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ABSTRAK Proses produksi tahu pada skala UMKM masih banyak
bergantung pada aktivitas manual, sehingga berpotensi menimbulkan
pemborosan proses, khususnya waktu tunggu dan cacat produk. Penelitian
ini bertujuan untuk memetakan kondisi aktual proses produksi tahu,
mengidentifikasi waste prioritas, menganalisis akar penyebab masalah,
serta menyusun usulan perbaikan proses yang_sesuai dengan karakteristik
UMKM. Metode yang _digunakan adalah pendekatan Lean Manufacturing
dengan alat analisis Value Stream Mapping, Fishbone Diagram, dan SW1H.
Data diperoleh melalui observasi langsung, pencatatan waktu aktivitas
produksi, dokumentasi proses,_serta pengamatan defect pada tahap
pemotongan. Hasil current state menunjukkan bahwa proses produksi
memiliki lead time sebesar 9.993 detik, value added time sebesar 8.320
detik, necessary non- value added time sebesar 1.286 detik, non-value
added time sebesar 387 detik, dan Process Cycle Efficiency sebesar
83,26%. Waste prioritas yang ditemukan adalah waiting_pada proses
penggilingan sebesar 6,28 menit dan defect pada proses pemotongan
sebesar 2-5 potong_dari sekitar 125 potong_tahu per batch. Hasil analisis
Fishbone Diagram menunjukkan bahwa waiting_dipengaruhi oleh kesiapan
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bahan, metode penambahan kedelai, kondisi hopper,_dan alur perpindahan
bahan, sedangkan defect dipengaruhi oleh teknik pemotongan, ketajaman
pisau,_tekstur tahu, dan kondisi area kerja. Usulan perbaikan disusun
melalui SW1H, meliputi penyiapan bahan dekat mesin, pengaturan urutan
penambahan kedelai, evaluasi hopper,_penajaman pisau, pembuatan
standar ukuran potong, dan pencatatan defect per batch. Future state
usulan menunjukkan potensi penurunan lead time menjadi 9.476 detik dan

peningkatan Process Cycle Efficiency menjadi 87,80%. Hasil penelitian ini
menunjukkan bahwa perbaikan sederhana dan berbiaya rendah dapat
digunakan untuk mengurangi waste pada proses produksi tahu skala
UMKM. Kata kunci: Lean Manufacturing; Value Stream Mapping;_Fishbone
Diagram; 5W1H; Waste; UMKM Tahu ABSTRACT Tofu production in small
and medium enterprises still relies heavily on manual activities, which may
lead to process waste, particularly waiting time and product defects. This
study aims to map the current condition of the tofu production process,
identify priority wastes, analyze the root causes of the problems, and
develop process improvement proposals that are suitable for SME
characteristics. The method used in this study is the Lean Manufacturing
approach supported by Value Stream Mapping, Fishbone Diagram, and
5W1H analysis. Data were collected through direct observation, production
activity time recording, process documentation, and defect observation
during the cutting stage. The current state results show that the
production process has a |lead time of 9,993 seconds, value added time of
8,320 seconds, necessary non-value added time of 1,286 seconds, non-
value added time of 387 seconds, and Process Cycle Efficiency of 83.26%.
The priority wastes identified are waiting in the grinding process,
amounting to 6,28 minutes, and cutting defects of 2-5 pieces out of
approximately 125 tofu pieces per batch. The Fishbone Diagram analysis
indicates that waiting is influenced by material readiness, soybean feeding
method, hopper condition, and material movement flow, while defects are
influenced by cutting technique, knife sharpness, tofu texture, and work
area conditions. Improvement proposals were developed using 5W1H,
including preparing materials near the machine, arranging the soybean
feeding sequence, evaluating the hopper, sharpening knives regularly,
establishing cutting size standards, and recording defects in each batch.
The proposed future state shows the potential to reduce lead time to 9,476
seconds and increase Process Cycle Efficiency to 87.80%. The findings
indicate that simple and low-cost improvements can be applied to reduce
waste in SME-scale tofu production processes. Keywords: Lean
Manufacturing; Value Stream Mapping;_ Fishbone Diagram; 5SW1H; Waste;
Tofu SME Diterima Redaksi: Selesai Revisi: Diterbitkan Online: 26 April
2026 28 April 2026 01 Mei 2026 1. PENDAHULUAN Industri mikro dan kecil
memiliki peran penting dalam struktur ekonomi Indonesia karena mampu
menyerap tenaga kerja lokal, mendukung aktivitas produksi rumah
tangga, dan menjadi bagian dari rantai pasok kebutuhan konsumsi
masyarakat (Statistik, 2023). Salah satu sektor yang banyak dijalankan
dalam skala UMKM adalah industri pangan olahan, termasuk produksi
tahu, karena produk ini memiliki permintaan harian, bahan baku relatif
mudah diperoleh, dan proses produksinya dapat dilakukan dengan
peralatan sederhana (Pasar Potensial Ekspor Keripik Tempe, Peluang_bagi
IKM Pangan Go Global, no date). Meskipun demikian, karakteristik
produksi UMKM yang masih bergantung pada aktivitas manual sering
menimbulkan persoalan efisiensi, seperti waktu tunggu, perpindahan
bahan yang belum teratur, ketidakseimbangan aliran kerja, dan potensi
cacat produk. Kondisi tersebut menunjukkan bahwa UMKM pangan tidak
hanya membutuhkan peningkatan kapasitas produksi, tetapi juga
perbaikan aliran proses agar aktivitas produksi dapat berjalan lebih lancar,
stabil, dan bernilai tambah. Lean manufacturing merupakan pendekatan
yang banyak digunakan untuk mengidentifikasi dan mengurangi
pemborosan pada proses produksi melalui pemetaan aktivitas bernilai
tambah dan tidak bernilai tambah (Adeodu, Kanakana-Katumba and
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Rendani, 2021). Pada konteks usaha kecil dan menengah, penerapan lean
dinilai relevan karena dapat dilakukan melalui perbaikan sederhana,
seperti penataan aliran kerja, pengurangan waktu tunggu, standardisasi
aktivitas, dan pengendalian cacat tanpa selalu membutuhkan investasi
besar (Narke and Jayadeva, 2020). Value Stream Mapping menjadi salah
satu alat lean yang efektif untuk memvisualisasikan aliran material dan
informasi, mengukur lead time, serta membedakan aktivitas value added,
necessary non-value added, dan non- value added (Salwin et al., 2021).
Selain itu, Fishbone Diagram dapat digunakan untuk menelusuri akar
penyebab waste, sedangkan 5W1H membantu menerjemahkan hasil
analisis menjadi rencana perbaikan yang lebih operasional (Krisnanti and
Garside, 2022). Penerapan lean pada UMKM menjadi semakin penting
karena keterbatasan sumber daya sering membuat proses produksi
berjalan berdasarkan kebiasaan kerja, bukan berdasarkan standar proses
yang terukur (Liu et al., 2024). Beberapa penelitian menunjukkan bahwa
Value Stream Mapping dapat membantu pelaku usaha mengidentifikasi
waste, menurunkan aktivitas non-value added, dan meningkatkan efisiensi
proses produksi (Batwara et al., 2024; Rusnita and Harits Prabowo, 2025).
Pada industri pangan, pendekatan lean juga terbukti dapat digunakan
untuk mengurangi waktu tunggu dan meningkatkan Process Cycle
Efficiency melalui pemetaan kondisi aktual dan penyusunan future state
map (Lubis, Pujangkoro and Hidayati, 2024; Mubarok et al., 2025).
Penelitian lain pada sektor makanan menunjukkan bahwa lean dapat
membantu mengendalikan pemborosan proses dan meningkatkan
konsistensi kualitas produk melalui kombinasi pemetaan proses dan
analisis akar penyebab (Rizgi Saepulloh and Suseno, 2025; Widiwati,
Liman and Nurprihatin, 2025). Namun, kajian lean pada UMKM tahu masih
relatif terbatas, terutama yang secara bersamaan menyoroti waste waiting
pada proses penggilingan dan defect pada tahap pemotongan. UMKM tahu
yang menjadi objek penelitian memiliki tiga kamar produksi, dengan
kapasitas sekitar 4-6 batch per kamar per hari dan output sekitar 125
potong tahu per batch. Berdasarkan hasil observasi awal, total lead time
satu aliran proses produksi mencapai 9.993 detik, yang terdiri dari value
added time sebesar 8.320 detik, necessary non-value added time sebesar
1.286 detik, dan non-value added time sebesar 387 detik. Nilai Process
Cycle Efficiency awal sebesar 83,26 % menunjukkan bahwa sebagian besar
waktu proses masih didominasi oleh aktivitas bernilai tambah. Namun,
proses produksi belum dapat dikatakan bebas dari pemborosan karena
masih ditemukan titik kritis berupa waiting_pada proses penggilingan
sebesar 6,28 menit dan defect pada proses pemotongan sebanyak 2-5
potong_dari sekitar 125 potong_tahu per batch. Waste waiting perlu
diperhatikan karena dapat menghambat kelancaran aliran bahan menuju
proses berikutnya, sedangkan defect perlu dianalisis karena dapat
menurunkan kualitas visual, keseragaman ukuran, dan nilai jual produk.
Masalah waiting pada penggilingan diduga berkaitan dengan kesiapan
bahan, metode penambahan kedelai, kondisi hopper, pembagian kerja
operator, dan alur perpindahan bahan yang belum sepenuhnya linear.
Sementara itu, defect pada pemotongan dapat dipengaruhi oleh teknik
potong yang belum seragam, ketajaman pisau, tekstur tahu, dan kondisi
area kerja. Permasalahan seperti ini umum ditemukan pada proses
produksi manual karena kualitas proses sangat bergantung pada
keterampilan operator dan kestabilan metode kerja (Guzel and Asiabi,
2022; June et al., 2026). Pada penelitian lain, waste defect dan waiting
juga sering muncul sebagai waste dominan yang perlu dikendalikan
melalui perbaikan metode kerja, penataan fasilitas, standardisasi, dan
pengawasan proses (Irianto, Allo and Bhaskara, 2022; Arifin and Maulana,
2025). Oleh karena itu, analisis tidak cukup hanya dilakukan dengan
menghitung waktu proses, tetapi juga perlu menelusuri penyebab teknis
dan operasional yang menyebabkan waste tersebut muncul. Sejumlah
penelitian terdahulu telah menggunakan lean manufacturing untuk
menurunkan waste pada berbagai sektor industri Bizuneh and Omer,
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(2024) menunjukkan bahwa pemetaan aliran proses dapat digunakan
untuk memprioritaskan waste dan menyusun perbaikan pada industri
apparel Apriani et al., (2024) menggunakan lean manufacturing untuk
meningkatkan kapasitas produksi melalui identifikasi pemborosan dan
penyusunan usulan perbaikan yang terarah. Naufal and Wurjaningrum,
(2025) menunjukkan bahwa kombinasi Value Stream Mapping dan
Fishbone Diagram dapat membantu menganalisis waste pada UMKM
makanan. Namun, penelitian-penelitian tersebut belum secara spesifik
membahas proses produksi tahu skala UMKM dengan fokus pada waiting
penggilingan dan defect pemotongan sebagai dua titik kritis utama.
Dengan demikian, penelitian ini memiliki posisi untuk mengisi celah kajian
melalui penerapan Lean Manufacturing yang disesuaikan dengan
karakteristik produksi tahu skala UMKM. Berdasarkan permasalahan
tersebut, penelitian ini bertujuan untuk memetakan kondisi aktual proses
produksi tahu menggunakan Value Stream Mapping, mengidentifikasi
waste prioritas pada proses produksi, menganalisis akar penyebab waiting
dan defect menggunakan Fishbone Diagram, serta menyusun usulan
perbaikan menggunakan pendekatan 5W1H. Penelitian ini juga menyusun
future state map sebagai gambaran potensi perbaikan proses berdasarkan
indikator lead time, waiting time, defect rate, non-value added time,
necessary _non-value added time, dan Process Cycle Efficiency. Hasil
penelitian diharapkan dapat memberikan rekomendasi perbaikan yang
sederhana, terukur, dan sesuai dengan kemampuan UMKM, sehingga
proses produksi tahu dapat berjalan lebih efisien tanpa membutuhkan
perubahan sistem produksi secara besar-besaran. 2. METODE PENELITIAN
2.1 Jenis dan Pendekatan Penelitian Penelitian ini menggunakan
pendekatan kuantitatif deskriptif dengan desain studi kasus. Pendekatan
kuantitatif digunakan karena penelitian mengolah data berupa waktu
proses, waktu tunggu, jumlah produksi, jumlah produk cacat, serta nilai
efisiensi proses. Sementara itu, pendekatan deskriptif digunakan untuk
menjelaskan kondisi aktual proses produksi tahu berdasarkan hasil
observasi di lapangan. Desain studi kasus dipilih karena penelitian
dilakukan pada satu objek usaha, sehingga hasil analisis difokuskan untuk
menggambarkan kondisi proses produksi aktual dan menyusun usulan
perbaikan yang_sesuai dengan karakteristik UMKM. 2.2 Objek dan Batasan
Penelitian Objek penelitian adalah proses produksi tahu pada salah satu
UMKM tahu. Aliran proses yang diamati dimulai dari bahan baku masuk ke
area produksi hingga tahap pemotongan tahu. Unit produksi yang diamati
terdiri dari tiga kamar produksi, dengan kapasitas sekitar 4-6 batch per
kamar per hari dan hasil produksi sekitar 125 potong tahu per batch.
Proses produksi umumnya dimulai sekitar pukul 05.00 dan selesai sekitar
pukul 09.00-10.00, bergantung pada jumlah pesanan. Penelitian ini
dibatasi pada analisis pemborosan yang terjadi selama proses produksi,
khususnya waste waiting_pada proses penggilingan dan defect pada proses
pemotongan. Aspek distribusi, pemasaran, pengendalian persediaan, biaya
produksi, dan penerapan 5S tidak menjadi fokus utama penelitian. Ampas
tahu juga tidak dikategorikan sebagai defect utama karena masih dapat
dimanfaatkan sebagai produk samping. 2.3 Jenis dan Pengumpulan Data
Data yang digunakan dalam penelitian ini terdiri atas data primer dan data
pendukung. Data primerdiperoleh melalui observasi langsung pada proses
produksi, pencatatan waktu aktivitas, dokumentasi proses, serta
pengamatan jumlah defect pada tahap pemotongan. Pengamatan
dilakukan pada aliran proses produksi tahu dalam satu siklus produksi
utama, dengan mempertimbangkan aktivitas produksi pada tiga kamar
produksi yang menghasilkan sekitar 4-6 batch per kamar per hari.
Pencatatan waktu dilakukan pada setiap aktivitas mulai dari bahan baku
masuk ke area produksi hingga tahap pemotongan tahu. Untuk menjaga
ketelitian data, pengukuran waktu dilakukan menggunakan stopwatch dan
didukung dokumentasi video, sehingga urutan aktivitas, awal dan akhir
proses, serta waktu tunggu dapat ditinjau kembali apabila terdapat
perbedaan pencatatan. Pengukuran waktu dilakukan menggunakan
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stopwatch dan dibantu dokumentasi video agar urutan aktivitas serta
durasi proses dapat ditinjau kembali apabila terdapat ketidaksesuaian
pencatatan. Data pendukung diperoleh melalui informasi dari pemilik atau
operator UMKM mengenai jumlah kamar produksi, jumlah batch harian,
jumlah tahu yang dihasilkan dalam satu batch, serta kondisi umum proses
produksi. Data yang dikumpulkan meliputi nama aktivitas, urutan proses,
waktu aktivitas, waktu tunggu, jumlah produksi per batch, jumlah produk
cacat, serta keterangan aktivitas yang termasuk value added, necessary
non-value added, dan non-value added. Data defect diamati pada tahap
pemotongan karena tahap ini merupakan titik akhir pembentukan ukuran
produk dan menjadi bagian yang paling mudah menunjukkan
ketidaksesuaian bentuk atau ukuran tahu. Jumlah defect dicatat
berdasarkan produk yang memiliki ukuran tidak seragam, bentuk tidak
rapi, atau mengalami kerusakan pada bagian tertentu saat proses
pemotongan. Hasil pengamatan defect kemudian digunakan untuk
menghitung defect rate dan menjadi dasar penyusunan usulan perbaikan.
2.4 Variabel dan Indikator Penelitian Variabel yang dianalisis dalam
penelitian ini meliputi lead time, value added time, necessary non-value
added time, non-value added time, waiting time, defect rate, dan Process
Cycle Efficiency (PCE). Lead time digunakan untuk mengetahui total waktu
yang dibutuhkan dalam satu aliran proses produksi. Value added time
menunjukkan waktu aktivitas yang secara langsung mengubah bahan
menjadi produk. Necessary non-value added time merupakan waktu
aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah secara langsung, tetapi
masih diperlukan dalam kondisi proses saat ini. Non-value added time
menunjukkan waktu pemborosan yang tidak memberikan nilai tambah dan
perlu dikurangi. Waiting time digunakan untuk mengetahui waktu tunggu
yang terjadi pada proses penggilingan. Defect rate digunakan untuk
mengetahui persentase produk cacat pada tahap pemotongan tahu.
Process Cycle Efficiency digunakan untuk mengetahui tingkat efisiensi
proses berdasarkan perbandingan antara waktu bernilai tambah dan total
lead time. 2.5 Teknik Pengolahan dan Analisis Data Pengolahan data
dilakukan menggunakan pendekatan Lean Manufacturing_ dengan alat
bantu Value Stream Mapping (VSM), Fishbone Diagram, dan 5W1H. Value
Stream Mapping_digunakan untuk memetakan kondisi aktual proses
produksi melalui current state map. Pada tahap ini, seluruh aktivitas
produksi diurutkan berdasarkan aliran proses, kemudian diklasifikasikan ke
dalam tiga kategori, yaitu value added (VA), necessary non-value added
(NNVA),_dan non-value added (NVA). Hasil current state map digunakan
untuk mengetahui lead time, waktu bernilai tambah, waktu tidak bernilai
tambah, serta titik pemborosan utama. Setelah waste prioritas diketahui,
Fishbone Diagram digunakan untuk menganalisis akar penyebab masalah.
Analisis fishbone difokuskan pada dua masalah utama, yaitu waiting_pada
proses penggilingan dan defect pada proses pemotongan. Faktor penyebab
dianalisis berdasarkan aspek manusia (man), metode (method),
mesin/peralatan (machine), material (material), dan lingkungan kerja
(environment). Tahap berikutnya adalah penyusunan usulan perbaikan
menggunakan metode 5W1H. Analisis 5W1H digunakan agar rekomendasi
perbaikan dapat dijelaskan secara operasional melalui unsur what, why,
where, when, who, dan how. Usulan perbaikan kemudian digunakan
sebagai dasar penyusunan future state map. Future state map dalam
penelitian ini merupakan rancangan kondisi proses yang diusulkan untuk
memperkirakan potensi peningkatan kinerja proses produksi. Rumus yang
digunakan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut. 1. Process Cycle
Efficiency (PCE) PCE digunakan untuk mengukur tingkat efisiensi proses
produksi berdasarkan perbandingan antara waktu yang memberikan nilai
tambah dengan total waktu proses PCC (%) = ( Takrc Acccc Tikec (1.1) )
w1l00% Keterangan: Lcac Tikc » Value Added Time = total waktu aktivitas
yang memberikan nilai tambah pada produk. e Lead Time = total waktu
yang dibutuhkan sejak awal hingga akhir proses produksi. 2. Defect Rate
Defect Rate digunakan untuk menghitung persentase produk cacat
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terhadap total produk yang dihasilkan. Irkkah Prkcrk Cacar ) w100% (1.2)
Keterangan: Cccccr Rarc (%) = ( Tkrak Prkcrkri  Jumlah Produk Cacat =
jumlah tahu yang mengalami cacat pada proses pemotongan. e Total
Produksi = jumlah seluruh tahu yang dihasilkan dalam satu periode
pengamatan. 3. Persentase Reduksi Waste Persentase reduksi digunakan
untuk mengetahui besarnya penurunan waste setelah diberikan usulan
perbaikan. Pcrrckrarc Recrkri (%) = ( (Nikai Awak — Nikai Trrkak) ) w100%
(1.3) Keterangan: Nlkai Awak * Nilai Awal = nilai waste pada kondisi
current state. e Nilai Usulan = nilai waste pada kondisi future state atau
kondisi usulan. Process Cycle Efficiency digunakan untuk menghitung
efisiensi proses produksi berdasarkan perbandingan antara value added
time dan lead time. Defect rate digunakan untuk menghitung persentase
tahu cacat terhadap total produksi dalam satu batch. Persentase reduksi
digunakan untuk mengetahui estimasi penurunan waste berdasarkan
perbandingan nilai current state dan future state usulan. 2.6 Tahapan
Penelitian Tahapan penelitian disusun secara runtut agar proses analisis
dapat dilakukan secara sistematis. Tahap pertama adalah observasi awal
untuk mengetahui kondisi umum proses produksi tahu. Tahap kedua
adalah identifikasi aliran proses produksi mulai dari bahan baku masuk
hingga tahap pemotongan. Tahap ketiga adalah pengumpulan data waktu
proses, waktu tunggu, dan jumlah defect. Tahap keempat adalah klasifikasi
aktivitas ke dalam kategori VA, NNVA, dan NVA. Tahap kelima adalah
penyusunan current state Value Stream Mapping untuk menggambarkan
kondisi aktual proses produksi. Tahap keenam adalah identifikasi waste
prioritas berdasarkan hasil current state map. Tahap ketujuh adalah
analisis penyebab waste menggunakan Fishbone Diagram. Tahap
kedelapan adalah penyusunan usulan perbaikan menggunakan 5W1H.
Tahap kesembilan adalah penyusunan future state map sebagai gambaran
kondisi proses yang diusulkan. Tahap terakhir adalah perhitungan estimasi
perbaikan proses dan penarikan kesimpulan. Diagram alir penelitian
ditampilkan pada Gambar 1. Observasi awal proses produksi UMKM tahu
Identifikasi urutan aktivitas produksi dan batas proses penelitian
Pengumpulan data: time study, waktu tunggu, jumlah output, dan defect
pemotongan Penyusunan Current State Value Stream Mapping Klasifikasi
aktivitas menjadi VA, NNVA, dan NVA Perhitungan indikator awal: Lead
Time, PCE, Waiting Ratio, dan Defect Rate Penentuan waste prioritas:
waiting penggilingan dan defect pemotongan Fishbone Diagram 1: waiting
pada alat penggilingan Fishbone Diagram 2: defect pada proses
pemotongan Penyusunan usulan perbaikan menggunakan 5W1H
Penyusunan Future State Map usulan Estimasi potensi perbaikan
Kesimpulan dan rekomendasi Gambar 1. Diagram Alir Penelitian 3. HASIL
DAN PEMBAHASAN 3.1 Gambaran Umum Proses Produksi Tahu Proses
produksi tahu pada UMKM yang menjadi objek penelitian dilakukan secara
berurutan mulai dari persiapan bahan baku hingga proses pemotongan
produk jadi. Bahan baku utama yang digunakan adalah kedelai yang telah
melalui proses perendaman sebelum diolah lebih lanjut. Berdasarkan hasil
observasi, aliran proses produksi terdiri atas beberapa tahapan utama,
yaitu perendaman kedelai, pencucian, penggilingan, perebusan,
penyaringan, penggumpalan, pencetakan, pengepresan, dan pemotongan
tahu. Setiap tahapan memiliki karakteristik waktu proses yang berbeda.
Beberapa aktivitas memberikan nilai tambah secara langsung terhadap
produk, sedangkan aktivitas lainnya berupa aktivitas pendukung maupun
aktivitas yang tergolong pemborosan. Oleh karena itu, diperlukan
pemetaan aliran nilai untuk mengetahui kondisi aktual proses produksi
secara menyeluruh. Gambar 2. Alur Proses Produksi Tahu 3.2 Identifikasi
Aktivitas Produksi Berdasarkan hasil pengamatan lapangan, seluruh
aktivitas produksi kemudian diklasifikasikan ke dalam kategori Value
Added (VA), Necessary Non-Value Added (NNVA), dan Non-Value Added
(NVA). Klasifikasi ini dilakukan untuk mengetahui aktivitas yang benar-
benar memberikan nilai tambah terhadap produk serta aktivitas yang
berpotensi menjadi sumber pemborosan. Tabel 1 menunjukkan hasil
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identifikasi aktivitas produksi berdasarkan kategori aktivitas. Tabel 1.
Klasifikasi Aktivitas Produksi Tahu No Aktivitas 1 Perendaman kedelai 2
Pencucian kedelai 3 Penggilingan kedelai 4 Menunggu giliran penggilingan
5 Perebusan bubur kedelai 6 Penyaringan sari kedelai 7 Penggumpalan 8
Pencetakan tahu 9 Pengepresan 10 Pemotongan tahu 11 Pemindahan antar
proses Kategori VA VA VA NVA VA VA VA VA VA VA NNVA Hasil identifikasi
menunjukkan bahwa sebagian besar aktivitas termasuk kategori value
added karena secara langsung mengubah bahan baku menjadi produk
tahu. Namun demikian, masih ditemukan aktivitas non-value added berupa
waktu tunggu pada proses penggilingan yang berpotensi menurunkan
efisiensi proses produksi. 3.3 Current State Value Stream Mapping Tahap
berikutnya adalah penyusunan Current State Value Stream Mapping
(Current State VSM) untuk menggambarkan kondisi aktual proses produksi
tahu. Pemetaan dilakukan berdasarkan urutan aktivitas, waktu proses,
waktu tunggu, serta aliran material yang terjadi selama produksi. Gambar
3. Current State Value Stream Mapping Berdasarkan Current State VSM,
diketahui bahwa terdapat aktivitas yang menyebabkan pemborosan berupa
waiting pada proses penggilingan. Kondisi ini terjadi karena penggunaan
mesin giling dilakukan secara bergantian oleh beberapa kamar produksi
sehingga operator harus menunggu hingga mesin tersedia. Selain itu,
ditemukan pula pemborosan berupa defect pada proses pemotongan tahu.
Produk cacat yang ditemukan umumnya berupa ukuran potongan yang
tidak seragam, bentuk tidak rapi, serta bagian tahu yang rusak akibat
proses pemotongan yang kurang presisi. Ringkasan hasil pengukuran
current state dapat ditampilkan pada Tabel 2. Tabel 2. Rekapitulasi Hasil
Current State Parameter Nilai Total Lead Time 166,55 menit Value Added
Time 138,67 menit Necessary Non-Value Added Time 21,43 menit Non-
Value Added Time 6,45 menit Process Cycle Efficiency (PCE) 83,26 %
Berdasarkan hasil tersebut, dapat diketahui bahwa masih terdapat peluang
peningkatan efisiensi proses melalui pengurangan aktivitas non-value
added yang terjadi selama produksi. 3.4 Identifikasi Waste Dominan
Analisis waste dilakukan berdasarkan hasil observasi lapangan dan
pemetaan menggunakan Value Stream Mapping. Dari berbagai jenis
pemborosan yang diamati, ditemukan dua waste yang paling dominan,
yaitu waiting dan defect. 3.4.1 Waste Waiting Berdasarkan hasil
pengamatan, waktu tunggu pada proses penggilingan mencapai 6,28
menit atau sekitar 6,28 menit dalam satu siklus produksi. Waktu tunggu ini
termasuk aktivitas non-value added karena tidak memberikan perubahan
langsung pada produk, tetapi tetap menambah total lead time proses
produksi. Jika dibandingkan dengan total lead time sebesar 166,55 menit,
waiting pada proses penggilingan menyumbang sekitar 3,77% dari
keseluruhan waktu proses. Meskipun persentasenya tidak dominan
terhadap total lead time, aktivitas ini tetap penting diperbaiki karena
terjadi pada titik proses yang memengaruhi kelancaran aliran bahan
menuju tahap berikutnya. 3.4.2 Waste Defect Waste defect ditemukan
pada proses pemotongan tahu. Produk yang mengalami cacat umumnya
memiliki ukuran yang tidak seragam atau bentuk yang kurang rapi
sehingga menurunkan kualitas produk. Persentase defect dihitung
menggunakan rumus Defect Rate sebagai berikut: Ccccer Rarc (%) = (
Irkkah Prkcrk Cacar ) wl100% Tkrak Prkcrkri Hasil perhitungan menunjukkan
bahwa rata rata tingkat defect pada proses pemotongan sebesar 3,2 %.
Tabel 3 menunjukkan hasil pengamatan produk cacat selama penelitian.
Tabel 3. Data Produk Cacat Pengamatan 1 2 3 Rata-rata Total Produksi
Produk Cacat 125 5 125 2 125 5 125 4 Defect Rate (%) 4% 1,6% 4%
3,2% 3.5 Analisis Akar Penyebab Waste Setelah waste dominan diketahui,
langkah berikutnya adalah mengidentifikasi akar penyebab menggunakan
Fishbone Diagram. 3.5.1 Analisis Penyebab Waste Waiting Hasil analisis
menunjukkan bahwa waste waiting dipengaruhi oleh beberapa faktor,
yaitu: Man (Manusia) e Operator harus menunggu giliran penggunaan
mesin. ¢ Koordinasi antar operator belum terjadwal secara optimal.
Machine (Mesin) e Jumlah mesin penggilingan terbatas. e Mesin digunakan
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secara bergantian oleh beberapa kamar produksi. Method (Metode) o
Belum terdapat sistem penjadwalan penggunaan mesin. e Aliran kerja
masih mengikuti kebiasaan operator. Environment (Lingkungan) e Tata
letak fasilitas menyebabkan antrean pada area penggilingan. Akar
penyebab waste waiting pada proses penggilingan dianalisis menggunakan
Fishbone Diagram sebagaimana ditunjukkan pada Gambar 4. Gambar 4.
Fishbone Diagram waiting proses penggilingan 3.5.2 Analisis Penyebab
Waste Defect Hasil analisis menunjukkan bahwa defect pada proses
pemotongan dipengaruhi oleh beberapa faktor berikut. Man (Manusia)
Ketelitian operator berbeda-beda. e Operator mengalami kelelahan saat
produksi berlangsung. Method (Metode) ¢ Belum terdapat standar ukuran
pemotongan yang baku. e Teknik pemotongan masih dilakukan secara
manual. Machine/Tools (Peralatan) e Alat bantu pemotongan belum
memiliki panduan ukuran yang tetap. Material (Material) e Tekstur tahu
yang tidak seragam dapat memengaruhi hasil pemotongan. Environment
(Lingkungan) e Area kerja yang lembap menyebabkan proses pemotongan
kurang stabil. Akar penyebab defect pada proses pemotongan tahu
ditunjukkan pada Gambar 5. Gambar 5. Fishbone Diagram defect pada
proses pemotongan tahu Berdasarkan hasil analisis fishbone, faktor
metode dan peralatan menjadi penyebab yang paling dominan terhadap
munculnya defect pada proses pemotongan. 3.6 Usulan Perbaikan
Menggunakan Metode 5W1H Usulan perbaikan disusun berdasarkan hasil
identifikasi akar penyebab waste menggunakan pendekatan 5W1H. 3.6.1
Usulan Perbaikan Waste Waiting Tabel 4. Analisis 5W1H untuk Waste
Waiting Unsur Uraian What Mengurangi waktu tunggu pada proses
penggilingan Why Waiting menyebabkan peningkatan lead time produksi
Where Area penggilingan When Sebelum proses produksi dimulai Who
Pemilik usaha dan operator How Menyusun jadwal penggunaan mesin dan
mengatur urutan produksi 3.6.2 Usulan Perbaikan Waste Defect Tabel 5.
Analisis 5W1H untuk Waste Defect Unsur What Why Where When Who How
Uraian Mengurangi jumlah produk cacat pada proses pemotongan Defect
menurunkan kualitas produk dan meningkatkan pemborosan Area
pemotongan tahu Saat proses produksi berlangsung Operator pemotongan
dan pemilik usaha Membuat standar ukuran potong dan menggunakan alat
bantu pemotongan Usulan tersebut diharapkan mampu mengurangi
pemborosan yang terjadi tanpa memerlukan investasi besar sehingga lebih
sesuai diterapkan pada skala UMKM. 3.7 Future State Value Stream
Mapping Berdasarkan usulan perbaikan yang telah disusun, dibuat Future
State Value Stream Mapping sebagai gambaran kondisi proses yang
diharapkan setelah perbaikan diterapkan. Rancangan future state map
sebagai kondisi proses usulan ditampilkan pada Gambar 6. Gambar 6.
Future State Value Stream Mapping Usulan Pada future state map, waktu
tunggu pada proses penggilingan diperkirakan berkurang melalui
penerapan jadwal penggunaan mesin yang lebih teratur. Selain itu, jumlah
defect pada proses pemotongan diperkirakan dapat menurun apabila
standar ukuran pemotongan dan alat bantu kerja diterapkan secara
konsisten. Namun, karena perbaikan belum diimplementasikan langsung di
lapangan, penurunan defect pada future state masih dimaknai sebagai
target perbaikan, bukan sebagai hasil aktual. Ringkasan hasil
perbandingan current state dan future state dapat ditampilkan pada Tabel
6. Tabel 6. Perbandingan Current State dan Future State Usulan Parameter
Current State Future State Lead Time 166,55 menit 157,93 menit Value
Added Time 138,67 menit 138,67 menit Necessary Non-Value Added Time
Non-Value Added Time PCE (%) 21,43 menit 6,45 menit 83,26 % 19,27
menit 2,7 menit 87,8% Perubahan Turun 8,62 menit Tetap Turun 2,16
menit Turun 3,75 menit naik 4,54 poin persentase Parameter Current State
Future State Perubahan Diusulkan Perlu verifikasi Defect Rate (%) 3,2%
menurun melalui implementasi 3.8 Pembahasan Hasil penelitian
menunjukkan bahwa pemborosan yang_paling_ dominan pada proses
produksi tahu adalah waste waiting dan waste defect. Waste waiting
terjadi akibat keterbatasan fasilitas penggilingan yang digunakan secara

8/1


javascript:void(0);
javascript:void(0);
javascript:void(0);
javascript:void(0);
javascript:void(0);
javascript:void(0);
javascript:void(0);
javascript:void(0);

8/12/26, 1:42 PM

https://www.turnitin.com/newreport_printview.asp?eq=1&eb=1&esm=08&0id=3011456323&sid=0&n=0&m=2&svr=24&r=1.4424887814279197&la...

Turnitin - Originality Report - Minimasi Waste Waiting dan Defect pada Proses Produksi Tahu Skala UMKM Menggunakan Pen...

bersama oleh beberapa kamar produksi. Kondisi ini menyebabkan
peningkatan lead time karena operator harus menunggu sebelum proses
berikutnya dapat dilakukan. Sementara itu, waste defect ditemukan pada
proses pemotongan tahu yang masih dilakukan secara manual tanpa
standar ukuran yang jelas. Akibatnya, produk yang dihasilkan memiliki
ukuran yang tidak seragam dan sebagian mengalami kerusakan selama
proses pemotongan. Penerapan Lean Manufacturing melalui Value Stream
Mapping berhasil mengidentifikasi aktivitas yang tidak memberikan nilai
tambah serta menunjukkan titik-titik pemborosan dalam proses produksi.
Selanjutnya, penggunaan Fishbone Diagram membantu mengidentifikasi
akar penyebab utama waste, sedangkan metode 5W1H digunakan untuk
menyusun usulan perbaikan yang lebih terarah dan mudah diterapkan oleh
UMKM. Berdasarkan hasil analisis future state map, usulan perbaikan yang
diberikan berpotensi meningkatkan efisiensi proses produksi melalui
pengurangan waktu tunggu dan penurunan jumlah produk cacat. Dengan
demikian, pendekatan Lean Manufacturing dapat menjadi alternatif yang
efektif untuk meningkatkan kinerja proses produksi pada UMKM tahu.
Perubahan pada future state map perlu dipahami sebagai estimasi potensi
perbaikan berdasarkan rancangan usulan, bukan sebagai hasil
implementasi aktual. Penurunan lead time dihitung dari pengurangan
aktivitas non-value added dan necessary non-value added yang berpotensi
disederhanakan. Sementara itu, penurunan defect belum dapat dinyatakan
sebagai capaian aktual karena usulan perbaikan pada tahap pemotongan
belum diuji secara langsung. Oleh sebab itu, indikator defect pada future
state lebih tepat diposisikan sebagai target pengendalian kualitas yang
perlu diverifikasi melalui implementasi lanjutan. 4. KESIMPULAN
Berdasarkan hasil penelitian, proses produksi tahu pada UMKM yang
diamati memiliki total lead time sebesar 9.993 detik, dengan value added
time sebesar 8.320 detik,_necessary non-value added time sebesar 1.286
detik, dan non-value added time sebesar 387 detik. Nilai Process Cycle
Efficiency awal sebesar 83,26% menunjukkan bahwa sebagian besar
aktivitas produksi telah memberikan nilai tambah terhadap produk.
Namun, hasil pemetaan menggunakan Value Stream Mapping
menunjukkan masih terdapat pemborosan pada titik tertentu, terutama
waste waiting pada proses penggilingan sebesar 6,28 menit dan waste
defect pada proses pemotongan sebesar 2-5 potong_dari sekitar 125
potong_tahu per batch. Hasil analisis Fishbone Diagram menunjukkan
bahwa waste waiting_dipengaruhi oleh kesiapan bahan, metode
penambahan kedelai, kondisi hopper, pembagian kerja operator, dan alur
perpindahan bahan yang belum optimal. Sementara itu, waste defect pada
proses pemotongan dipengaruhi oleh teknik pemotongan yang belum
seragam, ketajaman pisau, tekstur tahu, serta kondisi area kerja. Usulan
perbaikan yang disusun melalui pendekatan 5W1H meliputi penyiapan
bahan dekat mesin penggilingan, pengaturan urutan penambahan kedelai,
evaluasi hopper,_penajaman pisau secara berkala, pembuatan standar
ukuran potong, serta pencatatan jumlah defect per batch. Future state
map usulan menunjukkan adanya potensi penurunan lead time dari 9.993
detik menjadi 9.476 detik dan peningkatan Process Cycle Efficiency dari
83,26% menjadi 87,80%. Hasil tersebut menunjukkan bahwa pendekatan
Lean Manufacturing melalui kombinasi Value Stream Mapping, Fishbone
Diagram, dan 5W1H dapat digunakan untuk mengidentifikasi waste serta
menyusun perbaikan proses yang sederhana dan sesuai dengan kondisi
UMKM. Namun, hasil future state dalam penelitian ini masih bersifat
estimasi, sehingga penelitian selanjutnya disarankan melakukan
implementasi langsung untuk mengukur dampak perbaikan secara aktual
terhadap waktu proses, defect rate, dan efisiensi produksi. DAFTAR
PUSTAKA Adeodu, A., Kanakana-Katumba, M.G. and Rendani, M. (2021)
“Aplicacidn de lean six sigma para la optimizacion del proceso de
produccion en una empresa papelera,” Revista de Ingenieria y Gestion
Industrial, 14(3), pp. 661-680. Apriani, A.Y. et al. (2024) “Peningkatan
Kapasitas Produksi dengan Metode Lean Manufacturing pada Industri
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UMKM Menggunakan Pendekatan Lean Manufacturing
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Tokrik Indusi, Universilas Kalolk Damma Cordka

ABSTHRAK |
Proses produksi tahu pada skala UMKM masih banyak bergantung pada
akbivitas manual, sehingga berpotensi menimbulkan pamborosan prosas,
khususnyva wakiu tunggu dan cacat produk. Paneliian ind bertujuan wrdulk |
mametakan kondisi aktual proses produksi tahu, mengdentifikasi waste
prionitags, manganaliziz akar penyebab masalah, serta menyusun ceulan
perbaikan proses yang sesual dengan karakteristik UMEM. Metode yvang
digunakan adalah pendekatan Lean Manufacturing dengan alal analisis
Value Stream Mapping, Fishbone Diagram, dan 5W1H. Dala dipercleh
malakli  observasi  langsung, pencatatan  waklu  aktivitas  produksi,
dokumentasi proses, sarla pengamatan defed! pada ahap pemotongan.
Has#l cuwrent sfale manunjukkan babwea proses produksi memilki lesd firme
sobesar 8903 detik, value added fime sabesar B.320 detik. necessary mon- |
value added time sabesar 1.286 detik, non-value added tme sabesar 387 |
detik, dan Frocess Cycle Efficiency sebesar 83.26%. Wasle prioritas yang
ditermukan adalah waiting pada proses penggilingan sebesar 6,25 menit dan
defact pada proses pamotongan sabesar 2-5 potong dan sekilar 125 pobong
tahu per bafch. Hasil analisis Fishbone Diagram menunjukkan bahwa wading
dipangaruhi algh kKesiapan bahan, meicde penambahan kadelai, kondisi
hopper, dan alur perpindahan bahan, sedangkan defed dipengaruhi oleh
teknik pemotongan, ketajaman pisau, tekstur tahu, dan kondisi area kera,
Lisulan perbaikan disusun melalui 5W1H, meliputi pemgapan bahan dekat |
mesin, pengaturan urstan penambahan kedelai, evaluasi hopper, panajaman
pisau, permbuatan standar ukuran polong, dan pencatatan defect per baich,
Future Sate usulan mermmjukkan potens penunman B ad fime meniadi 3,476
defik dan peningkatan Frocess Cyde Efficiency menjadi 87.80%. Hasil
penelitian ind manunjukkan bahwa perbaikan sederhana dan berbiaya rendah
dapat digunakan untuk mengurangl waste pada proses produksi tahu skala
LI,

Kata kunci: Lean Manufacturing, Value Stream Mapping; Fishbone Diagram;
SWIH: Waste; LIMEM Tahu
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ABSTRACT

Tofur production in smal and medium enferprises sill relfes heawly on mantal
activilies, which may lead fo process wasle, pardicidarly walling fme amd
product defects. This study aims to map the cument condifion of the tofu
production process, Identify prioly wastes, analyze (he rool cavses of ife
pobems, amd develop process improvemen proposals hat are sitatle for
oS characlenslics. The method wsed i ihis sfudy is the Lean Manulacluring
approach suppanted by Valie Stream Mapping, Fishbone Diagram, and SWTH
analysis, Data were colected through diredd observation, production activity
bme recording, process documerdstion, amnd defect obsenvation duwning fhe
cliffing sfage, The current stale resufts show that the prodisction process has
& lead fimea of 5, 593 seconds, value added time of 8,320 seconds, necessary
non-vaise added time of 1,286 seconds, non-vale added fime of 387
saconds, and Process Cycle Efficiency of B3.26%. The priorily wasfes
ientified are walling in the grnding process, amouwting fo 6 28 minufes, and
culting defects of 2-5 pleces oul of approximately 125 ofu pleces per baitch.
The Fizshbane D¥agram analysls indicates that walting /5 inflve noad by materdal
readiness,  soybean feeding method, hopper conaftion, and matenal
movement fow, whie defects are fluenced by cuffing technique, knife
shapness, tofu lexture, and work area condifions, Improvement propoesals
were developed using SWIH, including preparing materials near the machine,
arranging the sovbean feding sequance, evaluating the hopper, sharmening
knitves regularly, establishing culting size sfandards, and recording defects in
each balch. The proposed fulure slale shows fhe potential fo reduce lead time
o 5,476 seconds and increase Process Cyole Efficiency o 87.80%. The
findings lndicate thal simple and low-cost improvements can be spplied fo
rediree wasfe in SME-scale ofu production processes.

Keyvwords: Laan Manufacluring, Value Siream Mapping, Fshbone Diagram;
SW1H; Waste, Tofu SME

{ Dhterimma Redakst Halasai Revisi Chtarbithan Oniine:
| 26 Apnl 2026 28 Apri 2026 071 Mai 2026

1. PENDAHULUAN

Indussta mikro dan kel memdiki peran penting dakam strukiver ekonoemi Indonesia karena mampu
menyerap benaga kerfa lokal mendukung akiivias produkss remah tangga, dan menjads bagan dari
rantal pasok kebuluhan konsumsl masyvarakal (Statistk, 2023) Safah saiu sekior yang banyak
dijalankan dalam skafa UMEM adaiah indusin pangan olahan, leomasek produlks tahoe, karena produk
ini memiliki perméntaan basan, bahan baku redatf mudah diperaleb, dan proses produksinga dapat
dilakukan dengan perafatan sederhana (Pasar Pofensial Ekspor Kerok Tempe, Peluang bagl KM
Fangan Go Glabai, no date). Meskipun demekian, karakiens ik produk s UMKM yang masin basgantung
pada akiivitas manuad sering menimbulkan persoalan efsiensl, seperti wakiu lunggu, perpindahan
bahan yang bedum feratur, kedictaksembangan aliran kerja, dan podensi cacal produk. Kondisi bersabut
manunfkkan babwa UMEM pangan tdak hanya membuiubian peningkatan kapasilas produksi, iefapi
juga perbakan plran proses agar akbvitas produksi dapat berakan lebéh lancar, stab®, dan bernili
tambah

Lean manufaciuning manspakan pendekatan yang banyak digunakan untuk mengsdentifikasi dan
mangurangi pemborosan pada proses preduksi melaks pemetaan aklivilas Bernilai tambah dan bdak
berm#ai tambah (Adecdu, Kanakana-Kabemba and Rendand, 2021). Pada konleks usaha kecil dan
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maenengah, peneragan kean dnilai relovan karena dapal diiakukan melaki perbaikan sederhana, sepai
penataan aliran kerja, pengurangan waklu funggu, standandisas: aklivitas, dan pengendalian cacat
tanpa selaly membuluhkan investasi besar (Marke and Jayadeva, 2000). Valve Siream Msapping
manjadi salah satu akal fean yang efextl wntuk memvisualisasikan alran matenal dan informasi,
manguikur fead fma, serta membedakan aklivitas waive added, necessary non-value added, dan non-
vl aedfdend {Salwin af al, 2021), Sefain ite, Fshbone agram dapat dgunakan urduk menalusun akar
penyebab waste, sodangkan 5WIH membantu menesemabkan hasd analss menjadi rencana
perbadan yang lebéh operasional (Krisnanti and Garsade, 2027).

Pengrapan zan pada UMEM menjadi semakin penting karena kelerbatasan sumbar daya sering
meEmbuat proses produks Berjalan bardasarkan kebiasaan kega, bukan besdasarkan standse proses
yang teruikr (Lo af &l 2024, Bebarapa pensliian menvnjukkan bafwa Value Stream Magoing dapat
membanty pelaku usaha mengidentifikasi wesle, menurenkan akiivitas nom-value sdded, dan
meningatkan efisianszi proges produksi (Batwara at sl 2024; Rusnita and Hants Prabowo, 2025). Pads
industri pangan, pendokatan fean uga tedbukli dapat diguenakan unbuk mengurangs waklu lungogue dan
maningEatkan Process Cyole Eficiancy melalui pemetasn kondisi asfual dan pemyusuman fidure stale
e (Lubes, Pugangkono and Hidayatl, 2024; Mubarok af &), 2025). Peneltian kain pada sekbor makanan
menunjukkan bahwa fean dapat membante mengendalikan pemboresan proses dan meningkatkan
koneistensi kualitas produk melahs kombinasi pemetaan proses dan analisis skar penyebab (Rizgi
Saepadioh and Sussno, 2025, Widswali, Liman and Murprihating 2025). Mamun, kagan lean pada LM
tahw masih relatif terbatas, terviama yang secara bersamaan menyorodl wasfe walling pada proses
penggilingan dan defect pada tahap pemoiongan.

Uik tahu yvang mengad| obiek penediian memiki liga kamar produksl, dengan kapasitas sekitar
4-B batch per kamar per hari dan oulpad sekitar 125 potong tahu par baich. Berdasarkan hasil cbesrvasi
awal, fofal fesd fime saly airan proses produksi mencapai 5993 detik, yang terdii dan vaiue sdded
time sabasar 8.320 detlk, necessary mon-value added tme ssbesar 1.285 detk, dan non-vale sdded
time sebesar 38T detik. Milal Process Cyole Efficlency awal sebesar 83,26% menunjukkan bahwa
sabaglan besar wakiu proses masih didominasi oleh aktvwias bemilal tambah. Mamun, proses produksi
belum dapat dikatakan bebas dan pemborcsan karena masih ddemukan ik krfis berupa waiing pada
proses pengo@ngan sebesar 6,28 menit dan defect pada proses pemotongan sebanyvak 2=5 potong
dari sekitar 125 patong tehu per baich. Washe waiting perlu diperhatikan karena dapat menghambat
ketancaran alkan bahan menu|u proses berkutnya, sedangkan defest perlu dianalisls karena dagat
menurensan kuaklas visual, keseragaman ukuran, dan néal jual produk,

Masalah waitvy pada penggilingan deduga berkaitan dengan kesiagan bahan, matode
penambahan kedekal, kondisl hopper, pembagian kefa operator, dan alur perpindahan banan yvang
belem sepenunnya Mnear. Sementara 1, defec! pada pemclongan dapat dipangansnl olah teknd
potong yang Belum seragam, ketajaman pead, tekster taho, dan kondisl srea kerja. Permasalahan
sapert ini wmum ditemukan pada proses produksi manual karena kualitas proses sangat bergantung
pada kederamgdan operatar dan kes tabilan medode kedga (Guzal and Asiabi, 2022 June e 2, 2026)
Fada penesfian lain, waste defect dan walling juga sering muncul sebagal washa domenan yang peri
dikendaskan metalul perbaikan melods kenga, penaiaan fasiilas, standardisasl, dan pengawasan proses
{Imanta, Allo and Bhaskara, 2022, Arfin and Maulana, 2025). Ofeh karena itu, anataks bdak cukep hanya
dilakukan dengan manghifung wakiu proses, tolapi juga perdy menaelusuri penyebab leknes dan
operasional yvang menyvebabkan wasle tersebul muncud,

Sepumiah peneiian lerdanuly ielah menggunakan lean manufaciunemg wnbe menunmkan wasie
pada berbagal sestor ndustrl Bizunen and Omer, (2024) menunjukkan bafvwa pemetaan aliran proses
dapat digunakan untuk memprcrilaskan wasie dan menyusun parbaikan pada mdustn apparel Apriani
el al, (2024) menggunakan pan manofaciuing untuk meningkatkan kapasdas produlksi melalui
iderdiffkasi pemborasan dan penyusenan usslan perbaikan yang terarab. Maufal and Wiejaningrum,
(2025) menunguikan bahwa kombinasi Value Stream Mapping dan Fishbone Diagram dapat membanty
meanganaiiszs waste pada UNMEM makanan. Namun, peneltan-pensilian tersebut belum secara spesifik
marniabas proses produks fahu skala UMEM dengan fokus pada waiing penggifingan dan defieed
pemotangan sebagad dua ik krilis uiama, Dengan demaian, peneldian ini memiliki posisi el mengsi
cofah kagan medalui peneragan Laan Manuwfaciunng yvang disesuaian dengan karakiorstk produksi
tahu skala LAk |

Berdasarkan permasaiahan tersebut, peneflian ini berftujuan untuk memetakan kondesi akiual
proses produks tabhu mengguaakan Value Shream Mappieg, mengidentificas waste pricritas pada
proses produks, menganabsis akar penyebab waiting dan defec! menggunakan Fishbone Diagram,
sgrta menywswin usulan perbaikan meanggunakan pendekatan SW1H. Peneltian ni juga manyusun
fufure stade magp sebagai gambaran potensi perbaikan proses berdasarkan indikator lesd fime, wailing
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time, defect rate, non-value added ime, pecessany non-valie added tima, dan Process Cycle Efficiancy
Hasd peneffian ddharapkan dapal memberikan rekemendasi perbaikan yang sederhana, lerkur, dan
sesual dengan kemampuan UMEM, sshingga proses produksi taha dapad begaian ebih efisien tanpa
mambutubkan parubahan sestem produksi secara besars-besaran,

2. METODE PEMELITIAN

2.1 Jenis dan Pendekatan Penelitian

Panelian ini menggunakan pendeksian kuantitall deskriptif dengan desain siedi kasuos.
Pendekatan kuantitadif digunakan Karena penslilian mengsiah data berugs wakiu proses, wakiu bunggas,
jumlah prociuksi, pemiah produk cacal, serta nilai efistensi prosas, Sementara fu, pendekatan deskripbf
digunakan wntuk menjelaskan kondisl akiual proses produks] taha berdasarkan hasil observasi di
lapangan. Desain studi kasus dipish karena penelitian dilskukan pada satu objsk usaha, sshingga hasil
anaksis difokuskan untuk manggambarkan kondesi proges produksi akiosl dan mesvwusen usdlan
perbsEkan yang sesuai dengan karakieristi LIMEM

2.2 Oblek dan Batasan Penalitlan

Objek paneltian adalah proses produksitahd pada salah satu UMEM tahu. Alkan prosss yang
diarnati dimudai d ari bahan baku masuk ke ares produksi hingoa tahap pemotongan {aba. Unit prodoksi
wang diamali terdiri ciani liga kamar produksi, dengan kapastas sekiar 4-6 batch par kamar per han dan
hasil produksl sskitar 125 paotong tahu per bafch. Proses produks! wmumnya demutal sekitar pusal 05,00
dan salesal sekitar pukul G8.00-1 0,00, bergantung pada wmish pesanan.

Paneldian ini dibatssi pada analizis pemborosan yang fedgadi selama proses produksd,
khusisnya wasle walling pada proses pengagiingan dan defec! pada proses pemoiongan. Aspek
disinbausd, pemasaran, pengendalian persedisan, biayva produksi, dan panerapan 55 tdak mergadi fokus
utama pansktian. Ampas tahu juga bdak dikategorixen sebagal oefect utama karena masdh dagat
dimanfaatikan sebagal produl sampang.

2.3 Jenis dan Pengumpulan Data

Data yarg digunakan dakam panaelian iné terdin atas data primer dan dats pendukung. Data
primer dipesaleh melaks observasd langsung peda proses produksl, pencatatan waktu akiivitas,
dokumentasi progaes, serta pengamatan jurniah defect pada tahap pemotcngan. Pengamatan dilakukan
pada abran proses produks fabu dalam satu sklus produks utamas, dengan mempedimbangkan
aklivitas produkgi pada tiga kamar produksi yang menghasan sekitar 4-6 batch per kamar per hari.
Fancatatan wakiu dlekukan pada setlap astivitas mula dari bahan baku masuk ke area produksl ngga
tehap pemotongan tahu. Untuk memn@ga ketektan data, pengukuran wakbu dllakukan menggunakan
slopwaich dan didukung dokumeniasi viden, sehingga uruian aklivitas, awal dan akher proses, serda
wakly funggu dapal ddinfau kemball apabila terdagat perbedaan pencalatan. Pengukuran wakiu
dilakukan menggunakan siopwalch dan dbaniu dokumentasi video agar urutan akiivitas sena durasi
proses dapat dningau kembal apabila terda pat ketidaksesualan pencatatan.

Data pendukung dipercieh melalul informasi dan pemilik atau operator UMERM mengenat jumlah
kasmar produiosi, jumlah bafch harian, pemiah tabu yang dibasilkan dalam safu badch, seria kondesi wmum
proses produks, Data yang dikumpu kan melpull nama aktivitas, wolan proses, waklu akbvilas, wakiu
wngau, jumlah produksl per balch, jumiah produk cacat, serta keterangan akiwitas yang leemasuk vale
anded. NECcessary NoV-wallie added, dan non-valre aoded

Data dedect diamabti pada lahap pemolosgan karena fahap ini mesgpakan Bk akhir
pembeniukan ukuran prodek dan menjadi bagian yang paling mudah menunjukkan ketidaksesuasan
beniuk atau ukran tabu Jumiah defect dicalal berdasarkan produk yang memilki okeran lidak
spragam, bentul Bdak rapd, atau mengatami kerusakan pada bagian tertenby saal proses pemotongan,
Hasd pengamatan defect kemudian digunakan unluk menghdiung defect rate dan menjadi dasar
penyusunzn usulan perbaikan,

2.4 Variabel dan Indikator Panelitian

Yarighs! yang dianaksi dalam penefitian ini maliputi Jesd time, valie sdded lime, necezsany
nom-valis adoed firne, non-vaiue added Eme, walling tme, defec! mte, dan Process Gpole Efficiency
(PCE] Lead tine digunakan unbuk mangetabu fatad wakiu yang dibidubkan galam satu aliran prosaes
produksi. Valve sdied fme menunpekkan wakiu akivitas yang secara langsung mengubah bahan
manjadi produk. Necessary non-value adoed Bme menipakan wakiu aklivitas yang bidak memberikan
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nilai taimbah secana langsung, tetapi massh dipariukan dalam kondisi proses saal ind. Mor-valee 20ded
time menunukkan waktu pemborasan yang tidak membeskan ndai tambah dan perdu diusangi
Wailing timie digunakan unbuk mengetahus walkbe tunggu yang taerjadi pada proses penggilingan. Defacd
rate digunakan uniuk mengetahui persentase produk cacal pada fahap pemodongan tabu. Process
Cpcfe Efficiency digpunakan wuk meangatabui ingkal efisiensi proses berdasarkan parbandingan antara
wakiu barndai tambah dan total fed fime,

2.5 Teknik Pengolahan dan Analisis Data ]

Pangoiahan data diakukan menggunakan pandekatan Lean Manufaciuming dengan aiat baniu
Vaive Strearn Mapping (WEM), Fishbone Disgram, dan SWiTH, Vaive Siream Mapping digunakan uniuk
marmetakan kondesi aktual proses produksi melalui curent state magp, Pada tahap ni, sslurub akbvitas
produlsl diunatkan berdasarkan afran proges, kemudian diklasifiasikan ke dalam tiga kategori, yaitu
value addad (VA), necaszany non-vaiis sadaed (MNVA) dan non-valus added (MWA). Hasil currant zista
man digunakan unbuk mangedatdi fead fime, wakiu bemiai tambah, waktu tidalk bemilai fambah, seda
ik pembarosan utama

Satetah waste peiortas diketahuol, Flshbore Disgram degunakan unfuk mengensksls skar
penyebab maszalah. Analisis fshbone difokuskan pada dua masalah vlama, yaite walting pada prosssa
penggilingan dan defect pads proses pemotongan. Fakior penyebah dianalisis berdasaran aspek
manusia (man), metoda (mefiod), mesniparalatan (machine), material (matemal), dan lingkungan kerja
{ermvirmment).

Tahap berkuinya adalzh penyusunan usdlan persalksn menggunakan metode SWIH. Analisa
HW1H digunakan agar rekomendas| perbalkan dapat déslaskan secara operasional metasil unsur whal,
why. where, when, who, dan how. Usafan perbaikan kemudian digunakan sebagai dasar panydsunan
fufirre stale map. Fulure siafe map dalam penslitian ini merupakan rancangan kondisi proses yang
diusulkan untuk memperkirakan polensi peningkatan knerja proses produssl.
Fusrnaes yang digusakan dalam penalitian inl adalah sebagal berikat.
1. Process Cyole Efficlancy (FCE)

PCE digunakan wnbul mengukar tingkat efisiensi proses produksi berdasascan perbandingan
antara wakiu yang memberikan nilal tambah dengan tolal wakiu proses

(1.1)

PCE (%) = ['I.-’ﬂtuf Added T!mEJ 1008
= Lead Time
HKeteramgan:

= Walie Added Time = total waktu aktvitas yvang membenikan ndal tambah pada produlk.
+  Lead Time = tofal wakly yang ddbububkan seiak awal hingga akhie proses produks,

2_ Defact Rate
Defect Bate digunakan untuk manghiiung persentase produk cacat terhadap total produk

yang dibasilkan
_ lumlah Produk Caca {1.2)
BRpAC-SanE = ( Totil Produksi

r)x‘lﬂ'ﬂ%

Keterangan:
«  Jumlah Produk Cacat = jumiah tahu yang mengalami cacat pada proses pemolongan.
= Todal Prodisksi = umdah sslund fabae vang dibas@kan datam satu gericde pengaenatan,
3. Persantase Reduksi Washe
Persantase reduksi digumakan unbuk mengstahul besamya penununan waste seielah dherikan
usulan perbakan
{1.3)

Persentase Reduksi (Ml = {

Keteramngan:

= Nilai fowial = pilail waste pada kandisi curent stale

+ Mika Usulan = nilai waste pada kondis fufure sfale atau kandisi ussdan.

Frocess Cyole Efficiency digunakan untuk menghiung efssenst proses produks) berdasarkan
perbandingan anfara valre added e dan fkead lime, Defact rate degunakan wntek menghitung
persentase (ahu cacal terhadap total produksi dalam sate batch. Persentase reduks digunakan wnbuk
mengaiahe esfimasi penuniman wasfe berdasardkan pertandingan ailai cwrend stale dan futees stale
usulan,

CVilai Awal — Nilad Uswlan)
M Awaed

]xi-ﬂﬂ%

2.6 Tahapan Penelitian
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Tahapan penelilian dsusun sacara rundul ages proses analisis dagat dilakukan secara
sistematis, Tahap pertama adalah abservasi awal anfuk mengaetabw kondesi wmnem proses produksi
taha. Tahap kedua adalah ientfikasi aliran proses produke: malai dan bahan bake masuk hingga tahap
pemotangan. Tahap ketiga adatah pengumpulan data wakbu proses, wakbu unggu, dan umilah defiect.
Tahap keempat adalah klasifEasi aktivilas ke dakem kategos WA, MMNVA, dan NYA, Tahap kelima adalah
penyusunan current sfate Valwe Stream Mapping enhek menggambarkan kondess akiual proses
produksi,

Tahap keenam adalah dentifkasi wasle priorias berdacsarkan hasil courren! stale map. Tahap
kedupuh adalah anafisis penyebab waste menggunakan Fishbong Diagrasn. Tahap kedalapan adalah
penyusunzan ussdan perbaikan mesggunakan SW1HTH, Tabag kesembdan adatab penyusuman fidure stala
map sehagai gambaran kondesi proses yang deesufkan, Tahap tesakhic adalah pedhibngan estenasi
perbaian proses dan penarikan kesimpulan,

Diagram alir peneitian ddampilkan pada Gambar 1.

| Obsenas awal proses produks EIMKM hu [

| sdentifikast urtan akawtas produks dan botes proses penelitan |

| Pengumpulan data: time sudy. wakiu m;?;u: prmith ouput. dan defect pemotongan |
| Panyusran Cumer State Wake Siream Ma
l Klasdikani skl rrun'FI Wi, M, dan B |

Pesrhit indikator swal Lead Tire, POE. Wesling Ralio, dan Dedect Rate

| Penaniuan wasie pricrias wailng pengaiingan dan dafect pemolongan |
. I *
Fishbone Diagram 1 waiting Fishbone Diagram 2: defect
pada Al pel_rmruan mjimlmmwn
H sunan usulan JIll.l:l'l unakan S 1H
[_Penyusunan Fuira Stees Map usuen |
Estirmsi 4 | perbaikan

| Kesimpulan dan rekprmendss] |

Gambar 1. Diagram A& Penelitian

3. HASIL DAN PEMBAHASAMN
3.1 Gambaran Umum Proses Produksl Tahu

Proses produlsl tahu pada UMKM yang menadi objelk pensditian ddatosian secara berurudan
madai dari persiapan bahan baku hingga proses pemofongan produk jadi. Bahan baku utama vang
digunakan adatah kedelal yang ietah melahs proses perendaman ssbelum daolah kebih tEnjut,
Berdasarxan hasll obsersas, alran proses produss terdinl atas beberaga lahapan wiama, yaiu
perendaman kedetal, pencucian, pengg#ngan, perebusan, penyaringan, penggumgalan, pencatakan,
pengegresan, dan pematangan tahu.
Seliap tahapan memiliki karakieristk wakiu proses yang berboda, Beberapa aktivitas membarikan nilai
tamban secara langsung fternadap produk, sedangkan akiivitas Bainnya Serupa aktvitas pandusung
maupun akbivitas yang tergofong pemdorosan, Olen karena e, diperlukan pemetaan alran néal wntuk
mengetahu kondisl akival proses produks) secara menyelursh.
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zambar 2, Alur Proses Produksi Tahu

3.2 identifikasi Aktivitas Preduks]

Bardasarkan hasil pengamatan lapangan, saluruh akiivitas preduksi kemudian Sklasifkasikan
ke dafam kalegari Valve Added (VA) Mecessary WNon-Value Addsd (NNVA), dan Non-Valwe Added
(MVA), Kiasdikas! inl diskusan uniuk mengetahui aktivitas vang banar-benar memberizan niks tambah
terhadap produk sera akilvitas yvang berpotens! menjadl sssmser pemboresan,

Tabel 1 menunjukkan hasid dentfkazl aktvitas produks erdasarkan kategor akiivitas.

Tabel 1. Klasifikasi Aktivita s Produksi Tahu

o Aktivitas Kategori

1 Perandaman kedalai WA

2 Pancucian kadealai WA

3 Penggfingan kedeks WA

4 Menunggu glran pendggilingan LTS
& Perebumsan bubur kedelai WA,

G Penyaringan sar kedatai Wi,

T Panggumpalary W,

& Pencetakan tahw WA,

4 Pengepresan WA

10 Pemotongan tahu WA

11 Pamindatan antar prosas [

Haall identifikass menunukkan bahwa sebagian besar akbivitas lermasuk kategorl value added
karana secara langsung mengubah bahan baku menjadi peoduk tahu. Mamun demikian, masih
ditemakan akiivitas non-value sdded barupa wakiy tunggu pada prosss penppilingan yang berpotensi
menurunkan efislens| proses produksd,

3.3 Currant Siafe Value Siream Mapping

Ll
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Tahap bessuinya adalah penyusunan Gurent State Valwe Sirearm Mapoing (Gormenl Sfale
VEM) unhuk menggambarkan kendisi akiual prosss produssi taha, Pemetaan dlakukan berdasarkan
urutan aktivitas, wakiu proses, wakiu lungau, sarta aliran material yang tegadi selama produksi.

_H ._
T em madiaE
L
k]
|..i1" =
' L= el
e
l.— - e e e == mdal i == g —r
s i i o " o o i e o
- =y ] -0 - 1) L] ol "-T—

Gambar 3. Current Blale Valse Stream Mapping

Berdasarkan Currenl Sfafe VEM, diketahul bahwa terdapatl aklivitas yang menysbab&kan
pemborosan berupa walting pada proses pengglingan. Kondisl il tedadi kasana penggunsan mesin
glling d¥abkxkan secara bergantan oleh beberapa kamar produksl eshingga operator hares menunggu
hingga mesin tersadia,

Salain tu, dtemukan pula pemborosan hemupa defect pada proses pemotongan fahu, Produk
cacal vang didemukan umumnya berupa ukuran polongan yang todek seragam, bentuk tdak ragl, serla
bagkan taha yang rusak akibat proses permobongan vang Kurang presisi,

Ringkazan hasd pengukuran curanl stale dagat ddampilkan pada Tabal 2,

Tabei &, Rekapituiasi Has|l Current Sigie

Farameter il al

Total Lead Time 166, 55 meni
Value Added Time 138,67 mand
Mecassary Mon-Value Added Time 21,43 menit
Non-Value Added Time 6,45 meanit
Process Cycle Efficiency (PCE) B3.26 %

Berdasarkan hasil teresbut, dapat diketahui bahwa masé lerdapat pefuang paningEatan sfisiensi prosss
méialui pengurangan aklivilas non-waiue added yang lerjadi selbma produksi.

3.4 ldentifikasi Waste Dominan

Analisis weslfe diakulan berdasarkan hasd observas! lapangan dan pemetaan menggunakan
Vaiue Stream Mapping. Dan besbagai Enis pemborosan yang diamati, ditemukan dua waste yang paling
dominan, yaku warting dan defect.
3.4.1 Waste Wailing

Bardasarkan hasll pengameatan, waktu iunggu pads prosss pengglingan mancapsd 6,28 ment
atau sakitar 6,28 menit dalam satu sibus produksl. Wakiu tunggu Ind lermasuk aktwitas non-value added
karana tidak memberikan percbshan langsung pada produk, tetapi tetap menambah iotal lead time
proses produksd, Jika dibandingkan demgan total lead time sebesar 166,55 mend, wating pada proses
penggilingan menyumbang sekitar 3,77% darl keseluruhan waktu proses. Meskipun persentasenya
tdak dembnan terhadap todal lead time, ssdivitas inl tetap penfing diperbaikl karsna tegadl pada ttik
proses yang memengaruhl kelancaran alikan bahan menuju tahap bersuinga.
343 Waste Defact
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Waste defec! Elemukan pada proses pemodongan tabu, Produk yang mangalami cacal
umumnya memil& ukuran yang Bdak seragam atau benbuk yang kurang rags sehingga manurunkan
kaeslitas produk.

Persentase defec! dihitung menggunakan remes Defect Rale sebagai berikut:

urnlah Produg Caca
Ttel Produksi

Defect Rate (%) = ["' r}x!ﬂﬂ%

Has=ad perhifungan menunjukkan bahwa rata rata tingsal defect pada prozes pemolongan sebesar 3,2 %.
Tabel 3 manunjukkan hasd pengamatan produlk cacal selama peneliban,

Tabei 3. Data Preduk Cacat

Pengamatan Total Produksd Produk Cacat Defect Rate (M)
i 126 ] 4%

2 125 2 1.6%

3 126 B 4%

Rata-rata 125 o 3.2%

3.5 Analisis Akar Penyobab Wasie

Seloiah waste dominan diketahul, langkah berikutnya adaktah mengidendifikas: akar
penyebas menggunakan Flehbons Disgram.
351 Anadises Penyibab Waste Wailing

Hasil analisis manunpukkan babwa waslo wailing dipenganshi aleh bebarapa fakior, yaitu:
Man (Manusaa)

. Operator hares manunggu giliran pengauenaan mesin.

- Roordinas antar operaltor belum terfadwal secara oplimal.

Maching (Masin)

. Jumlah mesin penggdingan terbatas,

. Masin digunakan sacana bergardian oleh bebarapa kamar produkesi,
Mafhad (Meinda)

- Balum tesdapat sisbem pesgadwalan penggmaan masin,

- Aliran kerja masih menghudi kebiasaan oparalos

Emvrarurent (Lingkungan]

L] Toda lotak fasiitas menyebabkan anfreean pada aneas pengo@ingan,

Akar penyabab waste waiting pada proses pengg@ngan dianaisis mengguneakan Fishbona Diagram
sshagaimana diunjukkan pada Gambar 4.

| Masuin | Metode Alsi/Mesin

Gambar 4. Fishbone Diegram wailing proses panggilingan

Lh
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452 Analisss Penyebab Waste Defect

Hasil analisis menunjukkan bahwa defect pada proses pemelongan dipanganuhi oleh beberapa
faktor berikul.

Man {Manusa)

. Kateditian cperator barbaeda-beda,

= Crperafor mengatam kelefaban saat produks Bedangseng.

Mefhod (Medods]

- Balum terdapat standar ukuran pemodongan yang baku.

L] Teknik pamatongan masih dilakukan secara manual,

MachingeTools (Peralatan)

= Alal bante pemciongan belum memSki panduan ukwan yang letap,
Maferdal (Matedtal)

- Teketur tahu yang tidak eeragam dapat mamengarnshi hasd pemoiongan.
Envirarumend (Lingkwengan)

* Area kerja yang lembap menyebabkan proses pemotongan Kurang siabd,
Akar penyabat defect pada proses pemoetongan tabu ditunjukkan pada Gambar 5.

Hanuvia

Trr Aoty
beigr v

Frmrivgn
bl i e iy

i e
it bl

Brplra b
b avaprr

Muterisl Lirglmagan
Gambar 5. Fighbore Dlegram dafect pade proses pemotongan iaha

Berdasakan hesll analsis fshbone, fakior metode dan peralaten memadl penyebab yang paling
dominan terhadap munculnya defect pada proses pemotongan.

3.6 Usulan Perbaikan Menggunakan Metode SW1H
Usulan perbadan disusun berdasadkan hasil identifikas akar panyebab wasle manggunakan
pendescatan SWIH.
481 Usudan Perbadian Wasle Waiting
Tabel 4. Analisis 5W1H untuk Wasle Wailing

Unaur  Urasan
What  Mengurang wakiu tunggu pada prosss penggilingan
Why Wailing menyebabkan perdngkatan lesd Nme produksd
Where Area pengglingan
When  Sebelem proses produksi dimulai
Wha Pamillk usaha dan aparaior
~ How Menyusun jadwal penggunaan mesin dan mengatur urutan produksi

A.8.2 Usidan Perbadkan Washe Defec!

L1
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Tabel 5. Analisis 3WITH untuk Wasle Defec!

Unsur  Lradn

Whal  Mengurandg jumlah pradul cacat pada proses pamaotongan

Wiy Defact menurunkan kualitas produk dan mesngkalsan pamboresan

Where Area pemotangan taha

Whan  Sast proses produl sl bedangsung

Who  Operator pemotongan dan pemilis usaha

Hiowe Membuat standar ukuran polong dan menggunakan alal bantu pemotongan

Usuban tersebut diharapkan mampos mengurangs pemborosan yang tenadl tanpa memearlukan Investasi
besar sshingga lebéh sesual dierapkan pada skala LMK,

3.7 Future State Value Stream Mapping

Berdasarkan usulan perbalkan yang telah disusun, dibuat Future Slate Valve Stream Mapping
selbagas gambasan kendisi proses yang dibasapkan setelah perbalkan diterapkan. Rancangan future
siate map sebagal kondlst proses usulan ditampdkan pada Gambar 6.

[ e

2 - A - e = e —_ =

i i v -

T T
- L

el ———
——

Gambar &, Future State Valve Stream Mapping Usulan

Pada future shato map, wakiu lunggu pada proses panggilingan dipoarkirakan borkwerang medalui
penerapan jadwal penggunasn mesin yang lebéh terabur, Selain b, jumlah defect pada proses
pemotangan dipeskirakan dapst menurun apablla standar ukuran pematongan cdan asat bantu kerja
diterapkan secara konsssten, Mamun, Karema perbaikan bebum demplemeantas&an angsung di
lapangan, penwrunan defect pada future slate masih dimakna sebagal Larget perbalkan, bukan setagal
hasil akiuad
Rimgieasan hasd perbandmgan current stafie dan futvre sfate dapat ditampilkan pada Tabed 6.

Tabsl & Perbandingan Current Stale dan Future State Usuian

Parameter Lurrent Stale Futlre Siale Penubahan

Lead Time 166,55 meni 157,93 meni Turun B, 68 men
Valug Added Time 1367 menil 138 67 meni Tetan
Necessarny Mon-Value Added Time 21,43 mend 19,27 mena Turury 2, 16 mend
Maon-Vakie Added Time B.45 menit 2.7 menit Turury 3,75 menit

nai 4,54 poan
PCE (%) 3,26 % BT B% ALk
40
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Faramebar Currend State Fulure State Permsbahan
Diusulkan Pasdu werifkasi
Defact Bala (%) 3.2% MBI melalui
irmplementas
A8 Pombahazan

Hasil penefitian menuniukkan bahwa pemborosan yang pabng dominan pada proses produksi
tahni adalah wasle wallihg dan waste defect, Wasle waiting terjof akibal kelerbatasan fasdilas
penggilingan yang digpenakan secara bersama olgh bebarapa kamar produksi, Kondis ini menyebabkan
pennglatan lesd time karena operator hares menungoue sebelum proses berikabovya dapat ditakukan.
Samentara ilu, wasle defect dilemukan pada prosss pemolongan labu yvang masih diskukan secara
manual lanmpa standas ukuran yang jeias. Akialnya, produk yang ddasiian memiliki ukuran yang tidak
saragam dan sebagian mengalami kesesakan selama prosas pemolongan

Panerapan Lean Manwfaciunmg melaki Valbe Steam Mopping berhasi mengidendifkasi
aktivitas yang tidsk memberikan nilal tambah serta menunjukkan Sk-fitik pemborozan dalam prossa
produksi. Ssfanjuinya, penggunaan Fshbone Diagram membante mengidentdiflasi skae penyebab
utama wirste, Sedangxan metode SWTH digumakan unbek menyusun usulan pesbaikan yang kebih
terarah dan mudah dieragkan ofah LIMEM

Berdasarkan hasd anafss fufuve siale map, wsuan porbaikan yang diberkan berpotonsi
meningkatkan efisionsl prosse produkel melalul pengurangan wakiu funggu dan penurnan jendsh
produ¥ cacst Dangan demikian, paendekatan Lean Manufaciuring dapat meanjadi alternatif vang efekbf
untuk menEwgkalkan kinerja proses produksi pada UMM fahe.

Parubahan pada fulwe stale map peru dipahams sebagai estimas polensi perbaikan
berdasarkan rancangan usulan, bukan sebagsdl hasd implermentass akieal. Fensrunan bead time dihitung
darl pengurangan aktivitas non-value added dan necessary non-value added vang berpotensi
disaderhanakan. Sementara itu, penurunan defact bafum dapat dinyatakan sebagai capaian akiual
karena usidan pertalkan pada tahap pemotongan beliem gl secers [engsang, Oleh sebab itu, Indsator
defect pada fubse state lebinh tepat diposisikean sebagal larget pengendakan kuaBas yang periu
divarifikasi melalw iImplementasl lanjutan,

4. KESIMPULAM

Bardasarkan hasd penshtian, proses produksi laba pada UMERM yang damat memiliki botal fead
time sebesar 59893 detik, dengan value sdded fime sebesar 8.320 detik, necessary non-value sdded
time sabesar 1.288 detik, dan non-valve sdded fime sebeaar 387 detik. Milad Process Cycle Effficiency
awal sebesar 83,26% menunjukkan bahwa sebaglan besar aktvitas prodoksl telah membarikan nilal
tambah ferhadap produk. Mamun, kasd pemetazan menggunakan Value Stream Mapoimg menunjukkan
masi lerdapat pemdorosan pada itk tertentu, ferdama wasle waking pada proses pengo@engan
sebesar 6,28 menit dan waste defect pada proses pemotongan sebesar 2-5 potong dan sekitar 125
potong tahu per batch.

Hasil analisis Fishbone Dragram menunjukkan bahwa waste waiting dipengaruhi aleb kesiapan
bahan, metode penambahan kededad, kandisi hopper, pembagsan kera operator, dan aler perpindaban
bahan yvang befum oplimal, Sementara du, waste defect pada proses pemotongan dpenganehi oleh
tekn® pemotongan vang belum seragam, ketalaman plsau, tekstur tahw, serta kondist area kerja, Usulan
perbafkan yang diswsen meBlui pendekatan BWIH mefipuli penyiapan bahan dekal  measen
penggilingan, pangafuran undan penambahan kedeisi, evaluasi hopper, penajaman pisau soecara
barkala, pembuatan standar ukweran potang, serta pencatatan jumlah defect per bafch,

Fufura siate map usulan menunjukkan adanya potensl penarunan fead fima dan 9393 dellk
menjad 2476 dellk dan peningkatan Process Cyele Efficlency danl $3.25% mengad| 87.800%%, Hasll
tersebul menunjukkan bafwa pendekatan Lesn Manufacfunng melaks kombinasi Value Sheam
Mapping, Fishbone Qingram, dan SW1H dapai digunakan unbuk mengiderdifikasi washe serta menyusun
porbaian prases yang sededhana dan sesuai dengan kandsi LIMEM. Namun, basd fafore sfale dalam
penedtian inl masin bersidfal estriasl, sehingga  penelitan selanjetwa osarankan melasukan
imgplementas langsung untuk mengukur damgak perbaian secara akival terhadap wakiu proses, defect
rade, dan afisiensi produksi
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