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Abstract. This study aims to improve efficiency and reduce waste in the live chicken processing industry by applying the Lean
Manufacturing method and Failure Mode and Effects Analysis (FMEA). The Lean method was used to identify seven
main types of waste, including transportation, inventory, movement, waiting, over-processing, over-production, and
defects. Meanwhile, FMEA was applied to prioritize corrective actions based on the highest Risk Priority Number
(RPN), which is calculated from severity, frequency of occurrence, and detection. The results showed that after the
implementation of Lean and FMEA, there was a significant decrease in labor costs, operating costs, and raw material
wastage ratio. Labor costs were reduced by 5.8%, operational costs dropped by 2.3%, and raw material wastage
decreased by 1.2%. These decreases reflect increased efficiency in resource utilization and a reduction in non-value-
added activities. The conclusion of this study shows that the combination of Lean Manufacturing and FMEA provides
an effective solution to overcome waste and improve performance in the production process of the live chicken
processing industry. The application of this method is potentially a model that can be adopted by similar industries to
streamline operations and improve efficiency.
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Abstrak. Penelitian ini bertujuan untuk meningkatkan efisiensi dan mengurangi pemborosan dalam industri pengolahan
ayam hidup dengan menerapkan metode Lean Manufacturing dan Failure Mode and Effects Analysis (FMEA).
Metode Lean digunakan untuk mengidentifikasi tujuh jenis pemborosan utama, termasuk transportasi, inventori,
gerakan, menunggu, pemrosesan berlebih, produksi berlebih, dan cacat. Sementara itu, FMEA diterapkan untuk
memprioritaskan tindakan perbaikan berdasarkan Risk Priority Number (RPN) tertinggi, yang dihitung dari tingkat
keparahan (severity), frekuensi kejadian (occurrence), dan deteksi (detection). Hasil penelitian menunjukkan bahwa
setelah implementasi Lean dan FMEA, terjadi penurunan signifikan dalam biaya tenaga kerja, biaya operasional,
dan rasio pemborosan bahan baku. Biaya tenaga kerja berkurang 5,8%, biaya operasional turun 2,3%, dan
pemborosan bahan baku menurun 1,2%. Penurunan ini mencerminkan peningkatan efisiensi dalam pemanfaatan
sumber daya dan pengurangan aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah. Kesimpulan dari penelitian ini
menunjukkan bahwa kombinasi Lean Manufacturing dan FMEA memberikan solusi yang efektif untuk mengatasi
pemborosan dan meningkatkan performa dalam proses produksi industri pengolahan ayam hidup. Penerapan metode
ini berpotensi menjadi model yang dapat diadopsi oleh industri serupa untuk merampingkan operasional dan
meningkatkan efisiensi.

Kata Kunci - Proses Produksi, Manufaktur Ramping, Analisis Modus Kegagalan dan Efek, Peningkatan Kualitas,
Pengurangan Limbah, Efisiensi Operasional

. PENDAHULUAN

Seiring dengan perkembangan zaman, tingkat persaingan perusahaan yang bergerak dibidang manufactur dituntut
untuk selalu menyediakan kebutuhan konsumen secara cepat dan tepat, termasuk dalam hal penyediaan bahan baku
untuk memenuhi kebutuhan dan menghadapi persaingan yang semakin variatif dan kompetitif dari dalam dan luar
negeri [1][2]. Perusahaan manufactur adalah industri yang mengelolah bahan mentah menjadi produk jadi atau
setengah jadi. Produk-produk tersebut memiliki nilai jual karena melibatkan mesin dan tenaga kerja manusia dalam
proses produksinya [3][4]. Terdapat beberapa kendala dalam proses produksi, salah satunya adalah munculnya waste
[5]. Waste dapat berupa produk cacat, produksi berlebih, dan proses berlebih, yang dapat menurunkan hasil produksi
dan menyebabkan kerugian bisnis [6][7]. Dalam hal ini, Lean Manufacturing, penilaian risiko, dan FMEA akan
membantu untuk menentukan proses untuk mengurangi pemborosan [8]. Proses analisis Big Picture dan Value Stream
Mapping (VSM) mengungkapkan keseluruhan aliran proses produksi perusahaan untuk mendapatkan gambar yang
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lebih detail mengenai alirannya [9]. Analisis awal akan menentukan arah kebijakan baru yang dapat meningkatkan
efisiensi mesin, tenaga kerja, dan bahan baku serta mengurangi biaya produksi [10][11].

Hasil produksi yang tidak sesuai dengan jumlah perencanaan yang telah ditetapkan oleh departemen Production
Planning and Inventory Control (PPIC) akan meningkatkan resiko kerugian perusahaan. Ketidaksesuaian tersebut
dipengaruhi oleh beberapa faktor, yaitu keterlambatan bahan baku, mesin produksi yang bermasalah, dan kurangnya
kesiapan dalam proses produksi. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi pemborosan dari berbagai aliran
aktivitas produksi untuk meningkatkan efisiensi kinerja perusahaan. Analisis pemborosan memiliki tujuh kategori
yaitu transportasi, inventori, motion, waiting, overprocessing, overproduction dan defect [12][13]. Setiap aliran dan
alur aktivitas proses produksi akan dikategorikan sesuai dengan ketujuh tabel waste tersebut. Dengan mengenali
aktivitas produksi yang diklasifikasikan dalam tujuh pemborosan, analisis diagram tulang ikan dapat ditentukan untuk
mengidentifikasi tiga area berisiko tinggi yang saling terkait [14][15]. Lean Manufacturing memakasimalkan efisiensi
waktu dalam proses produksi sekaligus mengurangi atau menghilangkan kemungkinan terjadinya pemborosan [16].
Berdasarkan uraian tersebut, maka perumusan masalah pada penelitian ini adalah bagaimana mengidentifikasi
pemborosan untuk meningkatkan produktivitas pengolahan ayam, mengkategorikan prioritas pemborosan pada proses
produksi, dan mengetahui pemetaan aliran informasi dan material pada proses produksi untuk mereduksi pemborosan.

Penelitian berdasarkan paper “Single Minute Exchange Die (SMED): A sustainable and well-timed approach for
Bangladeshi garments industry” [17] telah menunjukkan efektivitas SMED dalam mengurangi waktu set-up dan
pemborosan di industry garmen, seperti yang dilakukan di Bangladesh. Namun, penerapan metode ini dalam industry
pengolahan ayam hidup masih kurang dieksplorasi. Penelitian ini bertujuan untuk menjembatani kesenjangan tersebut
dengan menerapkan pendekatan Lean khusus pada industri pengolahan ayam hidup, untuk mengidentifikasi dan
mengurangi pemborosan serta meningkatkan efisiensi. Penelitian “The implementation of Lean Six Sigma approach
to minimize waste at a food manufacturing industry* [14] juga menunjukkan efektivitas dalam mengurangi limbah di
industri manufactur, meskipun pendekatan Lean Six Sigma dan FMEA telah banyak diterapkan diberbagai industry
seperti otomotif dan manufaktur, penelitian yang secara spesifik mengaplikasikan metode ini di industry pemrosesan
ayam masih terbatas. Kurangnya penelitian tentang kombinasi Lean dan FMEA karena Lean dan FMEA biasanya
digunakan secara terpisah diberbagai industri, oleh karena itu terdapat kesenjangan penelitian dalam penerapan
gabungan kedua metode ini di pengolahan ayam hidup untuk secara sistematis mengurangi limbah dan meningkatkan
efisiensi. Penelitian yang mengkaji secara mendalam bagaimana identifikasi limbah melalui prinsip Lean dapat
dipadukan dengan perhitungan Risk Priority Number (RPN) tertinggi menggunakan FMEA di industri pengolahan
ayam hidup yang masih jarang digunakan. Ini membuka peluang untuk mengeksplorasi bagaimana teknik-teknik yang
sudah mapan ini bisa disesuaikan untuk mengatasi tantangan unik di industri pengolahan ayam hidup dan juga dapat
diisi dengan menganalisis alur produksi, memetakan jenis-jenis limbah, serta menggunakan FMEA untuk
memprioritaskan dan mengurangi risiko yang berkaitan dengan nilai RPN yang tinggi.

Dalam hal ini, perusahaan harus berperan aktif dalam melakukan perbaikan dan pengendalian pemborosan secara
terus menerus. Perbaikan dan pengendalian secara terus menerus dapat dilakukan dengan melihat analisis data, cara
yang sistematis untuk mencegah terjadinya kerusakan peralatan, produk cacat, dan inefisiensi tenaga kerja. Perbaikan
dan pengendalian dalam penelitian ini menggunakan lima metode: Big Picture, VSM, Lean Manufacturing, Fishbone
Diagram, dan FMEA, yang menjelaskan sebab dan akibat dari risiko pemborosan, pengendalian risiko, dan perbaikan
[18]. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi pemborosan dan menginvestigasi aktivitas-aktivitas pada aliran
proses produksi untuk meningkatkan efisiensi kinerja di perusahaan. Kebaruan dalam penelitian ini adalah
penggabungan dua metode lean thinking dan manajemen risiko untuk menganalisa penyebab pemborosan yang
mungkin timbul pada proses produksi sehingga dapat segera ditawarkan alternatif perbaikan pada sistem produksi
yang akan berdampak pada penurunan pemborosan dan peningkatan kualitas dan kuantitas produksi. Melalui
kombinasi kedua metode tersebut, akan diperoleh data mengenai alur proses produksi yang sistematis dan terperinci.
Kemudian, alur kerja yang detail tersebut akan dikombinasikan dengan penilaian risiko dari setiap tahapan dalam
produksi, yang kemudian dapat menghasilkan data mengenai tingkat keparahan risiko yang mungkin muncul dalam
alur produksi dan selanjutnya akan tercipta tindakan yang dapat ditawarkan kepada pihak manajemen mengenai
tahapan perbaikan untuk mengurangi pemborosan.

Il. LITERATURE REVIEW

Dalam konteks ekonomi global, semua industri harus memiliki produksi yang optimal untuk memenuhi kebutuhan
konsumen di berbagai negara. Dalam memenuhi kebutuhan, sebuah industri menghadapi tantangan untuk
menghasilkan produk yang berkualitas tinggi. Hal ini tidak terlepas dari persaingan pasar global yang semakin terbuka,

Copyright © Universitas Muhammadiyah Sidoarjo. This preprint is protected by copyright held by Universitas Muhammadiyah Sidoarjo and is distributed under the
Creative Commons Attribution License (CC BY). Users may share, distribute, or reproduce the work as long as the original author(s) and copyright holder are
credited, and the preprint server is cited per academic standards.

Authors retain the right to publish their work in academic journals where copyright remains with them. Any use, distribution, or reproduction that does not comply
with these terms is not permitted.



Page | 3

sehingga memudahkan produk luar negeri untuk masuk ke pasar dalam negeri. Salah satu bentuk pertahanan industri
dalam negeri untuk melawan produk dari luar negeri adalah berlomba-lomba menghasilkan produk jadi yang
berkualitas dengan nilai jual yang lebih rendah [19][20]. Produk dengan kualitas terbaik menjadi pilihan utama bagi
konsumen karena kualitas merupakan nilai dari pemenuhan layanan yang diharapkan oleh konsumen. Oleh karena itu,
perusahaan perlu mengoptimalkan proses produksi [16]. Salah satu definisi manajemen kualitas adalah suatu cara
yang komprehensif untuk meningkatkan kinerja organisasi secara keseluruhan [21], yang bertujuan untuk
memperbaiki proses dengan meminimalkan pemborosan, meningkatkan kualitas produk, dan mengurangi biaya
produksi [22].
a. Lean Manufacturing

Lean Manufacturing adalah kegiatan produksi yang mempertimbangkan semua pengeluaran sumber daya yang
ada untuk meningkatkan nilai ekonomi bagi pelanggan tanpa pemborosan [23] [24]. Pemborosan juga dapat diartikan
sebagai aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah pada produksi. Dengan menganalisis aktivitas-aktivitas yang
tidak bernilai tambah ini, Lean Production merupakan sebuah filosofi bisnis yang memperpendek waktu antara
pemesanan dan pengiriman produk dengan cara menghilangkan pemborosan dari aliran nilai produk [25]. Berikut
adalah tujuh pemborosan yang memiliki dampak signifikan, antara lain transporting; supply chain atau material
handling yang tidak efektif berdampak pada waktu produksi yang lebih lama, inventory; kelebihan produk yang
tersimpan di gudang mengakibatkan meningkatnya biaya inventory dan mengurangi kapasitas gudang, motion;
pekerja yang melakukan sesuatu yang seharusnya tidak perlu atau waktu menunggu akan membuat pekerja lelah lebih
awal, waiting menunggu pekerjaan terlalu lama dapat mengurangi efektifitas waktu pada pekerja, overprocessing;
proses yang berlebihan dapat meningkatkan biaya produksi, overproduction; kelebihan persediaan dapat
mengakibatkan meningkatnya resiko produk rusak karena terlalu lama disimpan di gudang, defect; produk yang tidak
sesuai standar kualitas dapat mengurangi hasil produksi dan pemborosan tenaga kerja [10]. Lean Manufacturing
berfokus pada pengurangan limbah dan peningkatan efisiensi; hal ini sangat relevan untuk perusahaan pengolahan
ayam yang bertujuan untuk merampingkan operasi mereka [26]. Manufaktur ramping mendorong budaya perbaikan
yang berkelanjutan. Ini berarti secara teratur menilai dan menyempurnakan proses pengolahan unggas untuk
meningkatkan produktivitas dan mengurangi biaya. Menerapkan alat Lean seperti 5s, Kanban, dan Just-In-Time (JIT)
dapat menghasilkan perbaikan yang berkelanjutan [27]. Keberhasilan implementasi Lean sangat bergantung pada
komitmen dari manajemen. Memastikan bahwa prinsip-prinsip Lean tertanam dalam budaya perusahaan sangat
penting untuk mendapatkan manfaat jangka panjang. Dalam pengolahan daging ayam, hal ini dapat melibatkan
pelatihan rutin dan keterlibatan semua karyawan dalam inisiatif Lean. Studi ini melaporkan peningkatan yang
signifikan dalam efisiensi produksi dan pengurangan limbah. Untuk pemrosesan daging ayam, penerapan serupa dapat
mengurangi waktu pemrosesan, tingkat cacat yang lebih rendah, dan pemanfaatan sumber daya yang lebih baik, yang
pada akhirnya menghasilkan profitabilitas dan daya saing yang lebih tinggi [28].
b. Risk Management

Manajemen Risiko adalah proses sistematis yang melibatkan identifikasi, analisis, dan evaluasi risiko yang terkait
dengan aktivitas di lingkungan tertentu. Tujuan utamanya adalah untuk memahami dan memitigasi potensi bahaya
secara komprehensif untuk memfasilitasi pengambilan keputusan yang tepat dan penerapan tindakan pencegahan yang
tepat [29]. Manajemen risiko memiliki alur sistematis yang dimulai dengan identifikasi risiko. Dalam identifikasi
tersebut dilakukan proses detail yang dapat menimbulkan bahaya dalam alur kegiatan. Proses tersebut dilakukan
dengan melakukan survei, analisis data statis, dan wawancara dengan pihak-pihak yang terkait dengan alur suatu
kegiatan. Kemudian, proses yang dilakukan setelah identifikasi risiko adalah proses analisis risiko, mengenali setiap
dampak yang mungkin ditimbulkan dalam suatu alur kegiatan. Proses selanjutnya adalah evaluasi risiko, yaitu
menentukan ambang batas toleransi risiko yang mungkin timbul. Langkah selanjutnya adalah manajemen risiko, yang
menentukan tindakan pencegahan yang dapat dilakukan untuk mengurangi dampak dari bahaya yang ada. Terakhir
adalah komunikasi risiko, yaitu penyampaian detail risiko dan alternatif solusi pada alur kegiatan kepada pihak
manajemen sehingga diharapkan dapat memberikan kontribusi dalam mengurangi bahaya pada alur kegiatan.
Manajemen risiko yang efektif dalam pengolahan unggas melibatkan optimalisasi aliran material untuk meningkatkan
efisiensi produksi, mengurangi penundaan, dan memastikan ketersediaan bahan saat dibutuhkan. Menerapkan desain
tata letak yang strategis, teknik optimasi ramping, dan praktik manajemen inventaris yang kuat sangat penting untuk
memitigasi risiko yang terkait dengan gangguan aliran material. Langkah-langkah ini meningkatkan efisiensi
operasional dan berkontribusi pada pemanfaatan sumber daya yang lebih baik serta meningkatkan profitabilitas dalam
operasi pemrosesan ungags [30]. Mengintegrasikan manajemen risiko dengan tata kelola perusahaan secara signifikan
meningkatkan kinerja dan ketahanan perusahaan manufaktur secara keseluruhan, termasuk perusahaan pengolahan
unggas. Dengan mengadopsi kerangka kerja manajemen risiko yang komprehensif dan menanamkannya ke dalam

Copyright © Universitas Muhammadiyah Sidoarjo. This preprint is protected by copyright held by Universitas Muhammadiyah Sidoarjo and is distributed
under the Creative Commons Attribution License (CC BY). Users may share, distribute, or reproduce the work as long as the original author(s) and copyright
holder are credited, and the preprint server is cited per academic standards.

Authors retain the right to publish their work in academic journals where copyright remains with them. Any use, distribution, or reproduction that does not
comply with these terms is not permitted..



4 | Page

struktur tata kelola, perusahaan dapat menavigasi kompleksitas lingkungan bisnis modern dengan lebih baik, mencapai
stabilitas dan kesuksesan yang luar biasa [31].
c. Integration of Lean Manufacturing and Risk Management

Untuk menghadapi persaingan bisnis yang semakin ketat, produsen harus memiliki komitmen yang tinggi untuk
secara konsisten memenuhi kebutuhan konsumen. Konsistensi ini meliputi pemenuhan kualitas dan kuantitas
produksi. Dengan memenuhi kebutuhan konsumen secara konsisten, diharapkan produsen dapat bersaing dengan
produsen lain dan memaksimalkan keuntungan usahanya. Keuntungan yang maksimal dapat diperoleh dengan cara
mengurangi biaya-biaya yang tidak perlu. Hal ini dapat berupa pengurangan pemborosan yang telah diidentifikasi atau
mengelola penyebab-penyebab bahaya pada suatu proses produksi sehingga proses produksi dapat berjalan dengan
optimal tanpa hambatan. Dengan menggabungkan metode lean manufacturing dan manajemen risiko, maka akan
didapatkan suatu analisa aliran baru dalam produksi, dimana pendekatan yang dilakukan adalah menganalisa
pemborosan utama yang ada kemudian mereduksi pemborosan tersebut sekaligus memberikan alternatif tindakan yang
dapat dilakukan untuk mereduksi pemborosan tersebut. Kemudian, dengan menggunakan metode manajemen risiko,
kita akan menganalisa data-data risiko yang mungkin muncul pada suatu aliran kegiatan sehingga dapat ditawarkan
kegiatan pencegahan untuk mengurangi atau bahkan menghilangkan risiko bahaya pada aliran kegiatan tersebut.

I1l. METODE PENELITIAN

Hasil produksi yang maksimal dapat dicapai dengan mengurangi pemborosan dan mengantisipasi potensi risiko.
Sebuah metode dengan alur berikut ini dilakukan untuk meminimalkan pemborosan dan risiko.

Studi Literatur J, Studi Lapangan

Perumusan Masalah

L

Tujuan Penelitian

v
Pengumpulan Data:
Data Permintaan
Data Produks1
Data Jam Esrja
Waktu Tungsu

l

Pangolahan Data:

Membuat Gambaran Bezar
hembuat Pemetaan Aliran Nila
Mengidentifikasi Tujuh Pemborozan
Membuat Diagram Tulang Tkan
Menghiting nilai BPI tertingzi dengan FAMEA

Gambar 1. Alur Metode Penelitian
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Diagram alur pada Gambar 1 menjelaskan bahwa perencanaan setiap langkah dalam penelitian ini sangat penting
untuk mencapai hasil yang runtut dan maksimal. Selain itu, diagram alir tersebut juga menjelaskan beberapa langkah
terencana yang harus dilakukan dalam penelitian, mulai dari studi literasi, perumusan masalah, hingga analisis data
secara rinci sehingga dapat diperoleh kesimpulan yang dapat menjadi acuan dalam pengambilan keputusan.

a. Informants dan Wawancara

Proses ini dilakukan dengan memverifikasi validitas dan kredibilitas data melalui penelitian lapangan. Tahap awal
pengumpulan data dilakukan dengan melakukan wawancara. Wawancara dilakukan secara terstruktur dan berjenjang,
karena berfokus pada pengumpulan informasi penting selama pengumpulan data melalui wawancara. Peneliti juga
menggunakan proses seleksi yang disengaja untuk mengidentifikasi informan kunci yang dapat memberikan informasi
yang lebih luas. Informan untuk penelitian ini dipilih dengan menggunakan strategi pengambilan sampel yang
disengaja, yang secara eksplisit menargetkan individu-individu yang diakui sebagai ahli dalam profesi mereka masing-
masing. Wawancara dilakukan dengan informan yang memenuhi kriteria tertentu untuk memastikan kelengkapan data
penelitian. Kriteria tersebut antara lain adalah karyawan tetap dengan masa kerja minimal lima tahun, memiliki
pemahaman yang komprehensif mengenai proses kerja, dan memiliki jabatan minimal kepala bagian yang
berhubungan langsung dengan proses produksi. Pertemuan dilakukan secara tatap muka untuk mengumpulkan
informasi dari semua informan.

Untuk memenuhi kriteria di atas, didapatkan lima informan sebagai acuan penelitian yang dilakukan terhadap
proses produksi perusahaan rumah potong ayam, diantaranya Kepala Unit yang menjelaskan alur kerja secara
keseluruhan di unit kerja dan alur kerja yang terhubung di setiap departemen. Kepala PPIC Nasional menjelaskan
perencanaan kerja perusahaan secara keseluruhan dan strategi untuk mencapai target produksi yang dibutuhkan.
Kepala Unit PPIC menjelaskan perencanaan detail yang dibutuhkan dalam proses produksi. Kepala Bagian Produksi
menjelaskan alur kerja produksi awal, penyortiran bahan baku dan penyediaan tenaga kerja untuk mengemas produk
jadi yang siap dikirim ke konsumen. Kepala Bagian Quality Control menjelaskan alur pengendalian kualitas produk
yang beriringan dengan proses produksi agar hasil produk jadi dapat memenuhi standar yang telah ditentukan.

b. Pengumpulan Data

Pengumpulan data yang dilakukan dalam wawancara adalah data yang berhubungan dengan alur kegiatan dalam
produksi. Setiap alur kegiatan dicatat secara detail kemudian dikategorikan berdasarkan tingkat risiko yang dapat
terjadi dan diklasifikasikan berdasarkan tingkat pemborosan yang ada. Pengumpulan data juga menggunakan metode
observasi lapangan secara langsung pada saat proses produksi berlangsung dalam kurun waktu satu bulan. Observasi
lapangan dilakukan untuk mengetahui aktivitas yang dilakukan pada proses pra produksi hingga pasca produksi.
Observasi lapangan juga digunakan untuk melihat kecocokan antara data wawancara dengan kenyataan yang ada di
lapangan. Proses observasi dimulai dari permintaan konsumen yang dikumpulkan oleh bagian marketing, yang
kemudian akan diproses oleh bagian PPIC untuk menghitung kebutuhan bahan baku, tenaga kerja, dan kebutuhan
bahan pendukung lainnya. Proses perhitungan di bagian PPIC juga menjadi acuan awal untuk menentukan kualitas
dan kuantitas produksi yang akan dicapai oleh bagian produksi. Proses pra-produksi membutuhkan bahan baku dan
bahan pendukung yang akan dikumpulkan oleh bagian pembelian. Data yang digunakan oleh peneliti berfokus pada
pengumpulan data mengenai detail kegiatan produksi. Pada proses produksi, beberapa kategori aktivitas dapat
dianalisis dengan menggunakan metode FMEA dan VSM untuk membantu peneliti menggali penyebab terjadinya
risiko, mengidentifikasi risiko, dan menentukan faktor apa saja yang menyebabkan terjadinya waste pada suatu aliran
produksi.

c. Analisis Data

Tahap awal dalam analisis data adalah mencatat aktivitas produksi secara rinci dan kemudian mengkategorikan
potensi pemborosan dan potensi risikonya. Menetapkan parameter untuk mengukur seberapa besar dampak dari setiap
pemborosan. Peneliti menggambarkan aliran proses produksi secara keseluruhan dengan menggunakan metode big
picture dan value stream mapping yang dapat merinci setiap aliran informasi, aliran material, dan waktu produksi [10]
(Hasanah et al., 2023). Untuk mengkategorikan setiap pemborosan ke dalam tujuh kategori pemborosan. Temuan dari
ketujuh kategori waste tersebut mengungkapkan faktor-faktor yang mendasari langkah-langkah pembuatan diagram
fishbone. Pada diagram fishbone akan diperoleh gambaran yang lebih jelas mengenai pemborosan yang
mempengaruhi hasil produksi [32]. Setiap tahap analisis data akan dihitung melalui RPN pada metode FMEA, dimana
sistem dan proses dapat mengalami kegagalan atau masalah, termasuk kerusakan peralatan dan potensi kesalahan
tenaga kerja [33]. Kegagalan yang muncul akan dinilai dengan mengalikan severity, occurrence, dan detection (Tabel
1) [34]. Mode kegagalan dengan RPN tertinggi akan menjadi prioritas utama untuk dilakukan tindakan perbaikan atau
peningkatan kinerja [35]. Hasil pengolahan data kemudian disajikan dan diinterpretasikan, langkah terakhir adalah
memberikan kesimpulan dan saran.
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Tabel 1. Skala Dampak — Frekuensi - Deteksi
Dampak (Severity)

Score | Deskripsi

1-2 Kemungkinan terjadinya sangat rendah

3-4 Kecil kemungkinan untuk terjadi

5-6 Kemungkinan terjadinya atau tidak terjadinya sama besar

7-8 Kemungkinan besar dapat terjadi

9-10 | Memang kemungkinan besar akan terjadi

Frekuensi (Occurrence)

Score | Description
1-2 Tidak pernah terjadi
3-4 Jarang (dengan frekuensi kejadian 10x dalam 1 bulan)

5-6 Sering (dengan frekuensi kejadian 15x dalam 1 bulan)

7-8 Lebih sering (dengan frekuensi kejadian 20x dalam 1 bulan)

9-10 Sangat sering (dengan frekuensi kejadian 25x dalam 1 bulan)
Deteksi
Score | Description

1-2 Probabilitas pengontrol mendeteksi kegagalan sangat tinggi

3-4 Kemungkinan pengontrol mendeteksi kegagalan agak tinggi

5-6 Kemungkinan pengontrol mendeteksi kegagalan adalah rendah

Jarang sekali kemungkinan pengontrol akan menemukan potensi
kegagalan

Ada kemungkinan yang sangat kecil bahwa pengontrol akan menemukan
potensi kegagalan

7-8

9-10

IV. HASIL DAN PEMBAHASAN

Aliran informasi mengacu pada komunikasi dan pertukaran data dalam proses produksi. Aliran informasi yang
efisien memastikan bahwa semua data, instruksi, dan umpan balik yang diperlukan disampaikan secara akurat dan
cepat kepada para pemangku kepentingan yang relevan. Penerapan Lean dan FMEA memerlukan budaya kerja yang
mendukung perbaikan berkelanjutan dan kolaborasi antar departemen. Jika perusahaan memiliki budaya kerja yang
tidak mendukung perubahan maka akan menjadi hambatan besar. Proses pengolahan ayam hidup memiliki tantangan
teknis yang unik, termasuk variabilitas dalam kualitas dan kebutuhan bahan baku dan kebutuhan untuk mematuhi
standar keamanan pangan yang ketat. Implementasi Lean dan FMEA memerlukan penyesuaian yang signifikan pada
prosedur operasional yang ada. Beberapa fasilitas tidak memiliki teknologi yang memadai untuk mendukung
penerapan penuh Lean dan FMEA. Ini bisa termasuk kurangnya sistem monitoring otomatis atau software manajemen
yang canggih. Industri pengolahan daging ayam dihadapkan pada berbagai regulasi terkait keamanan pangan,
lingkungan, dan kesejahteraan hewan. Implementasi perubahan dalam proses harus selalu mematuhi regulasi ini, yang
dapat membatasi fleksibilitas dalam menerapkan teknik baru. Tantangan yang dihadapi termasuk keterlambatan dalam
komunikasi antar departemen, entri data yang tidak akurat yang menyebabkan kesalahan produksi, dan kurangnya
pemantauan dan pelaporan waktu nyata. Memanfaatkan sistem eksekusi menufaktur untuk menyediakan data dan
pembaruan waktu nyata diseluruh lantai produksi, mengembangkan protokol standar untuk komunikasi guna
memastikan konsistensi dan akurasi, serta memperkenalkan sistem entri data untuk meminimalkan kesalahan manusia
dan meningkatkan akurasi data.
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Pada Gambar 2 menunjukkan keseluruhan proses produksi yang dimulai dari kebutuhan yang dipesan oleh
konsumen kemudian dicatat oleh bagian pemasaran untuk diolah menjadi data yang dapat digunakan sebagai data
penjualan. Data peramalan dari bagian marketing diolah lagi oleh bagian production planning and inventory control
(PPIC) untuk dihitung kembali, mulai dari kebutuhan bahan baku, ketepatan pemenuhan, dan jumlah tenaga kerja
hingga kebutuhan pendukung seperti es batu, listrik, dan air. Jika bagian PPIC telah merumuskan perhitungan semua
komponen, data perencanaan tersebut akan dikirim ke bagian pembelian untuk proses pemesanan bahan baku. Bagian
pembelian juga bertugas untuk memastikan bahan baku datang sesuai dengan jadwal proses produksi, dimana seluruh
proses tersebut terintegrasi dengan ketepatan pemenuhan tenaga kerja dalam proses produksi. Aliran material
melibatkan pergerakan bahan baku, komponen, dan produk jadi melalui proses produksi. Aliran material yang efisien
mengurangi penundaan dan memastikan material tersedia di tempat dan waktu yang tepat. Tantangan yang dihadapi
termasuk tata letak yang tidak efisien, yang menyebabkan transportasi yang berlebihan, kemacetan pada tahap
produksi tertentu, dan manajemen inventaris yang buruk, yang mengakibatkan kelebihan persediaan atau kehabisan
stok [36].

Gambar 2 peta aliran proses produksi dengan menggunakan teknik Value Stream Mapping (VSM) berfungsi untuk
mengidentifikasi pemborosan dan meningkatkan efisiensi dalam proses produksi. Pada gambar ini, beberapa
pemborosan diidentifikasi dan dibagi menjadi tiga proses utama, yaitu aliran informasi, aliran material, dan lead time
produksi. Aliran informasi ini mencakup komunikasi dam pertukaran data selama proses produksi. Aliran informasi
yang efisien memastikan bahwa semua data, instruksi, dan umpan balik disampaikan dengan cepat dan akurat kepada
para pemangku kepentingan yang relevan. Tantangan yang dihadapi antara lain keterlambatan dalam komunikasi antar
departemen, entri data yang tidak akurat yang dapat menyebabkan kesalahan produksi, dan kurangnya pemantauan
serta pelaporan secara real-time. Aliran material melibatkan pergerakan bahan baku, komponen, dan produk jadi
melalui seluruh proses produksi. Aliran material yang efisien mengurangi keterlambatan dan memastikan bahwa
bahan tersedia di tempat dan waktu yang tepat. Tantangan yang dihadapi termasuk tata letak yang tidak efisien, yang
menyebabkan transportasi yang berlebihan, serta manajemen inventaris yang buruk yang dapat menyebabkan
kelebihan persediaan atau kekurangan stok. Sedangkan Lead Time Produksi merupakan total waktu yang dibutuhkan
dari awal hingga akhir proses produksi. Salah satu pemborosan terjadi pada Lead Time Produksi dimana waktu yang
digunakan dalam kegiatan proses produksi tidak memberikan nilai tambah bagi produk, yang berdampak langsung
pada efisien dan biaya produksi.

Dalam proses produksi sehari-hari perusahaan menggunakan dua shift kerja, melibatkan 300 pekerja dan 15 mesin,
dengan total cycle time 72.000 detik, sedangkan waktu yang tersedia hanya 64.800 detik. Untuk mengurangi
pemborosan, identifikasi dan pengelolaan terhadap aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah sangat penting.
Beberapa tantangan lainnya termasuk ketergantungan yang tinggi pada proses manual serta mesin yang sudah usang,
yang memerlukan peningkatan efisiensi melalui penerapan Lean Manufacturing dan penggunaan teknologi otomatis.
Peta aliran ini digunakan untuk membantu perusahaan dalam mengidentifikasi pemborosan, termasuk pemborosan
pada transportasi, inventori, gerakan, menunggu, pemrosesan berlebih, produksi berlebih, dan cacat, sehingga dapat
dilakukan perbaikan yang diperlukan untuk meningkatkan efisiensi dan menekan biaya produksi.

Pada diagram VSM tersebut juga menunjukkan keseluruhan proses produksi yang dimulai dari kebutuhan yang
dipesan oleh konsumen kemudian dicatat oleh bagian pemasaran untuk diolah menjadi data yang dapat digunakan
sebagai data penjualan. Data peramalan dari bagian marketing diolah lagi oleh bagian production planning and
inventory control (PPIC) untuk dihitung kembali, mulai dari kebutuhan bahan baku, ketepatan pemenuhan, dan jumlah
tenaga kerja hingga kebutuhan pendukung seperti es batu, listrik, dan air. Jika bagian PPIC telah merumuskan
perhitungan semua komponen, data perencanaan tersebut akan dikirim ke bagian pembelian untuk proses pemesanan
bahan baku. Bagian pembelian juga bertugas untuk memastikan bahan baku datang sesuai dengan jadwal proses
produksi, dimana seluruh proses tersebut terintegrasi dengan ketepatan pemenuhan tenaga kerja dalam proses
produksi. Aliran material melibatkan pergerakan bahan baku, komponen, dan produk jadi melalui proses produksi.
Aliran material yang efisien mengurangi penundaan dan memastikan material tersedia di tempat dan waktu yang tepat.
Tantangan yang dihadapi termasuk tata letak yang tidak efisien, yang menyebabkan transportasi yang berlebihan,
kemacetan pada tahap produksi tertentu, dan manajemen inventaris yang buruk, yang mengakibatkan kelebihan
persediaan atau kehabisan stok [36]. Pemasok akan mengirimkan bahan baku sesuai dengan jumlah dan jadwal yang
dipesan oleh bagian pembelian (purchasing Ib). Bahan baku tersebut akan diterima oleh bagian produksi dirty area,
yang akan diproses mulai dari penyembelihan, pencabutan bulu, pengambilan jeroan, pemotongan ceker, dan kepala
ayam. Setelah itu, bahan baku setengah jadi akan masuk kebagian produksi clean area, dimana bahan baku akan
disortir dan dipotong sesuai dengan permintaan konsumen. Bahan baku yang sudah dikelompokkan akan dimasukkan
kedalam area packing. Pada area packing, semua hasil produksi akan diberi label agar dapat dipisahkan antara produk
segar yang dapat langsung dikirim kekonsumen dan produk yang harus melalui proses pembekuan dibagian cold
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storage. Mendesain ulang tata letak pabrik untuk meminimalkan jarak transportasi, merampingkan aliran bahan, dan
mengadopsi praktik manajemen persediaan yang ramping untuk mengurangi kelebihan persediaan dan memastikan
pengisian ulang yang tepat waktu. Pengadaan ayam hidup diperoleh dari peternakan internal. Kemudian, proses seleksi
dan pengangkutan ayam dilakukan dengan hati-hati untuk memastikan kualitas dan kesehatan ayam sebelum
disembelih. Setiap ayam yang tiba di rumah potong melalui pemeriksaan kesehatan oleh tim dokter hewan untuk
memastikan tidak ada penyakit atau kondisi yang dapat mempengaruhi kualitas daging. Ayam yang lolos dari
pemeriksaan kesehatan kemudian memasuki proses penyembelihan yang diawasi secara ketat sesuai dengan standar
keamanan pangan dan kesehatan hewan; proses ini meliputi beberapa tahap, seperti pemingsanan, penyembelihan,
pencabutan bulu, dan pembersihan. Daging ayam yang telah disembelih akan diproses lebih lanjut sesuai dengan
permintaan pasar, termasuk di dalamnya adalah pemotongan (dada, paha, dan sayap), pengasinan, dan pengemasan.
Produk olahan yang dihasilkan meliputi produk siap masak dan produk siap saji yang memerlukan proses lebih lanjut,
seperti pemberian bumbu. Produk olahan ayam dikemas dengan teknologi pengemasan yang menjamin kesegaran dan
kehigienisan. Produk tersebut kemudian disimpan di cold storage dengan kondisi yang terkendali untuk menjaga
kualitas hingga pendistribusian. Produk siap dipasarkan ke berbagai segmen konsumen, yaitu pasar tradisional,
supermarket dan hypermarket, restoran dan industri hooka (hotel, restoran, katering), industri makanan, penjualan
langsung dan e-commerce, serta ekspor ke Malaysia dan Timor Leste. Pengolahan limbah dari proses penyembelihan
dan pengolahan dilakukan sesuai dengan standar Perencanaan Instalasi Pengolahan Air Limbah (IPAL); limbah
organik dapat diolah menjadi produk lain seperti pakan ternak atau kompos. Seluruh proses yang dilakukan dari hulu
ke hilir diawasi oleh sistem manajemen mutu yang ketat untuk memastikan produk yang dihasilkan memenuhi standar
keamanan pangan internasional [37], sertifikasi dan audit secara berkala dilakukan untuk menjaga kepatuhan terhadap
peraturan dan standar industri. Inovasi dan pengembangan produk baru berdasarkan tren pasar dan kebutuhan
konsumen juga dilakukan untuk meningkatkan efisiensi proses dan mengurangi pemborosan.
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Gambar 2. Alur Proses Produksi — Pemetaan Aliran Nilai

Pada gambaran Big Picture atau pemetaan aliran dalam proses produksi pada Gambar 2, dapat diidentifikasi
beberapa pemborosan yang terbagi menjadi tiga proses. Ketiga proses tersebut adalah aliran informasi, aliran material,
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dan lead time produksi. Salah satu pemborosan terjadi pada production lead time, dimana waktu yang digunakan
dalam kegiatan proses produksi tidak memberikan nilai tambah pada produk. Hal ini dapat diartikan sebagai
pemborosan yang berdampak pada proses produksi. Dalam proses produksi, satu hari, dua shift membutuhkan kurang
lebih 300 pekerja dan 15 mesin dengan total cycle time 72000s sedangkan waktu yang tersedia hanya 64800s. Untuk
mengurangi pemborosan, maka perlu dilakukan identifikasi pemborosan. Production lead time adalah total waktu yang
dibutuhkan dari awal hingga selesainya proses produksi. Mengurangi waktu tunggu produksi sangat penting untuk
meningkatkan efisiensi secara keseluruhan dan mengurangi biaya. Tantangan yang dihadapi oleh aktivitas yang tidak
bernilai tambah yang menghabiskan waktu yang signifikan, total waktu siklus 72000 detik dengan hanya 64800 detik
waktu yang tersedia, dan ketergantungan yang berlebihan pada proses manual dan mesin yang sudah ketinggalan
zaman. Gunakan VSM untuk mengidentifikasi aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah pada pengembangan
produk, kembangkan strategi untuk menghilangkan atau meminimalkannya secara proaktif, lakukan pelatihan, dan
kembangkan prosedur operasi standar untuk meningkatkan efisiensi tenaga kerja. Penghapusan pemborosan
menggunakan analisis VSM untuk melakukan analisis terperinci untuk menentukan area pemborosan dan
mengembangkan perbaikan yang ditargetkan.

Tabel 2. Rekapitulasi Wawancara 7 Pemborosan

No. Tipe Pemborosan Deskripsi
Tidak ada pemborosan dalam proses pengiriman produk, dan
1 Transportasi (Transporting) prosedur untuk setiap langkah transportasi dalam proses produksi

menjadi efisien dan bernilai tambah
Pemborosan terjadi dalam proses produksi saat produk jadi
Persediaan yang berlebihan menumpuk. Pemborosan ini terkait dengan bahan baku yang tidak
(Inventory) memenuhi standar kualitas dan bahan baku yang tidak memenuhi
permintaan konsumen.
Beberapa gerakan dalam proses produksi harus dihindari, seperti
mencari peti kosong untuk menempatkan setiap produk.
Waktu tunggu yang dihabiskan relatif jarang. Hal ini dapat dilihat
pada peta value stream, di mana waktu tunggu yang paling besar
terjadi pada 180 menit untuk mengurangi jumlah produksi.
Waktu terbuang untuk bahan baku yang tidak dapat segera
diproses di ruang produksi karena suhu (dingin) harus memenuhi
standar yang ditentukan.
Produksi berlebih Pro_ses produksi menggunakan s.istem make—to—prder, tetapi 7%
5 - dari output produk tidak sesuai dengan permintaan, melebihi

(Overproduction) .

toleransi perusahaan sebesar 6,5%

Dalam proses produksi yang ada, proses yang dianggap kurang
kritis atau pemborosan yang tidak menghasilkan nilai tambah tidak
diulang
Beberapa jenis produk cacat yang dihasilkan dalam proses
produksi, termasuk memar atau patah tulang, potongan dan produk
yang tidak sesuai permintaan, gelembung pada kaki, dan daging
memar.

3 Gerakan yang tidak perlu (Motion)

4 Menunggu (Waiting)

Pemrosesan yang berlebihan
(Overprocessing)

7 Produk cacat (Defect)

Tabel 2 menjelaskan analisis tujuh pemborosan dalam proses transportasi dalam produksi yang efisien dan bernilai
tambah, tanpa adanya pemborosan yang teridentifikasi; terus memantau proses transportasi untuk memastikannya
tetap efisien dan beradaptasi dengan perubahan kebutuhan produksi. Analisis persediaan yang berlebihan Terdapat
penumpukan produk jadi akibat bahan baku yang harus sesuai dengan standar kualitas dan permintaan konsumen.
Menerapkan langkah-langkah kontrol kualitas yang lebih ketat untuk bahan baku untuk memastikan bahan baku
memenuhi standar sebelum produksi, meningkatkan akurasi peramalan permintaan untuk menyelaraskan pengadaan
bahan baku dengan permintaan konsumen yang sebenarnya, dan menerapkan praktik manajemen inventaris yang
ramping seperti just-in-time untuk meminimalkan kelebihan persediaan. Gerakan (motion) yang tidak perlu, seperti
mencari peti kosong, tidak menambah nilai pada proses produksi. Mendesain ulang stasiun kerja untuk memastikan
semua alat dan bahan yang diperlukan mudah dijangkau dan menerapkan prosedur standar untuk mengurangi gerakan
yang tidak perlu. Waktu tunggu yang signifikan terbuang percuma, terutama ketika bahan baku tidak dapat diproses
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karena standar suhu yang harus dipenuhi. Optimalkan aliran proses untuk mengurangi waktu tunggu dengan
memastikan bahwa bahan baku diproses segera setelah tiba dan menerapkan kontrol lingkungan yang lebih baik untuk
mempertahankan standar suhu yang diperlukan untuk bahan baku. Sistem make-to-order menghasilkan 7% lebih
banyak dari permintaan, melebihi toleransi perusahaan sebesar 6,5% untuk kelebihan produksi. Meningkatkan
perencanaan dan penjadwalan produksi agar lebih selaras dengan permintaan aktual dan menerapkan sistem produksi
yang fleksibel yang dapat dengan cepat beradaptasi dengan perubahan permintaan untuk mencegah kelebihan
produksi. Dalam proses yang berlebihan, proses tertentu tidak memberikan nilai tambah dan dianggap sebagai
pemborosan. Lakukan analisis terperinci pada setiap langkah produksi untuk mengidentifikasi dan menghilangkan
overprocessing, fokus pada aktivitas yang menambah nilai pada produk, dan hilangkan atau kurangi aktivitas yang
tidak menambah nilai. Produk cacat adalah proses produksi yang menghasilkan berbagai produk cacat, antara lain
memar atau patah tulang, terpotong, produk yang tidak diinginkan, gelembung pada kaki, dan daging memar. Analisis
akar masalah dilakukan secara menyeluruh dengan menggunakan FMEA untuk mengidentifikasi penyebab cacat,
menerapkan inisiatif peningkatan kualitas seperti pemikiran ramping untuk mengurangi tingkat cacat, dan melatih
karyawan dalam penanganan kertas dan teknik pemrosesan untuk meminimalkan cacat [18]. Menerapkan metodologi
ramping dan pemantauan berkelanjutan akan membantu mempertahankan peningkatan ini dan beradaptasi dengan
perubahan kebutuhan produksi.

Pada kategori pemborosan transportasi, tidak ditemukan adanya pemborosan pada proses pengiriman produk.

Proses dan prosedur pengiriman dinilai sudah efisien dan memberikan nilai tambah karena sudah menggunakan
Transportation Management System (TMS), yaitu perangkat lunak yang dirancang untuk membantu perusahaan
merencanakan, mengeksekusi, dan mengoptimalkan pengiriman barang, dengan fitur-fitur utama yang mencakup
perencanaan dan optimasi rute, manajemen operator, pelacakan dan visibilitas, manajemen biaya, dan layanan
pelanggan. Inventory waste mendapatkan nilai 25% karena pemborosan yang terjadi berupa penumpukan produk jadi
yang berkaitan dengan bahan baku yang tidak memenuhi standar kualitas atau tidak sesuai dengan permintaan
konsumen. Motion waste sebesar 15%, dimana beberapa gerakan dalam proses produksi harus dihindari seperti
mencari peti kosong untuk meletakkan produk dan aliran tenaga kerja yang tidak efisien karena ruang produksi yang
terbatas. Waiting sebesar 30%, dimana waktu tunggu yang terbuang relatif banyak dan sering terjadi, terlihat dari peta
aliran bahan baku yang terhenti dengan berbagai alasan, dengan waktu tunggu yang paling signifikan terjadi selama
180 menit. Pemborosan overproduction sebesar 7%, dan proses produksi menggunakan sistem make-to-order. Namun,
7% dari output produk tidak sesuai dengan permintaan, melebihi toleransi perusahaan sebesar 6,5%, sehingga
menghasilkan produk jadi yang tidak dapat diserap sepenuhnya oleh pasar. Pemborosan overprocessing, 5%, adalah
proses yang ada dianggap kurang kritis atau pemborosan yang tidak memberikan nilai tambah dan tidak diulang.
Pemborosan cacat sebesar 18%; beberapa jenis produk cacat yang dihasilkan dalam proses produksi, termasuk memar
atau patah tulang, potongan yang tidak sesuai, gelembung pada kaki, dan daging ayam yang memar.
Dapat disimpulkan bahwa tiga dari tujuh pemborosan yang teridentifikasi memiliki dampak yang cukup besar. Ketiga
waste tersebut adalah waiting, defect dan inventory. Untuk mengetahui penyebab dari ketiga waste tersebut, selain
menggunakan tools pada Gambar 3, perlu juga dilakukan analisa menggunakan fishbone diagram untuk mengetahui
akar permasalahan dan memberikan rekomendasi perbaikan terhadap waste yang terjadi. Tujuan dari penggunaan
tools ini adalah untuk mencegah terjadinya cacat produk dan menambah kualitas dari suatu produk. Pembuatan
diagram fishbone mengacu pada hasil dari ketujuh analisa waste pada metode sebelumnya. Dari metode ini akan
diketahui hasil yang memiliki nilai waste paling besar yang harus segera diperbaiki atau dihilangkan. Fishbone
diagram memiliki bentuk bagan yang menyerupai ikan, dimana tulang-tulang ikan akan menunjukkan potensi
penyebab pemborosan sedangkan kepala ikan menunjukkan pemborosan. Gambar 4 menunjukkan diagram tulang
ikan untuk pemborosan yang berhubungan dengan menunggu (waiting). Diagram ini membantu mengidentifikasi akar
penyebab Kketerlambatan dalam proses produksi. Penyebab utama pemborosan menunggu (waste waiting) yang
diidentifikasi pada Gambar 4 adalah keterlambatan penerimaan bahan baku dari pemasok yang mengganggu jadwal
produksi, proses pendinginan bahan baku yang memakan waktu lebih lama dari yang diharapkan, menyebabkan
keterlambatan pada tahap produksi berikutnya, dan kapasitas pendinginan tidak cukup untuk megimbangi laju
produksi, yang menyebabkan kemacetan (harusnya penumpukan bahan baku) . Penyebabnya secara visual diwakili
dalam diagram tulang ikan, dengan setiap tulang ikan mewakili kategori akar penyebab yang berbeda, seperti masalah
mesin, ketidakefisienan proses, dan faktor eksternal seperti keterlambatan pemasok. Diagram tulang ikan sangat
membantu untuk menganalisis secara sistematis penyebab pemborosan menunggu dan mengembangkan strategi untuk
mengatasinya, sehingga meningkatkan efisiensi produksi secara keseluruhan.
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Gambar 3. Diagram Tulang Ikan untuk Cacat Pemborosan

Pada Gambar 3 menunjukkan diagram fishbone yang merupakan alat visual untuk secara sistematis
mengidentifikasi dan menganalisis penyebab utama terjadinya cacat dalam proses produksi. Dalam kasus ini, diagram
tersebut berfokus pada mengidentifikasi penyebab cacat dalam pengolahan daging ayam. Diagram fishbone juga
dikenal sebagai diagram Ishikawa yang menyerupai bentuk ikan dengan kepala ikan mewakili masalah (cacat dalam
proses produksi) dan tulang-tulang ikan mewakili berbagai kategori penyebab potensial. Setiap tulang utama pada
diagram ini mewakili kategori luas yang dapat menyebabkan cacat. Pada diagram ini penyebab cacat terdiri faktor
manusia, faktor-faktor terkait tenaga kerja seperti kurangnya kemampuan pekerja, pelatihan yang tidak memadai, dan
kurangnya pengawasan. Penanganan yang buruk oleh pekerja selama proses produksi dapat menyebabkan cacat,
seperti bagian ayam yang patah atau memar. Faktor metode ini mengacu pada ketidakefisienan atau prosedur yang
salah dalam proses produksi yaitu teknik pemanenan yang tidak tepat dapat menghasilkan ayam berkualitas rendah
dan menyebabkan peningkatan limbah. Faktor material, masalah yang berkaitan dengan kualitas bahan baku, seperti
penerimaan ayam yang tidak memenuhi standart, dapat berkontribusi pada terjadinya cacat. Hal ini juga mencakup
penggunaan atau penanganan material yang tidak efisien. Pada faktor mesin, cacat dapat disebabkan oleh peralatan
yang sudah usang atau tidak berfungsi dengan baik. Jika mesin tidak dirawat dengan baik atau tidak mampu menangani
kapasitas yang diperlukan, hal ini dapat menyebabkan produk cacat. Faktor lingkungan (faktor eksternal) suhu di area
produksi turut berperan dalam menjaga kualitas produk. Kondisi lingkungan yang tidak sesuai dapat menyebabkan
kontaminasi dan pembusukan. Pada faktor manajemen yang mempunyai kekurangan dalam pengawasan,
penjadwalan, atau perencanaan operasional dapat memperburuk tingkat cacat. Jika manajemen tidak memberikan
dukungan yang memadai untuk pemeliharaan preventif atau pelatihan staf, produk cacat lebih mungkin terjadi.
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Gambar 4. Diagram Tulang Ikan untuk Pemborosan Menunggu

Pada Gambar 4 menunjukkan diagram fishbone yang digunakan untuk menganalisis penyebab utama dari
pemborosan waktu tunggu dalam proses produksi. Ada beberapa penyebab utama yaitu, keterlambatan penerimaan
bahan baku dari farm, ketika bahan baku tidak tiba tepat waktu hal ini mengganggu jadwal produksi yang telah
direncanakan dan menyebabkan penundaan dalam memulai proses produksi. Proses pendinginan yang memakan
waktu lebih lama dari perkiraan akan berdampak langsung pada penundaan tahap produksi selanjutnya. Kapasitas
pendinginan yang tidak mencukupi yaitu ketidakseimbangan antara kapasitas pendinginan dan laju produksi
mengakibatkan bottleneck dalam aliran produksi, karena bahan baku tidak dapat diproses lebih lanjut sebelum
didinginkan pada suhu yang benar. Setiap tulang pada diagram ini mewakili kategori penyebab yang berbeda, ini
sangat bermanfaat dalam menganalisis secara sistematis penyebab dari pemborosan waktu tunggu sehingga
perusahaan dapat mengembangkan strategi untuk mengatasi masalah tersebut dan meningkatkan efisiensi produksi
secara keseluruhan.
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Gambar 5. Diagram Tulang Ikan untuk Pemborosan Inventori
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Pada Gambar 5 menunjukkan diagram fishbone yang digunakan untuk mengidentifikasi akar penyebab dari
pemborosan inventori dalam proses produksi. Penyebab dari pemborosan tersebut mencakup bahan baku yang tidak
sesuai dengan permintaan menyebabkan penumpukan inventori. Ketidakseimbangan antara pemesanan dan
permintaan sering kali terjadi karena kesalahan dalam pemenuhan oleh pemasok. Pengelolaan inventori yang tidak
efisien menyebabkan kesulitan dalam mengelola stok. Produk jadi yang tidak tersusun dengan baik di gudang
mengakibatkan penumpukan dan kesulitan dalam pengiriman tepat waktu. Penyebab lainnya merupakan strategi
pemasaran yang tidak sesuai dengan permintaan actual konsumen menyebabkan overproduksi dan akhirnya
menumpuknya stok barang jadi di gudang. Hal ini menunjukkan ketidaksesuaian antara produksi dengan permintaan
pasar yang sesungguhnya. Dengan menggunakan diagram fishbone ini, perusahaan dapat lebih mudah
mengidentifikasi akar penyebab utama dari pemborosan inventori dan langkah-langkah perbaikan dapat dirancang
untuk mengurangi atau menghilangkan pemborosan tersebut. Pemborosan inventori yang diidentifikasi ini dapat
dikurangi dengan merancang strategi pemasaran yang lebih akurat, meningkatkan praktik penyimpanan, dan
mengelola rantai pasokan secara lebih efisien.

Penyebab terjadinya waste defect adalah kurangnya otomatisasi pada proses produksi, kurangnya pengawasan, dan
proses pemanenan bahan baku yang tidak diminati. Akar penyebab dari waste inventory adalah bahan baku yang tidak
laris, penataan produk jadi yang tidak efisien, dan strategi pemasaran yang kurang tepat sehingga terjadi penumpukan
stok di gudang. Waste waiting terjadi karena keterlambatan kedatangan bahan baku, proses pendinginan suhu yang
lama, dan laju pendinginan yang perlu diseimbangkan dengan laju proses produksi. Diagram tulang ikan menunjukkan
potensi penyebab pemborosan. Gambar 5, diagram tulang ikan untuk inventaris pemborosan, mengidentifikasi akar
penyebab pemborosan inventaris, yang meliputi bahan baku yang tidak diminati dan mengacu pada bahan baku yang
tidak dibutuhkan atau digunakan secara efisien, yang menyebabkan kelebihan inventaris. Praktik organisasi dan
penyimpanan yang buruk mengakibatkan kesulitan dalam mengelola persediaan (penataan produk jadi yang tidak
efisien) dan strategi pemasaran yang tidak tepat yang tidak sesuai dengan permintaan aktual, yang menyebabkan
kelebihan produksi dan kelebihan stok. Kemudian, pada Gambar 6, melakukan Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA) diperlukan untuk menganalisa faktor-faktor risiko yang menyebabkan suatu proses produksi mengalami
kegagalan. Metode ini digunakan untuk mendapatkan nilai RPN (Risk Potential Number) , yaitu dengan mengalikan
nilai indikator severity (yang merupakan tingkat keseriusan dari waste yang terjadi), occurrence (yang merupakan
tingkat seberapa seringnya waste tersebut terjadi), dan detection (indikator yang memperingatkan mudahnya waste
tersebut terdeteksi). Dari hasil perkalian variabel-variabel tersebut akan didapatkan skala sudut tertinggi yang
kemudian akan dijadikan dasar rekomendasi tindakan yang dapat dilakukan untuk mengurangi terjadinya pemborosan
dalam proses produksi. Kapasitas mesin yang rendah dalam pemetikan memiliki RPN awal yang tinggi yaitu 210,
mengindikasikan masalah yang signifikan karena peralatan yang sudah ketinggalan zaman atau kurang besar sehingga
perlu dilakukan upgrade ke peralatan yang berkapasitas lebih tinggi. Kerusakan yang sering terjadi pada pemetikan
dengan RPN tertinggi sebesar 336 merupakan hal yang kritis, yang disebabkan oleh pemeliharaan preventif yang tidak
memadai, sehingga memerlukan penerapan jadwal pemeliharaan preventif. Laju pendinginan tidak seimbang dalam
pendinginan; ini memiliki RPN 168, yang disebabkan oleh kapasitas drum chiller yang tidak memadai, dan
menyarankan untuk meningkatkan kapasitas chiller atau menambah unit untuk menyeimbangkan laju pendinginan.
Nilai RPN [29].
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Pada Tabel 3 FMEA Matrix dapat dilihat bahwa pada kategori pemborosan waktu tunggu terdapat beberapa
penyebab pemborosan, antara lain penanganan produk yang kurang tepat, kelelahan pekerja, dan perawatan mesin
yang kurang optimal sehingga menyebabkan rendahnya kualitas produk yang dihasilkan. Nilai RPN tertinggi
menunjukkan area yang paling kritis yang perlu diperbaiki. Sebagai contoh, kerusakan yang sering terjadi pada proses
pengambilan memiliki RPN awal sebesar 336, yang mengindikasikan prioritas tinggi untuk jadwal pemeliharaan
preventif. Nilai keparahan, kejadian, dan deteksi membantu dalam memahami masalah yang paling berdampak dan
sering terjadi serta seberapa baik masalah tersebut dapat dikendalikan. Tindakan yang disarankan sering Kali
melibatkan peningkatan peralatan, jadwal pemeliharaan yang lebih baik, dan pelatihan pekerja yang lebih baik untuk
mengatasi akar penyebab masalah dan mengurangi kemungkinan dan dampak kegagalan. Menerapkan tindakan yang
disarankan menghasilkan penurunan skor RPN yang signifikan, yang mengindikasikan efektivitas perbaikan yang
ditargetkan. Pemantauan dan penyesuaian proses yang berkelanjutan berdasarkan analisis FMEA dapat meningkatkan
efisiensi produksi dan kualitas produk. Pendekatan ini memastikan pengurangan risiko yang sistematis dan
peningkatan berkelanjutan dalam alur kerja produksi.

Penelitian sebelumnya yang terkait dengan penelitian ini dilakukan oleh Yuni Pratiwi dkk. (2020), berfokus pada
pengurangan pemborosan pada produksi manufaktur dengan memberikan pelatihan pada level operator untuk
meningkatkan kualitas hasil produksi, menggunakan metode Value Stream Mapping (VSM) untuk mengidentifikasi
dan mengurangi pemborosan [38]. Sementara itu, penelitian Félix Jacquez dkk. (2021) berfokus pada penerapan Lean
Manufacturing pada pengenalan proses baru di perusahaan kereta api dengan menggunakan berbagai alat Lean seperti
5S, Kanban, dan Just-In-Time (JIT) untuk meningkatkan efisiensi operasional. Hasilnya adalah peningkatan efisiensi
produksi, penurunan tingkat cacat, dan pemanfaatan sumber daya yang lebih baik [39]. Penelitian Aan Khunaifi dkk.
(2022) berfokus pada meminimasi pemborosan pada produksi dengan melakukan perawatan rutin pada mesin produksi
dengan menggunakan metode Lean Manufacturing dan penggunaan FMEA untuk mengidentifikasi dan menganalisa
penyebab utama pemborosan. Hasil dari perawatan rutin pada mesin produksi meningkatkan hasil produksi dan
mengurangi kerusakan mesin yang sering terjadi [40]. Ada juga penelitian yang dilakukan oleh Hasanah dkk. (2023)
yang berfokus pada pemetaan value creation pada aktivitas pengadaan dan penjualan kaleng bekas dengan
menggunakan VSM untuk mengurangi pemborosan dengan menggunakan metode Lean Manufacturing dan VSM
untuk mengidentifikasi dan mengeliminasi aktivitas-aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah hasilnya terjadi
peningkatan efisiensi dan berkurangnya pemborosan pada proses pengadaan dan penjualan [26]. Dari beberapa
penelitian sebelumnya, peneliti melakukan penelitian ini dengan kebaruan yang menggabungkan metode Lean
Manufacturing dan FMEA untuk memberikan pendekatan yang tepat, efektif, dan komprehensif dalam
mengidentifikasi dan menghilangkan pemborosan serta mengelola risiko dalam proses produksi. Hal ini menghasilkan
sebuah penelitian yang dapat membantu dalam mengembangkan alur kerja yang lebih efisien dan lebih aman. Metode
Lean Manufacturing dan FMEA menggunakan Big Picture Mapping, Value Stream Mapping (VSM), seven waste
analysis, dan fishbone diagram untuk mengidentifikasi dan menganalisa penyebab pemborosan secara detail.

Akar penyebab utamanya adalah kurangnya jadwal pemeliharaan preventif yang kuat. Hal ini menyebabkan
peralatan perlu diservis secara teratur, yang menyebabkan seringnya terjadi kerusakan. Praktik pemeliharaan reaktif
semakin memperburuk masalah ini, karena mereka hanya menangani masalah setelah terjadi, menyebabkan waktu
henti yang tidak terencana dan gangguan dalam produksi. Peralatan yang digunakan dalam proses pemetikan mungkin
perlu diperbarui atau ukurannya perlu disesuaikan untuk memenuhi permintaan produksi saat ini. Hal ini dapat
menyebabkan kelebihan beban dan tekanan pada mesin, sehingga meningkatkan kemungkinan kerusakan.
Pemantauan manual dan kebutuhan akan sistem otomatis untuk mendeteksi tanda-tanda awal keausan berkontribusi
pada sulitnya memprediksi dan mencegah kerusakan peralatan.
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Gambar 7. Diagram Efisiensi

Pada Gambar 7 menunjukkan Diagram Efisiensi yang berisi perbandingan biaya dan rasio pemborosan sebelum
dan sesudah implementasi Lean dan FMEA. Diagram ini mencakup tiga kategori utama yang dipantau untuk menilai
dampak perbaikan. Perbandingan biaya yang muncul merupakan dampak dari perbaikan jadwal perbaikan mesin
produksi secara berkala, sehingga frekuensi kerusakan pada mesin produksi dapat direduksi dan berdampak langsung
terhadap efisiensi biaya yang ada. Efisiensi yang dihasilkan yaitu efisiensi biaya karyawan yang sebelum penerapan
sebesar Rp 1.369.728.000,- menjadi Rp 1.290.968.640,- implementasi Lean dan FMEA membantu mengurangi biaya
karyawan, termasuk pengeluaran lembur dengan meningkatkan efisiensi tenaga kerja. Biaya operasional sebelum
penerapan sebesar Rp 674.566.000,- dan sesudah Rp 658.910.000,-, terdapat sedikit pengurangan biaya operasional,
yang menunjukkan bahwa perbaikan pada proses dan penjadwalan kerja juga memengaruhi biaya operasional secara
keseluruhan. Rasio pemborosan bahan baku yang sebelum penerapan Rp 1.591.758.886,- menjadi Rp 1.572.657.779,-
, rasio pemborosan bahan baku menurun setelah penerapan metode Lean dan FMEA, menunjukkan bahwa ada
peningkatan dalam pemanfaatan bahan baku, yang berarti lebih sedikit limbah yang dihasilkan.

V. KESIMPULAN

Penelitian ini menyimpulkan bahwa penerapan metode Lean Manufacturing dan Failure Mode and Effects
Analysis (FMEA) secara sinergis di industri pengolahan ayam hidup berhasil meningkatkan efisiensi operasional dan
mengurangi pemborosan di berbagai tahap proses produksi. Penerapan Lean Manufacturing membantu
mengidentifikasi tujuh jenis pemborosan utama (transportasi, inventori, gerakan, menunggu, pemrosesan berlebih,
produksi berlebih, dan cacat), sedangkan FMEA digunakan untuk memprioritaskan tindakan perbaikan berdasarkan
tingkat risiko tertinggi. Hasil penelitian menunjukkan penurunan signifikan dalam biaya tenaga kerja, biaya
operasional, dan rasio pemborosan bahan baku. Setelah penerapan Lean dan FMEA, biaya tenaga kerja berkurang
5,8% dari Rp1.369.728.000 menjadi Rp1.290.968.640. Biaya operasional berkurang 2,3% dari Rp674.566.000
menjadi Rp658.910.000. Pemborosan bahan baku turun 1,2% dari Rp1.591.758.886 menjadi Rpl1.572.657.779.
Penelitian ini menyoroti pentingnya pemeliharaan preventif, peningkatan efisiensi tenaga kerja, dan penggunaan
teknologi otomatisasi untuk mendukung proses produksi yang lebih ramping dan efektif. Dengan identifikasi dan
pengurangan pemborosan serta risiko yang tepat, perusahaan dapat meningkatkan produktivitas dan mengurangi biaya
secara berkelanjutan. Dampak dari penelitian ini merupakan integrasi Lean dan FMEA di industri pengolahan ayam
hidup dapat menjadi model yang efektif untuk diterapkan di industri sejenis yang ingin merampingkan operasional,
meningkatkan efisiensi, dan mengurangi pemborosan.
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Terlepas dari penerapan Lean Manufacturing yang luas diberbagai sector, integrasi Failure Mode and Effects
Analysis (FMEA) dalam industri pengolahan ayam hidup masih belum banyak diteliti. Sebagian besar penelitian yang
ada berfokus pada Lean atau FMEA secara terpisah, terutama dalam lingkungan manufactur berskala besar seperti
industri otomotif atau elektronik. Namun, tantangan unik yang ditimbulkan oleh sector pengolahan ayam hidup,
seperti variabilitas yang tinggu dalam kualitas bahan baku dan standar keamanan oangan yang ketat, membutuhkan
pendekatan yang lebih bernuansa yang menggabungkan kedua metodologi tersebut. Penelitian ini bertujuan untuk
mengisi kesenjangan ini dengan memberikan analisis komprehensif tentang bagaimana Lean dan FMEA dapat
diterapkan secara sinergis untuk meningkatkan efisiensi operasional dan mengurangi pemborosan dalam pemrosesan
ayam hidup.
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