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ABSTRAK

Febriani Amara Putri, Program Studi Teknik Industri S-1, Fakultas Teknologi Industri,
Institut Teknologi Malang. Juli 2025. Analisi Waste Dalam Proses Produksi Sepatu
Menggunakan Pendekatan Lean Manufacturing Dengan Metode Value Stream Mapping
(VSM) Di CV. Samodra Jaya. Dosen Pembimbing : Fourry Handoko, S.T., S.S., M.T., Ph.D.
dan Mariza Kertaningtyas, ST., MT

CV. Samodra Jaya merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi sepatu
dengan sistem job order. Dalam operasionalnya, pada proses produksi sepatu di CV.
Samodra Jaya ditemukan aktivitas-aktivitas yang tidak bernilai tambah di beberapa stasiun
kerja sehingga menimbulkan adanya pemborosan (waste) waktu. Penelitian ini bertujuan
untuk menganalisis dan mengurangi waste pada proses produksi sepatu. metode
menggunakan pendekatan Lean Manufacturing dengan metode Value Stream Mapping
(VSM) dan alat bantu Process Activity Mapping (PAM).

Analisis dilakukan dengan memetakan sistem produksi menggunakan metode Value
Stream Mapping dan mengidentifikasi aktivitas-aktivitas proses produksi yang
dikategorikan kedalam value added (VA), Non Value Added (NVA), dan Necessary but Not
Value Added (NNVA) menggunakan tools Process Activity Mapping. Hasil analisis
menunjukkan terjadinya waste dengan proporsi aktivitas VA hanya mencakup 2,99% dari
total waktu siklus, sedangkan aktivitas NVA mendominasi sebesar 97,01%, yang
mencerminkan tingginya tingkat pemborosan dalam proses produksi. Setelah dilakukan
perbaikan dengan menambahkan mesin moving flash movable dryer, penggabungan
aktivitas kerja, dan penambahan pekerja, proporsi aktivitas VA meningkat menjadi 65,65%,
dan aktivitas NVA turun menjadi 34,35%. Perubahan ini tidak hanya mencerminkan
keberhasilan dalam mengurangi aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah, tetapi juga
menurunkan total waktu siklus produksi secara drastis dari 3.003,40 menit menjadi 95,36

menit.

Kata Kunci: Lean Manufacturing, Value Stream Mapping, Waste, Process Activity
Mapping, Efisiensi Produksi



SUMMARY

Febriani Amara Putri, Bachelor’s Program in Industrial Engineering, Faculty of Industrial
Technology, Institut Teknologi Malang. July 2025. Waste Analysis in the Shoe Production
Process Using a Lean Manufacturing Approach with the Value Stream Mapping (VSM)
Method at CV. Samodra Jaya. Supervisors: Fourry Handoko, S.T, S.S., M.T, Ph.D. and
Mariza Kertaningtyas, S.T.,, M.T.

CV. Samodra Jaya is a manufacturing company that produces shoes using a job
order system. In its operations, several non-value-added activities were identified across
different workstations in the shoe production process, leading to time-related waste. This
study aims to analyze and reduce waste in the production process using a Lean
Manufacturing approach, specifically by applying the Value Stream Mapping (VSM)
method and the Process Activity Mapping (PAM) tool.

The analysis was conducted by mapping the production system with Value Stream
Mapping and classifying production activities into Value Added (VA), Non-Value Added
(NVA), and Necessary but Non-Value Added (NNVA) categories using Process Activity
Mapping. The results revealed a significant presence of waste, with VA activities
comprising only 2.99% of the total cycle time, while NVA activities dominated at 97.01%,
reflecting a high level of inefficiency in the production process. After implementing
improvements such as adding a moving flash dryer machine, combining work activities,
and increasing the number of workers, the proportion of VA activities increased to 65.65%,
while NVA activities decreased to 34.35%. These improvements not only indicate a
successful reduction of non-value-added activities but also significantly decreased the total

production cycle time from 3,003.40 minutes to 95.36 minutes.

Keywords: Lean Manufacturing, Value Stream Mapping, Waste, Process Activity Mapping,
Production Efficiency
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