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INTISARI

Penerapan Lean Manufacturing Untuk Meminimasi Waste pada
Rumah Produksi Ampyang Ajeng

Oleh
Windy Crisandieni, Anita Indrasari, Muhammad Ave Sina

Persaingan yang ketat menuntut pebisnis untuk mengoptimalkan
produksi, pengoptimalan produksi dapat dilakukan dengan
meminimalkan pemborosan atau waste. Penelitian ini bertujuan untuk
mengidentifikasi waste yang terjadi, mengetahui faktor penyebab waste
kritis, memberikan wusulan perbaikan untuk meminimasi waste,
menganalisis perbandingan lead time, dan mengetahui penghematan
biaya setelah perbaikan. Penelitian ini menggunakan metode Value
Stream Mapping (VSM), Borda Count Method (BCM), 5 Whys, SW+1H,
dan Variable Costing. Hasil penelitian menunjukkan bahwa jenis waste
yang ditemukan adalah defect, inventory, waiting, excess processing, dan
motion. Faktor penyebab waste kritis yang teridentifikasi antara lain
kualitas bahan baku yang buruk, fokus pekerja pada kecepatan daripada
ketepatan, proses perpindahan yang tidak hati-hati, serta permasalahan
penyimpanan dan perencanaan produksi. Usulan perbaikan yang
diberikan, antara lain: membeli bahan baku berkualitas, memberikan
arahan dan perhatian kepada pekerja, mengelola persediaan gas,
memperbaiki proses sortir kacang, dan memastikan penggunaan bahan
sesuai takaran. Adanya perbaikan dapat mengurangi lead time 179,8
detik dengan persentase 7,12%. Penghematan biaya setelah perbaikan
sebesar 1,34% yaitu Rp 952,00 perball atau Rp 33.320,00 per produksi.

Kata kunci : Lean Manufacturing, Waste Reduction, Borda Count
Method (BCM), Variable Costing.
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ABSTRACT

Application of Lean Manufacturing to Minimize Waste at
Ampyang Ajeng Production House

Oleh
Windy Crisandieni, Anita Indrasari, Muhammad Ave Sina

Strict competition requires business people to optimize
production, production optimization can be done by minimizing waste.
This study aims to identify waste that occurs, determine the factors that
cause critical waste, provide suggestions for improvements to minimize
waste, analyze lead time comparisons, and determine cost savings after
improvement. This research uses Value Stream Mapping (VSM), Borda
Count Method (BCM), 5 Whys, SW+1H, and Variable Costing methods.
The results showed that the types of waste found were defects, inventory,
waiting, excess processing, and motion. Factors causing critical waste
identified include poor raw material quality, workers' focus on speed
rather than accuracy, careless transfer process, and storage and
production planning problems. Proposed improvements include:
purchasing quality raw materials, providing direction and attention to
workers, managing gas supplies, improving the bean sorting process, and
ensuring the use of ingredients according to dosage. The improvements
can reduce lead time by 179.8 seconds with a percentage of 7.12%. Cost
savings after improvement amounted to 1.34%, namely IDR 952.00 per
ball or IDR 33,320.00 per production.

Keywords: Lean Manufacturing, Waste Reduction, Borda Count
Method (BCM), Variable Costing.
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BAB1I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah

Perkembangan zaman yang cepat dalam era globalisasi dan
kemajuan teknologi telah memberikan dampak signifikan pada dunia
bisnis. Pebisnis dihadapkan dengan tantangan yang semakin kompleks
dan persaingan yang lebih ketat, sehingga pebisnis harus mampu
mengoptimalkan produksi. Pengoptimalan produksi dapat dilakukan
dengan meminimasi pemborosan atau waste, untuk meningkatkan
produktivitas, mengurangi biaya produksi, dan meningkatkan kualitas
produk. Menurut Rusmawan (2020) Waste adalah segala aktivitas yang
tidak memberi nilai tambah sepanjang aliran proses produksi yang bisa
mempengaruhi jalannya proses produksi dan meningkatnya biaya
produksi. Waste terdiri dari Environmental, Health, and Safety (EHS),
Defect,  Over  Production, Waiting, Non-Utilizing  Employee,
Transportation, Inventory, Motion, dan Excess Processing (Gaspersz,
2006).

Rumah Produksi Ampyang Ajeng dalam proses produksinya juga
dihadapkan dengan permasalahan waste. Rumah Produksi Ampyang
Ajeng adalah usaha rumahan yang memproduksi ampyang kacang,
ampyang mete, dan kacang mete goreng. Usaha ini didirikan oleh ibu
Purwanti sejak 2006 yang beralamat di Joyosuran, Pasar Kliwon,
Surakarta. Berdasarkan data yang diperoleh perusahaan, terdapat waste
reject yang ditunjukan pada Tabel 1.



Tabel 1. Data Reject Produksi Ampyang

Ampyang Kacang Ampyang Mete
Reject (kg Reject (kg)
_ > — 3
25 £- 1258 g
Bulan > = 3 > b
38|55/ 52| 83 55 359 55 8F 5o
C o> o8 o X S @ B 2t~ oXx 28 T
a g w8 |lwao| gf ¥ ag w o o E
162,5 4,1 1,7 0 3,4% 24 Og 0 3,0%
Maret | 146,5 15 3,05 0 3,0% 30 1 0 3,2%
195 3,25 | 3,25 0 3,2% 0 0 0 0,0%
1525 2,5 1,25 0 2,4% 30 0 25 | 7,7%
235 4,5 2,7 5 4,9% 0 0 0 0,0%
April 200 35 5,5 0 4,3% 42 1 0 2,3%
P 175 2,8 2,5 0 2,9% 60 2 0 3,2%
297,5 8,5 4,3 25 | 49% 0 0 0 0,0%
30,6 | 24,2 29,2 4,7 19,5
Total 1564 5 5 7,5 % 186 5 2,5 %
Féz;tta; 195,5 3,83 | 3,03 Of 3,6% | 23,25 Oé5 0,31 | 2,4%

Berdasarkan Tabel 1. Rata - rata reject ampyang kacang melebihi batas
3% yang artinya melebihi standar kualitas yang juga diterapkan
perusahaan untuk menjaga kualitas produk. Permintaan ampyang kacang
jauh lebih tinggi dibandingkan permintaan ampyang mete, sehingga
produksi lebih sering dilakukan dan menjadi produk unggulan. Proses
produksi ampyang kacang ditunjukan pada Gambar 1

Pembuatan jahe
tumbuk
Proses Pencetakan Sortir dan
] dan >
Masakan - Kemas
Pendinginan

Penyangraian
kacang

Gambar 1. Alur proses produksi ampyang kacang

Produksi ampyang kacang dalam Rumah Produksi Ampyang
Ajeng juga dihadapkan dengan permasalahan waste. Berdasarkan
observasi awal, dari 9 waste terdapat 4 jenis waste yang terjadi pada lini
produksi ampyang kacang ditunjukan pada Tabel 2.



Tabel 2. Waste pada Produksi Ampyang Kacang pada Observasi Awal
Jenis Waste Keterangan
Defect adanya reject
Terjadi penumpukan work in process pada tahap

Waiting .
selanjutnya
Inventory Adanya penumpukan product return dan reject
excess processing adanya rework memasak ulang

Rumah Produksi Ampyang Ajeng memiliki 3 kategori reject yaitu reject
sortir kacang, sortir akhir, dan masakan. Reject sortir kacang akan
dikumpulkan lalu dijual dengan setengah harga. Reject sortir akhir
diperkirakan mengalami kerugian 40% dari harga jual ampyang.
Kemudian, reject masakan akan dibuang sehingga menimbulkan biaya
kerugian 100% dari harga jual ampyang kacang. Adanya reject akan

mengakibatkan kerugian biaya yang ditunjukan pada Tabel 3
Tabel 3. Data Estimasi Kerugian Akibat Reject Ampyang Kacang

Bulan - Re_Ject - Total
Sortir kacang | Sortir akhir Masakan
Maret Rp 141.875 Rp 370.000 Rp - Rp 511.875
April Rp 241.250 Rp 600.000 | Rp 750.000 Rp1.591.250
Rata-rata Rp 191.563 Rp 485.000 | Rp 375.000 | Rp 1.051.563

Tabel 3 menunjukan estimasi total rata-rata kerugian yang dialami
Rumah Produksi Ampyang Ajeng perbulan adalah Rp 1.051.563,00.
Rata-rata produksi ampyang kacang dalam satu bulan adalah 195,5 kg,
sehingga omzet perbulan yang didapat Rumah Produksi Ampyang Ajeng
sebesar Rp 19.550.000,00. Persentase kerugian terhadap omzet yang
didapat perusahaan sebanyak 18,6%.

Salah satu metode yang dapat digunakan untuk mengatasi
permasalahan diatas dengan metode Lean Manufacturing. Lean
Manufacturing digunakan meningkatkan kualitas, mengurangi biaya,
dan mengurangi lead time (Nurwulan et al., 2021). Menurut Andri &
Sembiring (2019) Penerapan Lean Manufacturing merupakan konsep
yang dapat mendesain proses produksi menjadi lebih baik, lebih cepat,
dan lebih murah dengan ruang yang minim, inventory yang kecil, labor
hour yang kecil, dan menghindari pemborosan. Penelitian ini juga
menggunakan metode Value Stream Mapping (VSM), Borda Count
Method (BCM), 5 Whys, SW+1H dan Variable Costing. VSM digunakan
untuk memetakan semua aliran aktivitas baik informasi maupun material
serta untuk mengidentifikasi pemborosan (Damanik et al., 2017). BCM
digunakan untuk menentukan waste kritis yang perlu penyelesaian
terlebih dahulu. 5 Whys digunakan untuk mencari akar penyebab
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masalah dari waste kritis sebagai dasar rekomendasi perbaikan. Usulan
perbaikan untuk mengurangi waste menggunakan SW+1H ( What, Why,
Who,Where, When, dan How). Variable Costing digunakan untuk
menghitung harga pokok produksi sebelum dan sesudah perbaikan,
setelah itu dihitung penghematan biayanya.



1.2 Tinjauan Pustaka dan Novelty

NO

Penulis

Metode

VSM

BCM

5 WHYS

Metode
Tambahan

Objek

Hasil / Temuan

(Fitriyani et al.,
2019)

FMEA dan
FTA

Produk
saxophone

Terdapat 3 waste yang
teridentifikasi,.

Teridentifikasi akar
penyebab menggunakan
FTA. FMEA digunakan
untuk  memilih  usulan
rekomendasi  perbaikan
yang terpenting.

(Baharudin et al.,
2021)

Produk X

terdapat 7 waste yang
teridentifikasi.

(Setiawan et al.,
2023)

Fishbone
dan 5W+2H

Proses assy
panel
rangka

Terjadi penurunan lead
time dan peningkatan
produktivitas setelah
perbaikan.

(Isnain &
Karningsih, 2020)

FMEA

komponen
bodi mobil
Daihatsu

Terdapat 3 waste Kritis
yang teridentifikasi
menggunakan BCM.
Teridentifikasi akar
penyebab masalah
menggunakan 5whys.
Akar penyebab masalah
tertinggi didapat
menggunakan FMEA.




. Metode Metode - .
NO Penulis VSM | BCM | 5WHYS | Tambahan Objek Hasil / Temuan
Aktivitas lebih ramping
. . : produksi | dari 26 menjadi 24
5. (Nowta;grzlo& Ittadhi, | - \ PAM door pu line | aktivitas, serta terdapat
) B. peningkatan nilai PCE
menjadi 31,45%
Produk X Ditemukan 3 waste Kritis
menggunakan BCM.
6. | (Dewietal., 2021) \ \ - FMEA Rekomendasi perbaikan
tertinggi ditemukan
menggunakan FMEA.
5W+1H dan | Ampyang | Penurunan lead time dan
7. Penelitian ini \ \ \ Variable kacang | penghematan biaya.
Costing
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Perbedaan penelitian ini dengan penelitian sebelumnya adalah pada
kombinasi metode yang digunakan. Penelitian sebelumnya yang
dilakukan oleh Isnain & Karningsih (2020) menghasilkan usulan
perbaikan saja, sehingga tidak terdapat penggambaran VSM setelah
perbaikan dan tidak mempertimbangkan aspek biaya. Pada penelitian ini
menggabungkan VSM, BCM, dan 5 Whys digunakan untuk
mengidentifikasi waste dan mengetahui akar penyebabnya sehingga
dapat dilakukan perbaikan. Penambahan metode menggunakan SW+ 1H
digunakan untuk membuat rekomendasi perbaikan, sedangkan Variable
Costing digunakan untuk menghitung harga pokok produksi.

1.3 Rumusan Masalah

Berdasarkan pada latar belakang diatas maka diperoleh rumusan
masalah dari penelitian ini sebagai berikut :

1. Apa saja waste yang terjadi didalam proses produksi ampyang
kacang pada Rumah Produksi Ampyang Ajeng?

2. Apa saja faktor penyebab waste kritis yang terjadi didalam
produksi ampyang kacang pada Rumah Produksi Ampyang Ajeng?

3. Bagaimana usulan perbaikan untuk meminimasi waste dalam
proses produksi ampyang kacang pada Rumah Produksi Ampyang
Ajeng?

4. Bagaimana perbandingan lead time sebelum dan sesudah
dilakukan perbaikan?

5. Berapa penghematan biaya setelah perbaikan?

1.4 Tujuan Penelitian

Tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian ini adalah :

1. Mengidentifikasi waste apa saja yang terjadi dalam proses
produksi ampyang kacang pada Rumah Produksi Ampyang Ajeng

2. Mengetahui faktor penyebab waste kritis yang terjadi didalam
produksi ampyang kacang pada Rumah Produksi Ampyang Ajeng

3. Memberikan usulan perbaikan untuk meminimasi waste dalam
proses produksi ampyang kacang pada Rumah Produksi
Ampyang Ajeng

4, Menganalisis perbandingan /lead time sebelum dan sesudah
dilakukan perbaikan

5. Mengetahui penghematan biaya setelah perbaikan.
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1.5 Manfaat Penelitian

Penelitian ini diharapkan dapat meminimasi waste yang terjadi,
sehingga dapat meminimasi lead time dan biaya yang terjadi pada
produksi ampyang kacang di Rumah Produksi Ampyang Ajeng.

1.6 Batasan Penelitian
1. Batasan masalah pada penelitian ini yaitu, data produksi yang
digunakan merupakan data historis bulan Maret-April 2024
2. Perhitungan biaya hanya menghitung ampyang kacang dengan
kemasan ball saja.



