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RINGKASAN

ILHAM BASKORO (218150076). Implementasi Lean Manufacturing Guna
Meminimasi Waste dan Meningkatkan Efesiensi Produksi di UKM Nusa Tahu
Tempe. Dibimbing Oleh Healthy Aldriany Prasetyo, S.TP., M.T.

Produksi tahu di UKM Nusa Tahu Tempe masih menghadapi berbagai tantangan
terkait efisiensi operasional, terutama dalam bentuk pemborosan (waste) waktu
tunggu (waiting) dan transportasi (transportation). Tujuan penelitian ini untuk
mengidentifikasi faktor penyebab pemborosan, menganalisis akar masalah
menggunakan metode Lean Manufacturing, serta memberikan usulan perbaikan
guna meningkatkan efisiensi produksi. Metode yang digunakan dalam penelitian
ini meliputi pengukuran Cycle Time dan Lead Time, analisis Value Stream Mapping
(VSM), Fishbone Diagram, serta optimasi tata letak menggunakan Systematic
Layout Planning (SLP). Hasil penelitian menunjukkan bahwa setelah dilakukan
perbaikan, total Lead Time berkurang sebesar 1,315.1 detik (5.7%), dengan
efisiensi jarak perpindahan bahan meningkat 11.4% (19.6 meter) dan pengurangan
waktu transportasi sebesar 47.4 detik (12.2%). Selain itu, penerapan Standar
Operasional Prosedur (SOP) dan redistribusi beban kerja berhasil menurunkan idle
time operator hingga 5-10%. Secara keseluruhan, efisiensi produksi meningkat
hingga 7%, menjadikan Lean Manufacturing sebagai pendekatan yang efektif
dalam mengurangi pemborosan dan meningkatkan kapasitas produksi UKM Nusa
Tahu Tempe.

Kata Kunci: Lean Manufacturing, Waiting Waste, Transportation Waste,
Value Stream Mapping, Systematic Layout Planning
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ABSTRACT

ILHAM BASKORO (218150076). Implementation of Lean Manufacturing to
Minimize Waste and Increase Production Efficiency at UKM Nusa Tahu
Tempe. Supervised by Healthy Aldriany Prasetyo, S.TP., M.T.

The tofu production process at UKM Nusa Tahu Tempe still faces various
challenges related to operational efficiency, particularly in the form of waiting
waste and transportation waste. This study aims to identify the factors causing
waste, analyze the root causes using the Lean Manufacturing approach, and
propose improvement strategies to enhance production efficiency. The
methodology employed in this research includes Cycle Time and Lead Time
measurement, Value Stream Mapping (VSM) analysis, Fishbone Diagram, and
facility layout optimization using Systematic Layout Planning (SLP). The findings
indicate that after implementing improvements, the total Lead Time was reduced by
1,315.1 seconds (5.7%), with material movement efficiency increasing by 11.4%
(19.6 meters) and transportation time reduced by 47.4 seconds (12.2%).
Additionally, the implementation of Standard Operating Procedures (SOP) and
workload redistribution successfully decreased operator idle time by 5-10%.
Overall, production efficiency improved by 7%, demonstrating that Lean
Manufacturing is an effective approach in minimizing waste and enhancing the
production capacity of UKM Nusa Tahu Tempe.

Keywords: Lean Manufacturing, Waiting Waste, Transportation Waste, Value
Stream Mapping, Systematic Layout Planning
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BAB I

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Pada era globalisasi saat ini, perkembangan industri berlangsung dengan
sangat pesat, seiring dengan kemajuan teknologi yang terus berkembang. Kondisi
ini menyebabkan persaingan antar perusahaan menjadi semakin ketat. Oleh karena
itu, perusahaan manufaktur harus terus meningkatkan hasil produksinya, baik dari
segi kualitas, kuantitas, harga, maupun strategi penjualan. Upaya ini dilakukan agar
konsumen tetap setia terhadap produk yang dihasilkan serta untuk memastikan
bahwa produk yang ditawarkan memiliki daya saing tinggi dibandingkan produk
sejenis di pasaran.

Salah satu faktor yang mempengaruhi keberhasilan penjualan suatu produk
adalah efisiensi dalam proses produksi. Pemborosan (waste) yang terjadi dalam
produksi dapat berdampak pada peningkatan biaya, waktu, dan penggunaan sumber
daya yang tidak efektif. Untuk menganalisis pemborosan ini, diperlukan
pendekatan Konsep Lean Manufacturing ,untuk mengidentifikasi tingkat
pemborosan atau waste sehingga mampu menekan atau bahkan dapat
mengurangi kegiatan atau aktivitas yang tidak bernilai tambah (non value added

activity).

UKM Nusa Tahu Tempe merupakan industri rumahan yang berlokasi di JI.
Kemuning, Tanjung Rejo, Kec.Medan Sunggal, Kota Medan, Sumatra utara, yang
saat ini hanya memproduksi tahu saja. Untuk memenuhi permintaan pelanggan,

Perusahaan ini selalu berusaha meningkatkan produksinya dengan tepat waktu.
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Berdasarkan observasi, proses produksi di UKM Nusa Tahu Tempe masih belum
optimal, karena masih banyak ditemui adanya aktivitas-aktivitas yang tidak bernilai
tambah (non value added), sehingga menyebabkan terjadinya pemborosan (waste),
seperti, waktu menunggu (waiting), Transportasi (Transportation). Pada Stasiun
Pemasakan terjadi pemborosan (waste) berupa waktu menunggu (waiting)
perebusan bubur kedelai membutuhkan waktu 30 menit. Dan Pada stasiun
Penggumpalan terjadi pemborosan (waste) berupa menunggu sari kedelai
menggumpal, membutuhkan waktu 20 menit, Penyebab utamanya dikarenakan
kendala oleh beberapa faktor seperti pada waktu tunggu ketidakseimbangan beban
kerja antar stasiun, Tidak adanya kebijakan yang mengatur aktivitas pekerja saat
idle atau tidak aktif, Dampaknya waktu tunggu yang tinggi memperlambat

keseluruhan proses produksi dan menambah lead time hingga 50 menit.

Selain itu, ditemukan pemborosan (waste) jenis transportasi pada beberapa
stasiun kerja, yang berdampak pada peningkatan waktu proses produksi. Pada
stasiun perendaman ke penggilingan, perpindahan bahan memerlukan waktu hingga
72 detik, sementara dari stasiun pemotongan ke penyimpanan membutuhkan waktu
98 detik. Penyebab utama dari pemborosan ini adalah efisiensi tata letak pabrik
yang kurang optimal, sehingga jarak antar stasiun produksi menjadi terlalu jauh.
Hal ini mengakibatkan peningkatan waktu perpindahan material dan berpotensi

menurunkan efisiensi secara keseluruhan.

Implementasi Lean Manufacturing dapat digunakan sebagai pendekatan
strategis untuk mengidentifikasi dan memahami permasalahan yang terjadi dalam

proses produksi suatu perusahaan. Analisis dilakukan melalui evaluasi aliran proses
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produksi, sistem informasi, tata letak pabrik, serta keandalan operator dalam
bekerja. Dalam penelitian ini, metode Value Stream Mapping (VSM), System
Layout Planning (SLP), dan Fishbone Diagram diterapkan guna mengidentifikasi
sumber pemborosan (waste) dan mengembangkan solusi perbaikan yang lebih
efektif. Berdasarkan permasalahan tersebut, penulis tertarik untuk menganalisis
lebih lanjut upaya minimasi pemborosan serta peningkatan efisiensi produksi pada
UKM Nusa Tahu Tempe. Oleh karena itu, penelitian ini dituangkan dalam tugas
akhir yang berjudul “Implementasi Lean Manufacturing Guna Meminimasi

Waste dan Meningkatkan Efisiensi Produksi pada UKM Nusa Tahu Tempe.”

1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan Latar Belakang di atas, maka rumusan masalah yang dikaji
dalam penelitian ini adalah :

1. Apa Faktor penyebab terjadinya pemborosan (waste) waktu tunggu
(waiting), dan Transportasi (Transportation) pada proses produksi di UKM
Nusa Tahu Tempe?

2. Bagaimana Cara Mengidentifikasi dan Menganalisa penyebab pemborosan
(waste) waktu tunggu (waiting), dan Transportasi (Transportation) pada
proses produksi di UKM Nusa Tahu Tempe?

3. Bagaimana Usulan Perbaikan Proses Produksi dengan Metode Lean
Manufacturing yang dapat digunakan untuk meminimasi pemborosan
(waste) berupa waiting, Transportation pada proses produksi di UKM Nusa

Tahu Tempe?

1.3 Batasan Masalah
Batasan Masalah yang digunakan dalam penelitian ini agar terfokus pada
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pemecahan masalah yang telah dirumuskan, yaitu:
1. Waste yang diteliti adalah seven waste pada penelitian ini yaitu waktu
menunggu (waiting) dan Transportasi (Transportation).
2. Usulan Perbaikan waste diprioritaskan pada dua waste tersebut.

3. Penelitian ini tidak membahas soal biaya.

14 Tujuan Penelitian
Berdasarkan rumusan masalah, adapun tujuan tujuan penelitian ini sebagai
berikut :
1. Mengidentifikasi faktor penyebab terjadinya pemborosan (waste) waktu
tunggu (waiting), transportasi (transportation) pada proses produksi di Ukm
Nusa Tahu Tempe.
2. Menganalisa penyebab pemborosan (waste) waktu tunggu (waiting),
transportasi (transportation) yang terjadi selama proses produksi pada Ukm
Nusa Tahu Tempe.
3. Memberikan usulan perbaikan proses produksi dengan implementasi lean
manufacturing yang dapat digunakan untuk mengurangi pemborosan
(waste) berupa waktu tunggu, dan transportasi pada proses produksi di Ukm

Nusa Tahu Tempe.

1.5 Manfaat Penelitian
1. Mengimplementasikan metode lean manufacturing dalam melakukan
penelitian terhadap suatu permasalahan.
2. Perusahaan dapat mengetahui waste yang berpengaruh terhadap aktivitas.
3. Perusahaan memperoleh alternatif solusi perbaikan untuk mengurangi

pemborosan akibat waste yang terdapat dalam proses produksi.
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1.6 Sistematika Penulisan
Pada Penulisan Skripsi ini sistematika penulisan yang disusun adalah

sebagai Berikut :

BAB1I PENDAHULUAN
Pada bab ini berisikan latar belakang mengapa penelitian ini diangkat,
permasalahan yang terjadi dalam perusahaan, batasan masalah, tujuan
penelitian, manfaat penelitian, dan sistematika penulisan.

BABII TINJAUAN PUSTAKA
Pada bab ini berisikan tentang rangkuman hasil penelitian yang pernah
dilakukan sebelumnya yang ada hubungannyaa dengan penelitian yang
dilakukan. Selain itu juga berisi konsep dan prinsip dasar yang
diperlukan untuk memecahkan masalah penelitian, dasar teori yang
mendukung kajian yang akan dilakukan dalam penelitian.

BAB III METODOLOGI PENELITIAN
Pada bab ini berisi tentang materi, alat, tata cara penelitian dan data apa
saja yang akan digunakan dalam mengkaji dan menganalisis sesuai
dengan bagan alur yang telah dibuat.

BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN
Pada bab ini berisi tentang data-data yang dikumpulkan selama penelitian
dan diolah menggunakan metode yang telah ditentukan kemudian hasil
penelitian yang telah didapat pada saat pengolahan data yang selanjutnya

dapat menghasilkan suatu kesimpulan dan saran.
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BABYV KESIMPULAN DAN SARAN
Pada bab ini berisikan hasil kesimpulan yang diperoleh dari pembahasan
dan hasil penelitian yang dilakukan. Kemudian memberikan saran atau
masukan yang sifatnya membangun bagi diri penulis, petani maupun

pembaca.
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BAB II

TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Sistem Produksi

Sistem produksi merupakan suatu rangkaian atau sebuah aktivitas atau
elemen dalam suatu perusahaan yang saling berhubungan untuk mencapai tujuan
bisnis yang telah ditetapkan dalam suatu perusahaan/industri. Dalam industri
manufaktur sendiri, sistem produksi sering disebut sebagai sistem pabrik yang
mencakup berbagai komponen struktural dan fungsional.

Menurut (Pangestika, 2024) komponen fungsional dalam sistem produksi
meliputi perencanaan produksi, pengawasan, serta pengendalian berbagai aspek
yang berkaitan dengan manajemen perusahaan. Sementara itu, komponen struktural
terdiri atas tenaga kerja, mesin-mesin produksi, serta bahan baku yang digunakan
dalam proses manufaktur.

Adapun subsistem dalam sistem produksi terdiri dari:

a. Penentuan standar operasi

b. Perencanaan dan pengendalian produksi

c. Pengendalian kualitas

d. Penentuan fasilitas produksi

e. Perawatan fasilitas produksi

=H

Penentuan harga pokok produksi

Selain komponen struktural dan fungsional yang telah disebutkan, terdapat
beberapa komponen utama lain dalam sistem produksi, yaitu Mesin dan Peralatan
yang biasa digunakan untuk melakukan berbagai operasi produksi, seperti mesin
pemotong, pengelasan, pembentukan, perakitan, dan mesin-mesin otomatis.
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Pemilihan mesin dan peralatan yang tepat sesuai dengan kebutuhan produksi dapat

meningkatkan efisiensi dan kualitas produk. Selain itu, terdapat bahan baku atau

material dasar yang digunakan dalam proses produksi untuk menghasilkan produk

akhir. Manajemen bahan baku yang efisien melibatkan pemilihan pemasok yang

handal, pengelolaan inventaris, dan pengendalian kualitas untuk memastikan bahan

baku yang digunakan memenuhi standar yang diinginkan.

2.1.1 Macam-Macam Sistem Produksi

Pada dasarnya, industri manufaktur menggunakan dua jenis sistem produksi,

yaitu berdasarkan proses menghasilkan output dan berdasarkan tujuan

operasionalnya. Berikut adalah penjelasan mengenai kedua jenis sistem tersebut.

(Pangestika, 2024)

1.

Proses Kontinu (Continuous Process)

Proses kontinu atau continuous process merupakan sistem produksi
di mana seluruh rangkaian proses produksi berlangsung secara terus-
menerus tanpa adanya jeda yang signifikan. Dalam sistem ini, peralatan
dan fasilitas produksi diatur sedemikian rupa sesuai dengan urutan
kegiatan yang diperlukan untuk menghasilkan produk atau layanan
tertentu. Setiap tahapan dalam proses tersebut sudah distandarisasi dan
diatur dengan sangat cermat untuk memastikan kelancaran aliran bahan
dan efisiensi produksi.

Kehebatan akan sistem ini adalah mempunyai kemampuannya untuk
menghasilkan produk dalam jumlah besar dengan permintaan yang stabil,
yang sangat cocok untuk industri yang memerlukan volume produksi

tinggi dan konsistensi. Produk yang dihasilkan sering kali bersifat
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beraneka macam serta diproduksi dalam jumlah yang besar secara terus-
menerus.
Proses Terputus-putus (/ntermittent Process)

Berbeda dengan proses kontinu, sistem intermittent atau terputus-
putus melibatkan produksi yang tidak berjalan terus-menerus. Dalam
sistem ini, produksi dilakukan hanya ketika ada pesanan atau berdasarkan
kebutuhan produk yang dikerjakan saja oleh pekerja. Proses ini tentunya
lebih fleksibel, di mana peralatan produksi bisa disesuaikan untuk
membuat berbagai jenis produk dengan cara yang berbeda-beda.

Sistem ini lebih cocok untuk perusahaan yang memproduksi barang-

barang dengan permintaan yang tidak teratur atau bersifat musiman.

Selain itu, terdapat jenis-jenis sistem produksi menurut tujuan operasinya,

yaitu sebagai berikut:

1.

Engineering to Order (ETO)

Sistem produksi engineering to order (ETO) adalah jenis sistem di
mana produk dirancang, diprogram dan diproduksi sesuai dengan pesanan
yang diberikan oleh pelanggan tertentu. Dalam sistem ini, produksi baru
akan dimulai setelah menerima spesifikasi atau desain khusus (custom)
dari pelanggan. Karena setiap produk yang dihasilkan haruslah unik dan
harus disesuaikan dengan kebutuhan pelanggan, sistem ini sejatinya
membutuhkan waktu dan anggaran yang lebih besar dibandingkan dengan
sistem produksi lainnya. ETO biasanya diterapkan pada produk-produk
kompleks dan bernilai tinggi, seperti mesin industri atau kapal laut, di

mana penyesuaian dan perencanaan mendalam sangat diperlukan untuk
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2.

3.

4.

memenuhi keinginan pelanggan.
Assembly to Order (ATO)

Sistem assembly to order (ATO) merupakan pendekatan yang
menggabungkan dua sistem produksi, yaitu make to order dan make to
stock. Dalam sistem ini, perusahaan memproduksi jenis-jenis barang atau
komponen mentah utama barang terlebih dahulu, namun barang tersebut
belum dirakit sepenuhnya. Ketika pesanan diterima, selanjutnya perakitan
dilakukan dengan menyesuaikan produk akhir sesuai dengan kebutuhan
dan ekspektasi pelanggan. Sistem ATO ini di gunakan oleh perusahaan
untuk lebih efisien karena beberapa komponen sudah tersedia dan hanya
perlu dirakit ketika ada permintaan. Hal ini sering diterapkan pada produk
seperti komputer atau kendaraan, di mana berbagai konfigurasi produk
dapat disesuaikan setelah pesanan diterima.

Make to Order (MTO)

Dalam sistem make to order (MTO), produksi baru akan dimulai
setelah perusahaan menerima pesanan untuk produk tertentu. Sistem ini
memberikan keuntungan utama berupa fleksibilitas yang lebih besar, ini
dikarenakan produk dapat dibuat sesuai dengan permintaan spesifik
pelanggan. Dalam MTO, perusahaan dapat mengkustomisasi produk
sesuai dengan preferensi pelanggan, baik dari segi desain, ukuran, atau
fitur. Sistem ini cocok untuk produk dengan permintaan yang lebih
variatif atau produk-produk yang tidak diproduksi dalam jumlah besar,
seperti peralatan medis atau furnitur custom.

Make to Stock (MTS)
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Sistem make to stock (MTS) adalah model produksi di mana barang
diproduksi dan diselesaikan terlebih dahulu, bahkan sebelum ada pesanan
dari konsumen. Sistem ini umumnya digunakan untuk produk-produk
yang mempunyai permintaan yang lebih stabil dan dapat diprediksi
seperti makanan kemasan ataupun barang elektronik yang lagi populer.
Karena barang diproduksi terlebih dahulu, perusahaan dapat menyimpan
stok untuk memenuhi permintaan pasar. MTS merupakan model yang
lebih ramah biaya, hal tersebut karena dapat memungkinkan perusahaan
untuk memproduksi dalam jumlah besar, mengurangi biaya produksi per

unit, hingga menyediakan produk yang siap kirim begitu pesanan datang.

2.1.2 Tujuan Penggunaan Sistem Produksi

Sistem produksi memiliki beberapa tujuan yang penting dalam mendukung

kelancaran operasional perusahaan. Adapun tujuan utama dari penerapan sistem

produksi adalah sebagai berikut:

1.

2.

Memenuhi Kebutuhan Perusahaan

Sistem produksi digunakan untuk memenuhi kebutuhan perusahaan,
yaitu menghasilkan barang atau produk sesuai dengan permintaan yang
ada. Dengan sistem produksi yang baik, perusahaan dapat memproduksi
barang sesuai dengan pesanan, bahkan barang yang disesuaikan dengan
keinginan atau permintaan khusus dari pelanggan. Hal ini penting agar
perusahaan bisa memenuhi target pasar dan tetap mempertahankan
hubungan baik dengan pelanggan.
Menghitung Modal

Selain itu, sistem produksi juga membantu perusahaan dalam
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menghitung modal yang dibutuhkan untuk proses produksinya. Dengan
adanya sistem yang jelas, perusahaan bisa saja mengetahui dengan pasti
komponen-komponen apa saja yang dibutuhkan/diperlukan dalam
produksi, serta biaya yang harus dikeluarkan untuk masing-masing
komponen tersebut. Ini sangat berguna dalam mengelola keuangan
perusahaan agar tetap efisien dan tidak melebihi anggaran yang telah
ditentukan.
Membuat Proses Produksi Berjalan dengan Teratur

Salah satu tujuan utama dari sistem produksi sendiri adalah
merupakan untuk dipastikannya semua proses produksi berjalan dengan
secara teratur dan lancar. Dengan adanya sistem yang terorganisir
tersebut, setiap langkah dalam produksi bisa berjalan sesuai dengan
rencana tanpa ada gangguan yang berarti. Hal ini juga membuat
perusahaan bisa menghindari kesalahan, mengurangi pemborosan, dan
menjaga kualitas produk tetap terjaga. Sistem yang teratur juga membantu
dalam memantau setiap bagian dari proses produksi sehingga jika ada
masalah, bisa segera diperbaiki tanpa mengganggu keseluruhan alur

produksi.

2.2 Proses Produksi

Menurut Assauri (2011:75) dalam (Zahri, 2021), proses produksi merupakan

cara, metode, dan teknik yang digunakan untuk menciptakan atau menambah nilai

suatu barang atau jasa dengan memanfaatkan sumber daya yang ada, seperti tenaga

kerja, mesin, bahan-bahan, dan dana. proses produksi mencakup penggunaan

sumber daya seperti tenaga kerja, mesin, bahan, dan dana untuk menghasilkan
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produk atau layanan yang bermanfaat bagi konsumen. Kegiatan ini merupakan inti
dari operasional perusahaan, karena melalui proses produksi, bahan abaku dan
bahan penolong diolah, baik secara manual maupun otomatis dengan bantuan mesin
dan peralatan, sehingga menghasilkan produk dengan nilai tambah yang lebih
tinggi. Dengan demikian, proses produksi berperan dalam menggabungkan
berbagai faktor produksi untuk menciptakan sesuatu yang bermanfaat bagi
konsumen.
2.2.1 Tujuan Proses Produksi
Proses produksi bertujuan untuk mengubah bahan baku menjadi produk jadi
melalui berbagai tahapan operasional. Tujuan ini semata-mata tidak hanya berfokus
pada penciptaan produk saja, tetapi juga mencakup aspek keberlanjutan, efisiensi,
dan daya saing dalam dunia industri. Berikut adalah beberapa tujuan utama dari
proses produksi menurut (Kinan, 2024), yaitu sebagai berikut:
1. Meningkatkan Efisiensi dan Mengoptimalkan Sumber Daya
Setiap proses produksi dirancang untuk mencapai efisiensi biaya
dengan meminimalkan penggunaan sumber daya yang berlebihan. Hal ini
memuat pengelolaan tenaga kerja, pemanfaatan energi, serta penggunaan
bahan baku yang lebih efektif agar tidak terjadi pemborosan.
2. Meningkatkan Nilai Tambah Produk
Produk yang dihasilkan dari proses produksi harus memiliki nilai
guna yang lebih tinggi dibandingkan bahan mentahnya. Dengan
meningkatkan kualitas dan fungsionalitas, barang dan jasa yang
dihasilkan menjadi lebih bermanfaat bagi konsumen dan memiliki daya

jual yang lebih baik.
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Menghasilkan Keuntungan dan Meningkatkan Kesejahteraan

Salah satu tujuan utama produksi adalah memperoleh keuntungan
yang dapat digunakan untuk keberlanjutan usaha. Keuntungan ini tidak
hanya berdampak pada perusahaan, tetapi juga berkontribusi terhadap
kesejahteraan karyawan, pemilik usaha, serta perekonomian secara
keseluruhan.
Memastikan Ketersediaan Produk dan Mengganti Produk Lama

Produksi yang berkelanjutan memastikan bahwa barang atau jasa
selalu tersedia di pasar sesuai dengan permintaan konsumen. Selain itu,
produksi juga dilakukan untuk menggantikan produk yang telah rusak,
kadaluwarsa, atau habis terpakai, sehingga pasokan tetap stabil.
Memenuhi Permintaan Pasar Secara Tepat Waktu dan Kuantitas

Proses produksi harus selaras dengan kebutuhan pasar, baik dalam
skala lokal maupun internasional. Dengan memastikannya proses
produksi berjalan tepat waktu dan dalam jumlah yang cukup, perusahaan
dapat menghindari kelangkaan produk di pasaran serta mengoptimalkan
distribusi.
Mengurangi Limbah dan Meningkatkan Keberlanjutan

Produksi yang efisien tidak hanya menargetkan hasil yang
maksimal, tetapi juga mengurangi pemborosan bahan dan limbah industri.
Dengan menerapkan prinsip produksi ramah lingkungan, perusahaan
dapat menjaga keseimbangan ekosistem serta mematuhi regulasi yang
berlaku.

Menjamin Keselamatan Kerja dan Kepatuhan Regulasi
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Dalam setiap proses produksi, aspek keselamatan kerja menjadi
prioritas utama. Perusahaan harus memastikan bahwa lingkungan kerja
aman, alat produksi sesuai standar, serta regulasi industri dipatuhi agar
terhindar dari risiko kecelakaan kerja dan masalah hukum.

8. Mendorong Inovasi dan Pengembangan Teknologi

Perkembangan teknologi yang pesat sekarang ini menuntut
perusahaan untuk terus-terusan berinovasi dalam proses produksi.
Dengan menerapkan teknologi terbaru seperti otomatisasi dan digitalisasi,
efisiensi produksi dapat meningkat, biaya dapat ditekan, serta daya saing
perusahaan semakin kuat di pasar global.

2.2.2 Jenis-Jenis Proses Produksi

Dalam industri manufaktur, proses produksi dapat diklasifikasikan
berdasarkan metode dan tujuan operasionalnya. Adapun jenis-jenis dari proses
produksi berdasarkan waktu menurut (Kinan, 2024), yaitu sebagai berikut:

1. Proses Produksi Jangka Waktu Pendek

Proses produksi ini berlangsung dalam waktu singkat dan langsung
menghasilkan barang atau jasa yang dapat segera digunakan oleh
konsumen. Biasanya, jenis produksi ini terjadi dalam industri makanan
cepat saji, roti, gorengan, atau minuman instan. Contohnya yaitu:

a. Pembuatan roti bakar atau gorengan yang hanya memerlukan
beberapa menit.

b. Proses pencetakan dokumen atau foto di percetakan instan.

c. Pembuatan es teh atau kopi di warung kopi yang langsung bisa

dikonsumsi pelanggan.
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Produksi dengan Jangka Waktu Panjang

Jenis produksi ini membutuhkan waktu lebih lama karena
melibatkan proses yang kompleks dan penggunaan bahan baku yang
memerlukan pengolahan dalam jangka waktu tertentu sebelum dapat
menjadi produk jadi. Seperti kasusnya yaitu:
a. Pembuatan kapal atau pesawat yang memerlukan proses
perakitan yang panjang.
b. Produksi kendaraan bermotor yang melalui berbagai tahap
produksi, mulai dari pembuatan rangka, mesin, pengecatan,
hingga perakitan akhir.
c. Pembangunan rumah atau gedung yang memerlukan waktu
berbulan-bulan hingga bertahun-tahun untuk diselesaikan.
d. Dl
Karena prosesnya yang panjang, produksi ini membutuhkan
perencanaan yang matang serta koordinasi yang baik antara berbagai
pihak yang terlibat dalam proses produksinya.
Produksi Secara Terus-Menerus

Produksi ini dilakukan dalam skala besar dan tidak mengalami jeda
dalam prosesnya. Bahan baku diproses secara bertahap hingga menjadi
barang jadi tanpa henti, sehingga hasil produksinya dapat didistribusikan
dalam jumlah besar dan dalam waktu yang cepat. Seperti:

a. Pabrik gula yang terus-menerus memproses tebu menjadi gula
pasir.

b. Industri kertas yang memproduksi kertas dalam jumlah besar
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melalui jalur produksi yang berjalan tanpa henti.

4. Proses Produksi Selingan

Proses produksi ini melibatkan pembuatan berbagai komponen
secara terpisah sebelum akhirnya dirakit menjadi produk akhir. Produksi
dilakukan dalam beberapa tahap dan bisa dilakukan dalam waktu yang
berbeda-beda tergantung kebutuhan. Contohnya seperti pembuatan

furnitur modular, di mana bagian-bagian meja, lemari, atau rak dibuat

terpisah dan kemudian dirakit sesuai pesanan pelanggan.

2.2.3 Tahapan Proses Produksi

Pada proses Tahapan proses produksi, menurut (Kinan, 2024) merupakan

serangkaian langkah yang harus dilakukan dalam kegiatan produksi guna

memastikan hasil akhir sesuai dengan standar kualitas dan efisiensi yang

diharapkan. Setiap tahapan mempunyai cara kerjanya masing-masing, dan cukup

penting dalam menjamin kelancaran proses produksi, mulai dari perencanaan

hingga distribusi barang jadi.

1. Perencanaan (Planning)

Tahap ini merupakan langkah awal dalam proses produksi yang

bertujuan untuk menentukan berbagai point-point atau elemen penting
sebelum produksi dimulai. Perencanaan yang matang diperlukan agar

proses produksi berjalan efektif dan efisien. Hal-hal yang diperhatikan

dalam tahap ini:

a. Penentuan jenis produk yang akan dibuat.

b. Estimasi jumlah bahan baku yang dibutuhkan.

c. Perhitungan biaya produksi.
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2.

d. Estimasi jumlah tenaga kerja yang diperlukan.
e. Analisis kebutuhan pasar dan kapasitas perusahaan.
Penentuan Alur Produksi (Routing)

Routing adalah proses menentukan alur produksi, yaitu urutan atau
tahapan yang harus dilalui suatu produk dari awal hingga menjadi barang
jadi. Tahap ini penting untuk mengoptimalkan efisiensi dan mengurangi
kemungkinan hambatan dalam produksi. Adapun langkah-langkah dalam
routing ini sendiri, yaitu sebagai berikut:

a. Menentukan metode produksi yang paling sesuai.
b. Mengidentifikasi jalur produksi dari bahan mentah hingga produk
akhir.
¢. Mengoptimalkan penggunaan mesin dan tenaga kerja.
d. Menyusun skema distribusi dan penyimpanan bahan baku.
Penjadwalan Produksi (Scheduling)

Scheduling adalah tahap yang bertujuan untuk menentukan kapan
atau dimana suatu proses produksi harus dimulai dan selesai. Penjadwalan
ini berfungsi untuk mengoordinasikan seluruh aktivitas produksi agar
berjalan sesuai dengan waktu yang telah ditetapkan. Yang harus
diperhatikan dalam penjadwalan produksi ini, harus memperhatikan
beberapa komponen scheduling ini, yaitu sebagai berikut:

a. Master Schedule: Jadwal utama yang mengatur keseluruhan

proses produksi.

b. Jadwal Terperinci: Rincian dari master schedule yang

mencakup waktu spesifik untuk setiap tahap produksi.

UNIVERSITAS MEDAN AREA

© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang

18 Document Accepted 19/5/25

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area

Access From (repository.uma.ac.id)19/5/25



Ilham Baskoro - Implementasi Lean Manufacturing Guna Meminimasi Waste...

c. Penjadwalan tenaga kerja: Menentukan shift dan jam kerja
pekerja agar sesuai dengan kebutuhan produksi.

d. Pengaturan penggunaan mesin dan alat produksi:
Menjadwalkan pemakaian peralatan agar tidak terjadi bottleneck

(kemacetan dalam produksi).

4. Perintah Memulai Produksi (Dispatching)

Dispatching adalah tahap eksekusi dalam proses produksi, yaitu saat
perintah untuk memulai produksi diberikan. Pada tahap ini, semua
rencana dan jadwal yang telah disusun mulai dijalankan. Aktivitas dalam
dispatching:

a. Pemberian tugas kepada pekerja dan operator mesin.

b. Pendistribusian bahan baku ke jalur produksi.

c. Pemantauan awal terhadap jalannya produksi.

d. Pengendalian kualitas di tahap awal produksi.

Dispatching inilah yang digunakan untuk memastikan bahwasanya
seluruh elemen produksi dapat berjalan sesuai dengan perencanaan yang
telah di susun dan dibuat dan semua sumber daya digunakan secara
optimal.

Pengawasan dan Pengendalian Produksi (Follow-Up)

Tahap ini bertujuan untuk memastikan bahwa seluruh proses
produksi berjalan sesuai dengan rencana yang telah ditetapkan. Jika
ditemukan masalah atau ketidaksesuaian, maka tindakan korektif akan
segera dilakukan. Aspek dalam follow-up sendiri mencakup beberapa

indikator, yaitu:
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a. Monitoring

b. Quality Control

c. Evaluasi Efisiensi

d. Identifikasi Kendala

2.3 Lean Manufacturing

2.3.1 Definisi Lean Manufacturing

Menurut (Setiawan & Rahman, 2021) Lean manufacturing adalah pendekatan
manajemen produksi yang bertujuan untuk mengurangi pemborosan dan
meningkatkan nilai produk. Lean Manufacturing atau manufaktur ramping adalah
merupakan pendekatan yang digunakan untuk mengidentifikasi dan mengeliminasi
pemborosan (waste) melalui perbaikan berkelanjutan dengan tujuan akhir
memberikan nilai maksimal kepada pelanggan.

Istilah "lean" sendiri pertama kali diperkenalkan oleh John Krafcik dalam
artikelnya "Triumph of the Lean Production System" pada tahun 1988. Kemudian,
konsep ini dipopulerkan melalui buku "The Machine That Changed the World" oleh
James P. Womack, Daniel T. Jones, dan Daniel Roos pada tahun 1990.

Lean Manufacturing adalah metodologi yang fokusnya pada pengurangan
waktu dalam sistem produksi serta waktu respons dari pemasok dan pelanggan.
Pendekatan ini erat kaitannya dengan konsep just-in-time manufacturing (JIT) yang
berupaya mencocokkan produksi dengan permintaan dengan hanya menyediakan
barang yang telah dipesan dan berfokus pada efisiensi, produktivitas, dan
pengurangan "pemborosan" atau sering disebut dengan waste bagi produsen dan
pemasok barang (Heni et al., 2024).

2.3.2 Prinsip-Prinsip Lean Manufacturing
Lean Manufacturing adalah pendekatan manajemen produksi yang bertujuan
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untuk meningkatkan efisiensi dengan mengurangi pemborosan atau waste dalam

setiap aspek proses produksi. Menurut Womack dan Jones (1996), terdapat lima

prinsip utama dalam implementasi Lean Manufacturing, yaitu: (Doanh Do, 2017)

1.

Gambar 2. 1 Lima Prinsip Lean

Sumber: Doanh Do, 2017
Definisi Nilai

Prinsip pertama dari Lean Manufacturing adalah penentuan nilai
dari perspektif pelanggan. Dalam hal tersebut ini, nilai didefinisikan
sebagai sesuatu yang bersedia dibayar oleh pelanggan untuk produk atau
jasa yang diberikan. Oleh karena itu, untuk menghasilkan nilai,
perusahaan haruslah memahami dengan betul apa yang diinginkan oleh
pelanggan serta fokus pada kegiatan yang menambah nilai bagi mereka,
sementara mengeliminasi segala hal yang tidak memberikan nilai.
Memetakan Aliran Nilai

Prinsip ini mengharuskan perusahaan untuk menganalisis seluruh
aliran proses produksi yang terlibat dalam pembuatan produk. Aliran nilai
memuat semua aktivitas yang dilakukan untuk mengubah bahan mentah

menjadi produk jadi yang siap dikirimkan ke pelanggan. Dalam Lean
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Manufacturing, perusahaan bertujuan untuk mengidentifikasi dan
menghilangkan aktivitas yang tidak menambabh nilai, seperti pemborosan
waktu dan sumber daya yang sering kali terdapat di sepanjang aliran
produksinya.
Buat Aliran

Setelah mengidentifikasi dan mengurangi pemborosan, langkah
berikutnya adalah memastikan bahwa aliran nilai berjalan lancar. Hal ini
berarti bahwa proses produksi harus dilakukan tanpa gangguan atau
penundaan. Berbagai strategi digunakan untuk mencapainya, termasuk
meratakan beban kerja, mengonfigurasi ulang langkah-langkah produksi,
menciptakan departemen lintas fungsi, dan melatih karyawan dengan
keterampilan yang luas agar mereka dapat beradaptasi dengan kebutuhan
proses produksi yang berubah. Dengan aliran yang lancar, produk dapat
diproduksi secara efisien tanpa hambatan yang dapat memperlambat
proses.
Menetapkan Sistem Tarikan

Sistem berbasis tarik mengurangi pemborosan yang disebabkan
oleh persediaan yang berlebihan. Dalam sistem ini, produk atau bahan
hanya diproduksi dan dikirim ketika dibutuhkan. Sistem tarik bertujuan
untuk meminimalkan persediaan dan barang dalam proses (WIP),
memastikan bahwa bahan dan informasi yang diperlukan tersedia tepat
waktu untuk kelancaran alur kerja. Dengan sistem ini, produksi hanya
terjadi berdasarkan permintaan pelanggan akhir, sehingga menghindari

produksi berlebih dan mengurangi biaya penyimpanan serta risiko produk
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yang tidak terjual.
5. Mengejar Kesempurnaan
Langkah kelima dalam Lean Manufacturing adalah mengejar
kesempurnaan. Pemborosan dapat dikurangi dengan
mengimplementasikan empat prinsip sebelumnya, namun pencapaian
kesempurnaan adalah yang paling penting. Lean Manufacturing harus
menjadi bagian dari budaya perusahaan, di mana setiap karyawan
berkomitmen untuk terus meningkatkan proses dan memberikan produk
sesuai dengan kebutuhan pelanggan. Perusahaan yang berhasil dalam
implementasi Lean Manufacturing akan terus mencari cara-cara baru
untuk meningkatkan efisiensi dan kualitas secara berkelanjutan,
memastikan bahwa mereka tetap kompetitif di pasar.
2.3.3 Fungsional Lean Manufacturing
Lean Manufacturing menjadi sangat penting dalam dunia industri karena
fungsinya yaitu pada eliminasi pemborosan yang dapat mengurangi produktivitas
dan meningkatkan efisiensi. Pemborosan disini yaitu, baik itu berupa waktu yang
tidak terpakai, proses yang tidak optimal, atau penggunaan bahan yang berlebihan,
merupakan faktor utama yang menguras sumber daya perusahaan. Melalui
pendekatan ini, perusahaan bertujuan untuk mengidentifikasi dan menghilangkan
pemborosan dalam setiap langkah produksi. Lean Manufacturing tidak hanya
bertujuan untuk meningkatkan laba, tetapi juga untuk memberikan manfaat yang
lebih besar kepada pelanggan. Dengan penerapan Lean, perusahaan dapat
menghasilkan produk atau layanan yang lebih baik, lebih cepat, dan dengan biaya

yang lebih rendah. Berikut adalah empat manfaat utama dari penerapan Lean
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Manufacturing:(Global, 2024)

1.

Menghilangkan Pemborosan, pemborosan disini adalah musuh utama
dalam produksi. Hal ini meliputi segala bentuk ketidakefisienan, seperti
waktu yang tidak produktif, bahan yang tidak terpakai, dan tenaga kerja
yang tidak dimanfaatkan dengan baik. Pemborosan ini bukan hanya
mengurangi keuntungan, tetapi juga mengganggu jadwal dan
mempengaruhi kualitas produk. Lean Manufacturing berfokus untuk
mengidentifikasi jenis pemborosan ini dan menghapusnya dari proses
produksi, memastikan bahwa setiap langkah yang diambil memberikan
nilai tambah bagi produk akhir.

Meningkatkan Kualitas, kualitas adalah kunci untuk mempertahankan
daya saing di pasar yang semakin ketat. Dengan proses yang lebih
ramping dan lebih efisien, perusahaan dapat memproduksi barang dengan
kualitas yang lebih tinggi dan lebih konsisten. Lean Manufacturing
membantu perusahaan untuk mendesain ulang proses produksi agar lebih
terfokuskan pada pemenuhan harapan dan keinginan pelanggan
(customer). Dengan kata lain, Lean Manufacturing tidak hanya
mengurangi pemborosan, tetapi juga meningkatkan kualitas produk
secara keseluruhan, yang pada akhirnya membuat perusahaan lebih
mampu memenuhi permintaan pasar yang terus berkembang.
Mengurangi Biaya, yaitu salah satu manfaat yang paling jelas dari Lean
Manufacturing adalah pengurangan biaya. Proses yang lebih ramping
membantu perusahaan untuk mengurangi pemborosan bahan baku,

menghindari produksi berlebih, serta menekan biaya penyimpanan dan
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pengelolaan inventaris. Lean juga membantu dalam mengoptimalkan
penggunaan tenaga kerja dan peralatan, sehingga perusahaan dapat
menghasilkan lebih banyak dengan biaya yang lebih sedikit. Pengurangan
biaya ini berkontribusi langsung pada peningkatan profitabilitas
perusahaan.

Mengurangi Waktu, dimana waktu adalah faktor terpentingnya dalam
dunia bisnis, dan semakin cepat perusahaan dapat memproduksi dan
mengirimkan produk, maka semakin besar pula peluang untuk
memenangkan persaingan. Pemborosan waktu dalam produksi, seperti
waktu tunggu yang tidak perlu atau proses yang tidak efisien, dapat
memperlambat aliran barang dan meningkatkan biaya. Dengan
menerapkan Lean Manufacturing, perusahaan dapat mengurangi waktu
yang terbuang melalui praktik kerja yang lebih efisien. Ini memungkinkan
barang dan jasa dikirim lebih cepat kepada pelanggan, meningkatkan

kepuasan pelanggan.

2.4 Waste (Pemborosan)

Dalam dunia bisnis baik di sektor jasa maupun industri manufaktur, tentu saja

kita sering kali mendengar istilah "pemborosan." Istilah ini dalam dunia

manufaktur lebih dikenal dengan istilah waste. Waste didefinisikan sebagai segala

aktivitas atau proses yang memanfaatkan sumber daya, seperti waktu, tenaga kerja,

bahan, atau peralatan, namun tidak memberikan nilai tambah bagi produk atau

layanan yang dihasilkan. Gambarannya tersebut seperti konsumen membayar

sejumlah uang untuk membeli produk atau jasa dengan harapan mendapatkan

manfaat nyata dari produk tersebut. Oleh karena itu, dalam proses produksi, setiap

langkah yang dilakukan harus memberikan kontribusi positif terhadap kualitas atau
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kegunaan produk yang dihasilkan. Proses produksi sendiri terdiri dari serangkaian
tahapan yang dimulai dari bahan mentah hingga menjadi produk jadi. Di setiap
tahap ini, terdapat bagian-bagian yang benar-benar memberikan nilai tambah
(value-added) dan juga bagian-bagian yang tidak perlu atau bahkan hanya
memperlambat proses tanpa memberikan kontribusi berarti.

Proses yang tidak memberikan nilai tambah ini adalah pemborosan atau waste
yang harus diidentifikasi dan dikurangi. Pemborosan ini kerap berupa aktivitas yang
memakan waktu, sumber daya, atau tenaga yang berlebihan tanpa memberikan
keuntungan pada produk akhir. Simplenya saja seperti proses yang memakan waktu
lebih lama dari yang diperlukan, penggunaan mesin atau tenaga kerja yang tidak
efisien, serta bahan baku yang terbuang karena ketidaktepatan dalam proses
produksi. Semua ini mengarah pada peningkatan biaya produksi yang seharusnya
bisa dihindari.

Berikut adalah beberapa definisi waste (pemborosan) menurut berbagai
sumber dalam (Riadi, 2022), yaitu:

1. Menurut Al-Moghany (2006), waste adalah segala bentuk kehilangan
material, waktu, dan biaya yang terjadi dalam suatu kegiatan tanpa
memberikan nilai tambah pada produk.

2. Berdasarkan buku Lean Six Sigma, waste didefinisikan sebagai aktivitas
proses kerja yang tidak memberikan nilai tambah dalam pengolahan
bahan baku di dalam value stream tertentu.

3. Menurut kajian di KajianPustaka.com, waste adalah segala bentuk
kehilangan material, waktu, dan hasil moneter dari sebuah kegiatan yang

tidak menambah nilai atau proses untuk produk.
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Dari definisi-definisi di atas, maka dapat disimpulkan bahwa waste
(pemborosan) dalam produksi adalah segala bentuk aktivitas atau proses yang
mengonsumsi sumber daya seperti material, waktu, dan biaya, namun tidak
memberikan nilai tambah terhadap produk yang dihasilkan. Pemborosan ini terjadi
ketika suatu kegiatan atau tahapan dalam proses produksi tidak memberikan
kontribusi langsung terhadap peningkatan kualitas atau manfaat produk bagi
pelanggan. Oleh karena itu, untuk meningkatkan efisiensi dan mengurangi biaya
produksi, sangatlah penting bagi perusahaan untuk mengidentifikasi dan
mengeliminasi waste tersbeut dalam setiap proses produksi yang tidak memberikan
nilai tambah.

2.4.1 8 Jenis Waste DOWNTIME: Pemborosan dalam Proses Produksi

Taiichi Ohno, seorang insinyur dari Toyota pertama kali mengenalkan konsep
tentang pemborosan dalam proses produksi yang dikenal dengan sebutan 7 Waste
atau MUDA yang menjadi dasar dari pengembangan Toyota Production System
(TPS) dan berlanjut menjadi metode Lean Manufacturing yang populer.
Pemborosan ini dikategorikan dalam tujuh jenis yang diwakili dengan akronim
TIMWOOD yang merujuk pada tujuh elemen pemborosan yang sering terjadi
dalam proses produksi, yaitu Transport, Inventory, Motion, Waiting,
Overproduction, Overprocessing, dan Defects.

Seiring dengan perkembangan zaman, konsep Lean Manufacturing ini mulai
berkembang di negara-negara Barat yang akhirnya mengambil pemborosan ini
menjadi delapan jenis pemborosan yang lebih detail. Delapan pemborosan tersebut
dikenal dengan istilah DOWNTIME yang merupakan singkatan dari Defects,

Overproduction, Waiting, Not utilizing talent, Transportation, Inventory, Motion,
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dan Extra-processing. Yaitu sebagai berikut: (Christina, 2025)

1.

Defects (Cacat Produk): Cacat dalam produk atau layanan yang
dihasilkan tidak hanya merugikan kualitas, tetapi juga mempengaruhi
waktu dan biaya. Misalnya, produk yang rusak atau tidak sesuai standar
memerlukan waktu tambahan dan biaya untuk diperbaiki atau bahkan
diproduksi ulang. Pemborosan jenis ini sangat berpengaruh pada
kepuasan pelanggan dan citra perusahaan.

Overproduction (Produksi Berlebihan): Produksi yang melebihi
permintaan atau kebutuhan pelanggan menambah beban biaya
operasional, terutama dalam hal penyimpanan barang. Barang yang
diproduksi lebih banyak dari yang dibutuhkan juga berisiko tidak terjual
atau menjadi kadaluarsa, yang akhirnya menambah kerugian. Salah satu
cara untuk mengatasi masalah ini adalah dengan menerapkan prinsip Just-
In-Time (JIT), yaitu memproduksi barang sesuai dengan kebutuhan
sebenarnya bukan berdasarkan perkiraan.

Waiting (Waktu Tunggu): Pemborosan ini terjadi ketika terdapat jeda
waktu yang tidak perlu dalam alur produksi. Seperti karyawan yang
menunggu bahan baku atau alat yang dibutuhkan atau menunggu instruksi
lebih lanjut dari atasan. Setiap waktu tunggu dalam proses produksi akan
memperlambat aliran kerja dan mengurangi produktivitas. Dengan
merampingkan proses komunikasi dan mempersiapkan bahan atau alat
secara tepat waktu, pemborosan jenis ini bisa diminimalkan.

Unused Talent (Pemanfaatan SDM yang Tidak Optimal): Pemborosan

ini kerap terjadi ketika perusahaan tidak memanfaatkan keterampilan,
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6.

7.

pengetahuan, atau potensi penuh yang dimiliki oleh karyawan di suatu
perusahaan tersebut. Jika perusahaan tidak memberikan ruang bagi
karyawan untuk berinovasi atau memberikan kontribusi dalam perbaikan
proses, maka banyak peluang untuk meningkatkan efisiensi dan kualitas
yang bisa terlewatkan. Memaksimalkan potensi karyawan dapat
meningkatkan kinerja secara keseluruhan.

Transportation  (Transportasi):  Transportasi  berlebih  dapat
meningkatkan biaya dan memperpanjang waktu produksi. Produk yang
harus dipindahkan terlalu jauh antara satu bagian fasilitas ke bagian lain.
Pengaturan tata letak pabrik yang efisien dan pengurangan jumlah
perpindahan barang dapat mengurangi pemborosan jenis ini sehingga
biaya transportasi dan risiko kerusakan produk dapat diminimalisir.
Inventory (Inventaris Berlebih): yaitu penyimpanan inventaris yang
terlalu banyak menyebabkan pemborosan sumber daya, baik itu biaya
penyimpanan, risiko barang rusak, atau bahkan usang. Untuk itu,
perusahaan perlu mengoptimalkan manajemen persediaan, menghindari
penumpukan barang yang tidak diperlukan, dan memastikan bahwa
persediaan selalu dalam jumlah yang tepat untuk memenuhi permintaan
pelanggan.

Motion (Gerakan yang Tidak Perlu): setiap gerakan tambahan yang
dilakukan oleh karyawan, baik itu mencari alat, bahan baku atau
memindahkan objek yang tidak terorganisir adalah pemborosan. Untuk
mengurangi pemborosan ini, perlu ada perbaikan dalam penataan dan

pengorganisasian tempat kerja. Mengatur alur kerja dan material agar
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8.

lebih efisien dapat mengurangi waktu yang terbuang dalam gerakan yang
tidak perlu, sehingga meningkatkan produktivitas.

Extra-processing (Proses Berlebihan): Proses yang lebih rumit atau
lebih detail dari yang diperlukan oleh pelanggan juga merupakan bentuk
pemborosan. Contoh sederhana adalah penggunaan teknologi atau mesin
yang lebih canggih dari yang dibutuhkan untuk tugas tertentu yang dapat

menambah biaya tanpa menambah nilai untuk pelanggan.

2.4.2 Unsur-Unsur Pemborosan dalam Produksi

Pemborosan dalam proses produksi dapat dikategorikan ke dalam beberapa

unsur utama, antara lain:

1.

3.

Manusia (Human)

Faktor manusia sebagai unsur pemborosan meliputi aktivitas yang
tidak memberikan nilai tambah seperti gerakan yang tidak perlu, waktu
menunggu yang tidak produktif, dan produksi yang berlebihan.
Pemborosan ini dapat terjadi karena kurangnya pelatihan, motivasi, atau
pemanfaatan keterampilan karyawan secara optimal (Arifin & Maulana,
2025).

Mesin (Machine)

Pemborosan terkait mesin terjadi akibat proses yang berlebihan
atau penggunaan mesin yang tidak efisien. Hal ini dapat disebabkan oleh
pemeliharaan yang kurang baik, jadwal produksi yang tidak terencana
dengan baik, atau penggunaan teknologi yang tidak sesuai dengan
kebutuhan produksi (Siagian & Mardianti, 2024).

Material (Material)
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Unsur material sebagai pemborosan meliputi transportasi bahan
yang tidak efisien, penyimpanan inventaris yang berlebihan, dan
kerusakan material. Penyebabnya antara lain pengelolaan inventaris yang
buruk, perencanaan produksi yang tidak akurat, atau tata letak fasilitas
yang tidak optimal (Noviyarsi & ssetiawati Lestari, 2022).

2.5 Pengukuran Waktu dengan Stopwatch Time Study

Sebelum melakukan perhitungan waktu dalam proses produksi, langkah
pertama yang perlu dilakukan adalah mendeskripsikan aliran proses produksi secara
rinci, mulai dari penerimaan bahan baku dari supplier, proses pengolahan produk,
hingga produk jadi yang siap dikirim ke pelanggan. Pengukuran waktu ini bertujuan
untuk menganalisis dan mengamati waktu yang dibutuhkan dalam setiap tahap
produksi.

Pengukuran waktu atau yang dikenal dengan istilah stopwatch time study,
adalah proses dimana pengamat (biasanya seorang analis waktu) mencatat waktu
yang diperlukan untuk melaksanakan suatu pekerjaan, baik dalam bentuk elemen-
elemen kerja atau siklus penuh (Cahyawati & Prastuti, 2020). Untuk melakukan hal
ini, pengamat menggunakan alat seperti stopwatch, lembar pengamatan, dan alat
tulis untuk mencatat waktu yang telah terukur. Dengan cara ini, kita bisa
memperoleh informasi yang lebih akurat mengenai waktu yang dibutuhkan dalam
menyelesaikan setiap tugas dalam produksi.

Tujuan utama dari pengukuran waktu ini adalah untuk mengetahui waktu
yang seharusnya dibutuhkan untuk menyelesaikan suatu pekerjaan, setelah
mempertimbangkan berbagai faktor seperti kecepatan kerja dan kondisi

lingkungan. Sebelum melakukan pengukuran waktu yang lebih lanjut, pengamat
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perlu melakukan pengukuran pendahuluan untuk mendapatkan gambaran umum
mengenai waktu yang diperlukan untuk melaksanakan pekerjaan tersebut (Mekari,
2023).

Setelah pengukuran pendahuluan dilakukan, analisis lebih lanjut bisa
dilakukan untuk mencari cara-cara dalam meningkatkan efisiensi dan mengurangi
pemborosan yang mungkin terjadi dalam alur produksi. Hasil pengukuran waktu ini
sangat berguna untuk merancang sistem produksi yang lebih efisien dan terkontrol
dengan baik.

2.6 Diagram SIPOC

Diagram SIPOC adalah alat yang digunakan dalam Lean Manufacturing dan
Six Sigma untuk menggambarkan proses bisnis secara keseluruhan, mulai dari
pemasok (Supplier) hingga pelanggan (Customer). SIPOC merupakan akronim dari
Supplier, Input, Process, Output, dan Customer. Diagram ini memberikan
gambaran yang jelas mengenai aliran proses dalam suatu sistem atau kegiatan
bisnis, sehingga memungkinkan pemangku kepentingan untuk memahami
bagaimana setiap elemen terhubung satu sama lain dan bagaimana proses tersebut
dapat dioptimalkan.

Menurut Breyfogle (2003), SIPOC adalah teknik yang bermanfaat dalam
menggambarkan hubungan antara elemen-elemen yang terlibat dalam sebuah
proses, sehingga mempermudah identifikasi area yang membutuhkan perbaikan.
Adapun komponen SIPIC yaitu sebagai berikut: (Iva, 2024)

1. Supplier (Pemasok)

Bagian pertama dalam diagram SIPOC adalah Supplier atau

pemasok yang merupakan pihak atau sumber yang menyediakan bahan

UNIVERSITAS MEDAN AREA

© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang

32 Document Accepted 19/5/25

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)19/5/25



Ilham Baskoro - Implementasi Lean Manufacturing Guna Meminimasi Waste...

baku, informasi, atau komponen yang diperlukan untuk memulai proses
produksi. Untuk produksi, pemasok dapat berupa perusahaan lain,
individu, atau entitas yang memasok barang dan layanan yang dibutuhkan
oleh perusahaan untuk memulai proses manufaktur atau operasional.
Input (masukan)

Input adalah sumber daya, bahan baku, data, atau informasi yang
diterima dari pemasok yang diperlukan untuk menjalankan suatu proses.
Di sini, kita melihat apa saja yang diperlukan untuk memulai proses
produksi. Misalnya, bahan baku, tenaga kerja, peralatan, atau dokumen
yang dibutuhkan untuk proses manufaktur atau pelayanan.

Process (Proses)

Proses adalah serangkaian langkah yang dilakukan untuk mengubah
input menjadi output yang bermanfaat. Proses ini mencakup segala
aktivitas yang terjadi dalam organisasi atau sistem produksi.

Output (Keluaran)

Output adalah hasil dari proses yang telah dilakukan yang berupa
produk, layanan, atau informasi yang sudah siap untuk diberikan kepada
pelanggan.

Customer (Pelanggan)

Pelanggan adalah pihak yang menerima atau menggunakan output.
Mereka bisa berupa pelanggan eksternal yang membeli produk atau
layanan atau pelanggan internal yang memerlukan hasil dari suatu proses

untuk melanjutkan aktivitas lain dalam organisasi.

Diagram SIPOC sebagai berikut:
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Gambar 2. 2 Diagram SIPOC

Sumber: (Iva, 2024)
2.7 Value Stream Mapping (VSM)

Menurut beberapa ahli, Value Stream Mapping (VSM) adalah alat yang
digunakan dalam Lean Manufacturing untuk memetakan dan menganalisis aliran
material dan informasi yang terjadi selama proses produksi, dari awal bahan mentah
hingga menjadi produk jadi yang siap dikirim kepada pelanggan. (Liker, 2004)
dalam (Zahraee et al., 2021) menjelaskan bahwa VSM membantu organisasi untuk
memvisualisasikan aliran nilai dan memisahkan antara aktivitas yang memberikan
nilai tambah dan yang tidak memberikan nilai tambah.

Proses ini sangat berguna untuk mendeteksi pemborosan dalam proses
produksi dan memberikan informasi yang diperlukan untuk perbaikan
berkelanjutan. Melalui pendekatan ini, perusahaan dapat memahami aliran kerja
secara keseluruhan dan mengetahui di mana penundaan atau pemborosan terjadi,
sehingga langkah-langkah yang tepat dapat diambil untuk mengurangi atau
menghilangkan hambatan tersebut.

Menurut Rother & Shook (2003) dalam (Setiawan & Rahman, 2021), Value

Stream Mapping bukan hanya sekedar pemetaan aliran proses, tetapi juga
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merupakan langkah pertama dalam memulai perbaikan sistem yang dapat
memberikan nilai nyata bagi pelanggan. Dengan menggunakan VSM, perusahaan
dapat mengidentifikasi potensi peningkatan aliran material dan informasi, serta
merancang sistem produksi yang lebih efisien yang selaras dengan permintaan
pelanggan.

2.7.1 Simbol-Simbol dalam Value Stream Mapping (VSM)

Value Stream Mapping (VSM) menggunakan berbagai simbol untuk
menggambarkan berbagai aktivitas, proses, dan aliran dalam sistem produksi.
Simbol-simbol ini berfungsi untuk memudahkan pemahaman tentang bagaimana
proses-proses tersebut berinteraksi dan mengidentifikasi area-area yang dapat
diperbaiki dalam aliran nilai. Berikut adalah beberapa simbol utama yang

digunakan dalam VSM:
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Gambar 2.3 Lambang-Lambang yang melengkapi Peta Keseluruhan

Sumber: Michelle Eileen Scullin, 2005

2.8 Systematic Layout Planning (SLP)

Menurut (Darsini et al., 2023) Systematic Layout Planning (SLP) adalah
metode perencanaan tata letak fasilitas yang bertujuan untuk menghasilkan aliran
barang yang efisien. SLP sendiri merupakan metode yang dikembangkan oleh
Richard Muther untuk merancang tata letak fasilitas secara sistematis dengan tujuan
meningkatkan efisiensi operasional melalui pengaturan area kerja yang optimal.

Tata letak fasilitas manufaktur memiliki dampak besar terhadap efisiensi dan
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produktivitasnya. Tata letak yang buruk dapat menyebabkan pemborosan waktu
dan sumber daya, kemacetan, serta keterlambatan. Masalah-masalah ini dapat
meningkatkan biaya dan mengurangi daya saing perusahaan. Systematic Layout
Planning (SLP) adalah metode untuk mengatasi masalah tersebut dengan
menganalisis tata letak dan operasi yang ada, mengidentifikasi area yang perlu
diperbaiki, serta merancang tata letak baru yang dioptimalkan untuk aliran material
dan efisiensi.

2.9 Fishbone Chart (Diagram Tulang Ikan)

Fishbone Diagram atau yang dikenal juga dengan Diagram Ishikawa atau
Cause-and-Effect Diagram adalah alat yang digunakan untuk mengidentifikasi,
mengeksplorasi, dan secara grafis menggambarkan berbagai penyebab potensial
dari suatu masalah. Diagram ini pertama kali diperkenalkan oleh Kaoru Ishikawa,
seorang ahli manajemen kualitas asal Jepang, pada tahun 1960-an.

Struktur diagram ini menyerupai kerangka ikan, dengan "kepala" yang
mewakili masalah utama dan "tulang" yang menunjukkan kategori penyebab yang
mungkin. Beberapa kategori umum yang sering digunakan dalam Fishbone
Diagram antara lain:

a. Manpower (Sumber Daya Manusia): Faktor terkait tenaga kerja seperti

keterampilan, pelatihan, dan motivasi karyawan.

b. Machine (Mesin dan Peralatan): Aspek yang berkaitan dengan kondisi

dan pemeliharaan mesin serta peralatan yang digunakan.

c. Material (Bahan): Kualitas dan ketersediaan bahan baku yang

digunakan dalam proses produksi.

d. Method (Metode): Prosedur dan teknik yang diterapkan dalam proses
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kerja.

e. Measurement (Pengukuran): Sistem pengukuran dan kontrol kualitas

yang diterapkan.

f. Environment (Lingkungan): Kondisi fisik dan lingkungan kerja yang

mempengaruhi proses.

Selain itu, beberapa model mengembangkan kategori ini dengan
menambahkan faktor seperti Management (Manajemen) dan Maintenance
(Pemeliharaan). Fishbone Diagram termasuk dalam "Seven Basic Tools of Quality"
yang diperkenalkan oleh Kaoru Ishikawa, yang dirancang untuk membantu dalam

pemecahan masalah kualitas tanpa memerlukan pelatihan statistic (IPQI, 2023).

Gambar 2.4 Diagram Fish Bone
Sumber: (Vitasari et al., 2022)
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BAB III

METODOLOGI PENELITIAN

3.1. Waktu dan Tempat Penelitian

Penelitian ini dilaksanakan mulai bulan November 2024 hingga Januari 2025
atau hingga seluruh data yang dibutuhkan telah terkumpul. Penelitian ini dilakukan
di UKM Nusa Tahu Tempe yang merupakan usaha di bidang produksi tahu yang
berlokasi di Jl. Kemuning, Tanjung Rejo, Kec. Medan Sunggal, Kota Medan,
Sumatera Utara.

UKM ini peneliti pilih sebagai lokasi penelitian dikarenakan UMKM Nusa
Tahu Tempe sendiri memiliki proses produksi yang masih mengalami pemborosan
(waste), terutama dalam aspek waktu tunggu (waiting) dan transportasi
(transportation). Oleh karena itu, implementasi konsep Lean Manufacturing yang
diajukan ini diharapkan dapat membantu meningkatkan efisiensi produksi dan
mengurangi aktivitas yang tidak bernilai tambah.

3.2. Identifikasi Masalah dan Jenis Penelitian

Penelitian ini menggunakan metode penelitian kuantitatif. Menurut Sugiyono
(2018:3) metode kuantitatif adalah metode penelitian yang berlandaskan filsafat
positivisme, di mana data penelitian berupa angka-angka yang akan diuji
menggunakan analisis statistik sebagai alat perhitungan.

UKM Nusa Tahu Tempe merupakan usaha rumahan yang berlokasi di JI.
Kemuning, Tanjung Rejo, Kec. Medan Sunggal, Kota Medan, Sumatera Utara,
yang bergerak di bidang produksi tahu. Perusahaan ini memiliki sistem produksi
batch processing, di mana bahan baku kedelai diolah melalui serangkaian tahapan
produksi hingga menjadi produk akhir berupa tahu siap jual. Berdasarkan observasi
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awal, ditemukan beberapa permasalahan dalam aliran produksi, antara lain:

1. Waktu tunggu yang tinggi pada beberapa stasiun kerja, seperti;

a. Proses perebusan bubur kedelai yang memerlukan waktu 30 menit
sebelum dapat diproses ke tahap proses selanjutnya.

b. Proses penggumpalan sari kedelai yang membutuhkan waktu 20
menit sebelum masuk ke tahap pencetakan.

c. Ketidakseimbangan beban kerja antar stasiun yang menyebabkan
waktu tunggu lebih lama hingga 50 menit secara keseluruhan.

2. Pemborosan transportasi, seperti:

a. Perpindahan bahan dari stasiun perendaman ke penggilingan yang
membutuhkan waktu 72 detik.

b. Perpindahan dari stasiun pemotongan ke penyimpanan yang
memakan waktu 98 detik, akibat tata letak produksi yang kurang
optimal.

c. Tata letak produksi yang belum optimal, tentu harus dianalisis,
peneliti menggunakan metode System Layout Planning (SLP) untuk
mengidentifikasi potensi perbaikan dalam pengaturan tata letak
fasilitas.

Dalam penelitian ini, data yang dikumpulkan berhubungan dengan durasi
proses produksi, waktu tunggu antar tahapan produksi, dan efisiensi pergerakan
bahan dalam proses produksi. Data ini kemudian dianalisis untuk mengidentifikasi
pemborosan menggunakan pendekatan Lean Manufacturing, Value Stream

Mapping (VSM), dan System Layout Planning (SLP).
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3.3. Objek Penelitian

Objek penelitian dalam penelitian yang dilakukan ini adalah proses produksi
di UKM Nusa Tahu Tempe, khususnya pada tahapan produksi yang mengalami
pemborosan (waste) berupa waktu tunggu (waiting) dan transportasi
(transportation).
3.4. Variabel Penelitian

Menurut Sugiyono dalam bukunya Metode Penelitian Kuantitatif, Kualitatif,
dan R&D (2011), variabel adalah segala sesuatu yang berbentuk apa saja yang
ditetapkan oleh peneliti untuk dipelajari sehingga diperoleh informasi tentang hal
tersebut, kemudian ditarik kesimpulannya.

Adapun variabel penelitian yang digunakan dalam penelitian ini adalah
sebagai berikut:

1. Variabel Bebas (Independent Variable)

Menurut (Sugiyono, 2019) Variabel bebas adalah variabel yang
mempengaruhi atau menjadi sebab perubahan atau timbulnya variabel
terikat. Variabel bebas yang digunakan dalam penelitian ini yaitu:

a. Waiting (waktu tunggu)

b. Transportation (transportasi)

2. Variabel Terikat (Dependent Variabel)

Menurut (Sugiyono, 2019), variabel terikat adalah variabel yang
dipengaruhi oleh variabel bebas atau yang menjadi akibat dari variabel
bebas. Variabel terikat dalam penelitian ini adalah pemborosan (waste)

yang dipengaruhi.

UNIVERSITAS MEDAN AREA

© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang

41 Document Accepted 19/5/25

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)19/5/25



Ilham Baskoro - Implementasi Lean Manufacturing Guna Meminimasi Waste...

3.5. Kerangka Berpikir

Berdasarkan pemahaman terhadap hubungan antara faktor dalam konsep
Lean Manufacturing dan metode Value Stream Mapping (VSM) serta Fishbone
Diagram dan juga SLP, maka hubungan antar faktor atau variabel dalam penelitian
ini dapat dikembangkan menjadi kerangka berpikir seperti pada Gambar 3.1

berikut:

Waiting

{Waktu Tunggu) \
—/

Pemborosan Usulan Perbaikan

(Waste) Dengan Penerapan SOP

Transportation

(Transportasi)

Gambar 3.1 Kerangka Berpikir

Definisi Operasional:
1. Waiting (Waktu Tunggu)

Waktu tunggu yang terjadi dalam proses produksi di UKM Nusa Tahu

Tempe disebabkan oleh beberapa faktor, seperti:

a. Waktu menunggu proses perebusan bubur kedelai selama 30 menit
sebelum dapat diproses ke tahap selanjutnya.

b. Waktu menunggu sari kedelai menggumpal selama 20 menit sebelum
masuk ke tahap pencetakan.

c. Ketidakseimbangan beban kerja antar stasiun produksi yang

menyebabkan waktu tunggu total hingga 50 menit.
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2.

Transportation (Transportasi)

Pemborosan dalam transportasi terjadi akibat jarak antar stasiun kerja

yang kurang optimal, sehingga menyebabkan:

a. Perpindahan bahan dari stasiun perendaman ke penggilingan
membutuhkan waktu 72 detik.

b. Perpindahan dari stasiun pemotongan ke penyimpanan memakan
waktu 98 detik akibat tata letak produksi yang kurang efisien.

Pemborosan (Waste)

a. Waste dalam penelitian ini difokuskan pada pemborosan yang terjadi
akibat waktu tunggu (waiting) dan transportasi (transportation).

b. Pemborosan ini menyebabkan efisiensi produksi menurun,
meningkatkan lead time produksi, serta berpotensi meningkatkan
biaya produksi.

Usulan Perbaikan

Usulan perbaikan dilakukan dengan penerapan konsep Lean

Manufacturing, yang diharapkan dapat meminimasi pemborosan yang

terjadi proses produksi UKM Nusa Tahu Tempe. Beberapa strategi yang

diusulkan yaitu:

a. Penerapan Standard Operating Procedure (SOP) untuk mengurangi
waktu tunggu antar proses.

b. Optimasi tata letak produksi menggunakan System Layout Planning
(SLP) untuk mengurangi waktu perpindahan bahan.

c. Implementasi metode Value Stream Mapping (VSM) untuk

memetakan aktivitas yang tidak bernilai tambah dan menghilangkan
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pemborosan dalam proses produksi.

3.6. Metode Pengumpulan Data

Dalam melakukan penelitian ilmiah, diperlukan data yang relevan, akurat,

dan terpercaya agar analisis dapat dilakukan secara valid. Oleh karena itu,

penelitian ini menggunakan beberapa metode pengumpulan data sebagai berikut:

1.

Wawancara

Wawancara dilakukan peneliti dengan pemilik UKM Nusa Tahu Tempe

serta karyawan yang terlibat dalam proses produksi. Metode ini sendiri

membantu peneliti, karena sejatinya wawancara bertujuan untuk

memperoleh informasi terkait prosedur produksi, kendala yang dihadapi

dalam alur produksi, serta faktor-faktor penyebab pemborosan (waste)

seperti waktu tunggu (waiting) dan transportasi (transportation).

Wawancara dilakukan secara langsung dengan sistem tanya jawab atau

diskusi untuk menggali data-data yang peneliti perlukan.

Observasi

Observasi dilakukan dengan mengamati langsung proses produksi di

UKM Nusa Tahu Tempe, guna memahami setiap tahapan produksi serta

mengidentifikasi aktivitas yang menyebabkan pemborosan. Observasi ini

bertujuan untuk:

a. Menganalisis waktu tunggu (waiting) pada tahapan tertentu dalam
proses produksi tahunya yang ada di lokasi.

b. Mengukur waktu perpindahan bahan (transportation) antar stasiun
kerja menggunakan metode Stopwatch Time Study.

c. Peneliti menganalisis terkait efisiensi tata letak produksi untuk
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3.

mengetahui apakah desain pabrik berkontribusi terhadap pemborosan
transportasi.
Studi Pustaka
Studi pustaka dilakukan dengan mempelajari buku, jurnal ilmiah, serta
laporan penelitian sebelumnya yang berkaitan dengan konsep Lean
Manufacturing, khususnya metode Value Stream Mapping (VSM) dan
Fishbone Diagram. Studi pustaka ini digunakan untuk memperoleh
landasan teori yang kuat dalam memahami dan mengidentifikasi
pemborosan dalam proses produksi serta menentukan strategi

perbaikannya.

3.7. Metode Pengolahan Data

Data yang diperoleh dari hasil pengumpulan data akan diolah melalui

pendekatan Lean Manufacturing dengan metode Value Stream Mapping (VSM) dan

Fishbone Diagram (Diagram Sebab-Akibat). Tahapan pengolahan data dalam

penelitian ini adalah sebagai berikut:

1.

Pendeksripsian Keseluruhan Aliran Proses Produksi

Menggambarkan alur proses produksi tahu yang terjadi di UKM Nusa
Tahu Tempe, mulai dari penerimaan bahan baku (kedelai), perendaman,
penggilingan,  perebusan, penggumpalan, pencetakan, hingga
penyimpanan dan distribusi.

Pengukuran Waktu Pengamatan untuk Setiap Tahapan Produksi
Pengukuran waktu dilakukan untuk mengetahui durasi masing-masing
tahapan produksi, terutama yang berkaitan dengan waiting (waktu

tunggu) dan transportation (transportasi).
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3.

a. Waktu diukur menggunakan Stopwatch Time Study, dengan
pengulangan sebanyak 10 kali pengukuran untuk memperoleh data
yang akurat.

b. Hasil pengukuran ini akan digunakan untuk mengetahui tahapan yang
memiliki waktu tunggu dan perpindahan bahan yang dapat dikatakan
tidak efisien.

Perancangan Current Value Stream Mapping (CVSM)

Current Value Stream Mapping (CVSM) merupakan pemetaan proses

produksi aktual yang menggambarkan aliran informasi dan material

dalam produksi tahu di UKM Nusa Tahu Tempe.

a. CVSM bertujuan untuk mengidentifikasi seluruh jenis pemborosan
(waste) yang terjadi dalam proses produksi.

b. Hasil pemetaan ini akan menjadi dasar untuk mengusulkan perbaikan
agar efisiensi produksi dapat meningkat.

Identifikasi Penyebab Pemborosan dengan Fishbone Diagram (Diagram

Sebab-Akibat)

Setelah pemborosan teridentifikasi, Fishbone Diagram digunakan untuk

menganalisis faktor-faktor penyebab pemborosan yang terjadi. Disini

peneliti menganalisis atau identifikasi menggunakan diagram, yaitu

Diagram ini akan mengelompokkan penyebab pemborosan berdasarkan

faktor manusia, mesin, metode, material, lingkungan, dan pengukuran.

Perancangan Future Value Stream Mapping (FVSM)

Future Value Stream Mapping (FVSM) merupakan pemetaan alur

produksi setelah dilakukan perbaikan. Jadi pada perancangan ini,
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perbaikan yang diusulkan meliputi pengurangan waktu tunggu, optimasi
tata letak produksi untuk meminimalkan transportasi bahan, serta
penerapan sistem kerja yang lebih efisien.

6. Pemberian Kesimpulan dan Saran
Setelah seluruh proses pengolahan data selesai, dilakukan penarikan

kesimpulan berdasarkan hasil analisis Lean Manufacturing.

3.8. Metodologi Penelitian
Adapun metodologi penelitian yang diterapkan dalam penelitian ini dapat

dilihat pada Gambar 3.2 berikut:
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Berdasarkan gambar 3.2 di atas, maka dapat dijelaskan bahwa penelitian ini
dimulai dengan meninjau kondisi UKM Nusa Tahu Tempe berdasarkan studi
literature dari berbagai jurnal dan buku yang sangat relevan dengan konsep Lean
Manufacturing, khususnya buku atau jurnal yang membahas terkait metode Value
Stream Mapping (VSM) dan Fishbone Diagram.

Selanjutnya, dilakukan identifikasi masalah berdasarkan hasil observasi
langsung dan wawancara dengan pihak UKM Nusa Tahu Tempe. Setelah
permasalahan teridentifikasi, langkah berikutnya adalah merumuskan masalah
sesuai dengan kondisi nyata di lapangan. Perumusan masalah ini merupakan rincian
dari permasalahan utama yang dikaji dan akan mengarah pada tujuan penelitian.

Tujuan penelitian ditetapkan berdasarkan perumusan masalah yang telah
dijabarkan sebelumnya. Tujuan penelitian ini nantinya akan digunakan untuk
mengukur keberhasilan penelitian, terutama dalam mengidentifikasi dan
meminimasi waste dalam bentuk waiting dan transportation di proses produksi tahu.

Setelah tujuan penelitian ditetapkan, langkah berikutnya adalah pengumpulan
data, yang terdiri dari:

1. Data primer, diperoleh melalui observasi langsung, wawancara, dan

pengukuran waktu produksi menggunakan Stopwatch Time Study.

2. Data sekunder, diperoleh dari laporan produksi UKM Nusa Tahu Tempe,
studi pustaka terkait Lean Manufacturing, serta referensi dari jurnal dan
buku akademik.

Tahap berikutnya adalah menyelesaikan permasalahan yang ditemukan

melalui pendekatan Lean Manufacturing, dengan menggunakan metode Value

Stream Mapping (VSM) untuk memetakan aliran produksi dan mengidentifikasi
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pemborosan, serta Fishbone Diagram untuk mencari akar penyebab pemborosan.
Sebagai langkah akhir, dilakukan perancangan usulan perbaikan bagi UKM

Nusa Tahu Tempe agar proses produksi menjadi lebih efisien. Setelah semua

analisis selesai, kesimpulan dan saran diberikan untuk membantu UKM dalam

mengoptimalkan proses produksi dan mengurangi pemborosan yang terjadi.
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BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan penelitian yang dilakukan mengenai Implementasi Lean

Manufacturing guna Meminimasi Waste dan Meningkatkan Efisiensi Produksi di

UKM Nusa Tahu Tempe, dapat disimpulkan bahwa:

1.

Faktor utama penyebab pemborosan waiting (waktu tunggu) dan
transportation (transportasi berlebih) dalam proses produksi adalah
ketidakseimbangan beban kerja antar stasiun kerja, kurangnya mekanisasi
dalam beberapa proses produksi, serta tata letak fasilitas yang belum
optimal. Hasil analisis menunjukkan bahwa perendaman kedelai memiliki
Lead Time tertinggi sebesar 15,480 detik (258 menit) yang menjadi
bottleneck utama dalam produksi. Selain itu, waktu transportasi bahan
antar stasiun kerja mencapai 8 menit yang menunjukkan adanya
inefisiensi dalam aliran material akibat jarak perpindahan yang kurang

optimal.

. Untuk mengidentifikasi dan menganalisis penyebab pemborosan tersebut,

dilakukanlah pengukuran Cycle Time dan Lead Time, serta penerapan
Value Stream Mapping (VSM) dan Fishbone Diagram serta SLP. Dari
hasil analisis Value Added, Non-Value Added, dan Necessary Non-Value
Added, ditemukan bahwa Value Added (VA) mencapai 5.100 detik
(21.3%), sementara Non-Value Added (NVA) sebesar 19.500 detik
(81.5%), dan Necessary Non-Value Added (NNV A) sebesar 7.812,6 detik

(32.6%). Hal ini menunjukkan bahwa efisiensi produksi di UKM Nusa
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Tahu Tempe masih rendah akibat tingginya aktivitas Non-Value Added.
Diperlukan penerapan Lean Manufacturing untuk mengurangi
pemborosan dan meningkatkan efektivitas waktu produksi.

Dalam upaya meminimasi pemborosan, maka peneliti melakukan
optimasi tata letak produksi menggunakan metode Systematic Layout
Planning (SLP). Perubahan tata letak ini berhasil mengurangi jarak
perpindahan material dari 172 meter menjadi 152.4 meter dengan efisiensi
jarak sebesar 19.6 meter (11.4%). Selain itu, total waktu transportasi yang
sebelumnya 389.8 detik berkurang menjadi 342.4 detik dengan efisiensi
waktu sebesar 47.4 detik (12.2%). Dengan perbaikan ini, aliran material
menjadi lebih efisien dan operator dapat bekerja dengan waktu idle yang

lebih sedikit.

5.2 Saran

Adapun saran yang membangun yang direkomendasikan peneliti, yaitu

sebagai berikut:

1.

2.

Disarankan bagi perusahaan untuk mengimplementasikan prinsip Lean
Manufacturing yang fokusnya itu pada pengurangan waste (pemborosan)
serta peningkatan efisiensi. Dengan mengurangi kegiatan non-value-
added seperti waktu menunggu dan transportasi, proses produksi akan
lebih efisien dan produktif.

Perusahaan perlu terus memantau dan mengevaluasi tata letak produksi,
serta memperkenalkan perbaikan berkelanjutan untuk memastikan bahwa
aliran material antar stasiun kerja tetap optimal. Tata letak yang efisien

dapat mengurangi waktu transportasi, mengurangi pemborosan.
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A. Dokumentasi Observasi Di Ukm Nusa Tahu Tempe

UNIVERSITAS MEDAN AREA

© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang

91 Document Accepted 19/5/25

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)19/5/25



Ilham Baskoro - Implementasi Lean Manufacturing Guna Meminimasi Waste...

B. Dokumentasi Situasi Tempat Ukm Nusa Tahu Tempe
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