 3 6 2 36 

Mengadakan 

training 

workshop 
mengenai sistem 

penyimpanan 

alat 

Memperlambat 

proses 
selanjutnya 

Pekerja tidak 
mengembalikan 

alat pada 

tempatnya 

Belum ada 3 8 3 72 

Membuat visual 
display untuk 

mengingatkan 

pekerja agar 
mengembalikan 

alat di tempat 

semula 

Memperlambat 
proses 

selanjutnya 

Kurangnya 
koordinasi 

antara pekerja 

Belum ada 3 6 3 54 

Membangun 

komunikasi yang 

baik antara 

pekerja 

pekerja bolak 

balik 

memindahkan 
material 

Pekerja lelah 
Alat transportasi 

terbatas 
Belum ada 3 8 2 48 

Menambah 

jumlah alat 
transportasi 

untuk 

mempercepat 
proses 

pemindahan 

material 

Pekerja lelah 

Kurangnya 
sistem 

manajemen 

material yang 
efektif 

Belum ada 3 7 2 42 

Perusahaan 
membuat SOP 

perpindahan 

material secara 
keseluruhan 

  Pekerja lelah 

Kapasitas 

muatan alat 
transportasi 

terbatas 

Belum ada 3 8 2 48 

Menambah alat 

transportasi yang 
memiliki 

kapasitas yang 

lebih besar 

daripada 

sebelumnya 

3.6 Pemberian Usulan Perbaikan 

Berdasarkan brainstorming dengan supervisor 

produksi, usulan perbaikan yang diberikan untuk CV 

Milkindo Berka Abadi yaitu: 

1. Penerapan preventive maintenance 

Tidak ada jadwal perawatan mesin secara berkala 

merupakan akar penyebab utama dengan RPN tertinggi 

dari detailed waste menunggu proses pengemasan. 

Menurut hasil pengamatan dan wawancara dengan 

supervisor produksi yang dilakukan, CV Milkindo 

Berka Abadi belum menerapkan preventive 

maintenance untuk setiap mesin khususnya pada mesin 

filler. Saat ini perusahaan hanya melakukan perbaikan 

mesin jika mesin mati total. Oleh karena itu, perusahaan 

perlu menerapkan preventive maintenance. Dimana 

jadwal penggantian komponen mesin bisa dihitung 

dengan mempertimbangkan keandalan mesin. Selain itu 

perusahaan dapat menggunakan beberapa metode 

diantaranya Reliability Centred Maintenance (RCM) 

atau age replacement. 

2. Pemasangan visual display 

Pekerja tidak mengembalikan alat pada 
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tempatnya merupakan akar penyebab utama dengan 

RPN tertinggi dari detailed waste pekerja mencari alat. 

Sebelum melakukan perpindahan material dan sebelum 

melakukan proses, operator sering kali mencari alat 

terlebih dahulu sehingga membutuhkan waktu 

tambahan. Dari permasalahaan ini, usulan perbaikan 

yang diberikan yaitu memasang visual display untuk 

mengingatkan pekerja agar mengembalikan alat di 

tempat semula seperti ditunjukkan pada Gambar 5. 

Visual display tersebut disarankan untuk dipasang pada 

gudang sebelum proses inspeksi bahan baku susu untuk 

mengembalikan alat transportasi, pada stasiun inspeksi 

untuk mengembalikan gelas, serta pada stasiun 

pasteurisasi dan mixing untuk mengembalikan gelas 

ukur. 

Visual display yang diusulkan menggunakan 

warna biru. Menurut Junaedi & Cholisana (2021), visual 

display berwarna biru memiliki efek jarak jauh, efek 

suhu sejuk, dan efek psikis menenangkan yang berarti 

visual display dengan warna biru tersebut memiliki 

makna untuk wajib ditaati. Kemudian perhitungan 

ketebalan huruf (stroke width), tinggi huruf (letter 

height), dan lebar huruf (letter weight) mengacu rumus 

yang diusulkan oleh Sanders & Mccormick (1993). Dari 

hasil perhitungan, ketebalan huruf = 1,74 mm, tinggi 

huruf = 17,4 mm, dan lebar huruf = 10,44 mm adalah 

ukuran yang paling sesuai untuk visual display yang 

disarankan. 

 
Gambar 5. Usulan visual display 

4. Kesimpulan 

Hasil pengolahan data menggunakan metode 

Borda diperoleh 2 waste dominan yaitu unnecessary 

motion dan waiting dengan bobot 0,204. Hasil dari 

metode VALSAT yaitu mapping tool PAM terpilih 

untuk pemetaan waste. Berdasarkan PAM diketahui 

bahwa detailed waste dari waste unnecessary motion 

yaitu pekerja mencari alat dan pekerja bolak balik 

memindahkan material. Sedangkan detailed waste 

waiting yaitu menunggu perbaikan mesin filler pada 

proses pengemasan. Usulan perbaikan sesuai dengan 

detailed waste yang memiliki RPN tertinggi yaitu 

menerapkan preventive maintenance dan memasang 

visual display untuk mengingatkan pekerja agar 

mengembalikan alat di tempat semula. Dengan usulan 

tersebut diharapkan detailed waste dapat diminimasi 

dan waktu proses produksi menjadi lebih singkat. 

Implikasi dari kedua usulan tersebut, perusahaan perlu 

memiliki departemen teknisi sendiri, mengikuti 

pelatihan-pelatihan terkait dengan preventive 

maintenance dan metode-metode untuk perhitungan 

interval perawatan/penggantian komponen, serta 

menempel visual display sesuai saran yang diberikan 

oleh peneliti. 
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