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Latar Belakang

1. Seiring dengan perkembangan zaman, tingkat persaingan perusahaan

yang bergerak dibidang manufactur dituntut unfuk selalu menyediakan
kebutuhan konsumen secara cepat dan ftepatf, termasuk dalam hal
penyediaan bahan baku unfuk memenuhi kebutuhan dan menghadapi
persaingan yang semakin variatif dan kompetitif dari dalam maupun luar
negeri. Semakin fingginya permintaan pasar, perusahaan harus
memastikan efisiensi, kualitas, dan konsistensi proses produksinya.

. Unfuk menghadapi tantangan tersebut penelitian ini mengadopsi
pendekatan Lean Manufacturing dan Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA). Lean Manufacturing membantu untuk mengidentifikasi  dan
mengurangi pemborosan diseluruh proses produksi. FMEA memungkinkan
perusahaan menganalisis risiko dan menentukan prioritas mitigasi. Dengan
menginfegrasikan kedua pendekatan tersebut, perusahaan diharapkan
dapat meningkatkan efisiensi, mengurangi biaya, dan mempertahankan
keunggulan kompetititnya diposor
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Literatur Review

a. Lean Manufacturing

Lean  Manufacturing adalah  kegiatan  produksi  yang
mempertimbangkan semua pengeluaran sumber daya yang ada
untuk meningkatkan nilai ekonomi bagi pelanggan fanpa
pemborosan Pemborosan juga dapat diartikan sebagai aktivitas
vang ftidak memberikan nilai fambah 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
cngbilangkan pemborosan dari aliran nilai produk
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Literatur Review

b. Manajemen Risiko

Manajemen Risiko adalah proses sistematis yang melibatkan identfifikasi,
analisis, dan evaluasi risiko yang terkait dengan akfivitas di lingkungan
tertentu. Tujuan utamanya adalah untuk memahami dan memitigasi potensi
bahaya secara komprehensif untuk memfasilitasi pengambilan keputusan
yang tepat dan penerapan findakan pencegahan yang tepat.

c. Integrasi Lean dan FMEA

Dengan menggabungkan metode Lean Manufacturing dan Managjemen
Risiko maka dapat menganalisa pemborosan utaoma yang ada dan
mereduksi pemborosan tersebut. Kemudian, dengan menggunakan metode
manajemen risiko, kita akan menganalisa data-data risiko yang mungkin
muncul suatu aliran kegio’rcn sehingga dapat ditawarkan kegiatan
pencegohon untuk mengurangi atau bahkan menghilangkan risiko bahaya
egiatan tersebut
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Metode Penelitian

Rumusan Masalah
Tujuan Penelifian
Pengumpulan Data
Pengolahan Data
Analisis Data
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Hasil dan Pembahasan
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Rekapitulasi Wawancara 7 Waste

. . Lo Mo Jenis Pemborosan frasiad Keterangan
] Jransportasi . Pada kategori pemborosan Transportasi tidak Pada proses pengiiman produk tidak ditemukan adanya
diemukan adanya pemborosan pada proses pengiiman | ! [T e e e
produk. Proses dan prosedur pengiriman dinilai sudah efisien Pada proses produksi ditemukan adanya pemborozan berupa
dan memberkan niai fambah korena sUah MengoUNGKAN = [esetsmmsteitin meny — [PEneedt bt crab bt
Tro ns p OrTG TIO n MO na ge me nT SYSTe m (TMS ) YO ITU p era ng ko T Ezﬂr:;asgrap::;mf;ditemukan adanya gerakan vang seharusnya
lunok yang dirancang untuk membantu perusahaan 3 | Gerakan yang tidak per st/ sk dlkukan seperi menealeatosong untk tempatpads
merencanakan, mengeksekusi, dan  mengoptimalkan smesnar
pengiriman barang dengan fitur-itur utama yang mencakup e R
perenco naan do N Op'l'lm05| rU'I'e' ma nojemen OperO Torl tunggll.: t.erl:uesar terjadi 150 menit hingga pengurangan jumlah
T . . 4 |'Wak Fhlaiingt produksl.
pe|OCOI|<Cm dOn v ISIbIl I‘I-OS' ma nOJemen bIOyO' dOn |Oy0ﬂ0 n SmEnLnag A Terdapat pemborosan waktu tunggu terhadap bahan bakuvang
tidak bisa segera di proses diruang produksi, dikarenakan subu
p el an ggO n. [dingin] ruangan belum memenuhi standart wag ditentukan
2 o I nve nTOI’y P Od a kO TegOI’I Iﬂ | men d a pO T kO N I’]I| a | 25% kO rend Pada prozes produksi menggunakan sistem berdazarkan adanya
terfiadi penumpukan produk jadi yang berkaitan dengan | s [Pedisivngbeiebin G | S0 e SR T
bahan baku yang tidak memenuhi standart kualitas maupun melebibitoleransi perusshasn (6,55<)
. . . Pada proses produksi vang ada tidak ditemukan adanva
yq N g T|d a |< sesudl d e r]gCI N p erm |nTG an ko nsumen. §  |Proses yang berlebihan S pengulangan proses wang dirasa kurang penting ataupun
3.Motion : sebesar 15% dimana bebera pa gerakan dalam pemborosan proses yang tidak menghasikan niitambah
proses produksi harus dihindari seperti mencari krat kosong Clalamproses produii terdapat beberapa enis produk oacat.
. . . iantaranya tulang yang memar atau patah, pematongan dan
U nTU k m el eTO |<|<(] N p I’Od U k d an Ol ran Te Nna g(] ke I’jCI yO ng T|d a k 7 |Produk cacat fadass prl:u:.luk wang tidak zesuai permintaan,ﬂterdapat bubul pada ceker,
efisien karena ruang produksi yang terbatas. g v dtaprach sacaipads
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Rekapitulasi Wawancara 7 Waste

Waiting : sebesar 30% dimana waktu tunggu yang terbuang
relatif banyak dan sering terjadi, terlihat dari aliran bahan
baku yang terhenti dengan berbagai alasan, dengan waktu
tunggu yang paling signifikan terjadi selama 180 menit.

Overproduction sebesar 7% dimana proses produksi
menggunakan sistem make-to-order. Namun 7% dari output
tidak sesuai dengan permintaan, sehingga menghasikan
produk jadi yang fidak diserap sepenuhnya oleh konsumen.

Overprocessing : sebesar 5% dimana terdapat pemborosan
proses pencabutan bulu yang telah dilakukan oleh mesin,
tetapi harus diulang kembali secara manual. Hal ini terjadi
karena kurang optimalnya setting mesin terhadap bahan
baku yang diproses.

Defect : sebesar 18% beberapa jenis produk cacat yang
dihasilkan dalam proses produksi, seperti ayam memar, tulang
patah, potongan tidak sesuai, dan sobek kulit

Jenis Pemborosan feasse?

Keterangan

Transportasi fFransponiiug

Fada praozes penairiman produk tidak ditemulkan adanua
pemborosan, setiap transpartasi vang ada pada proses produksi
sudah sezuai dengan prosedur, efizien dan bernilai tambah

Persedizan vang berlebiban drwnsnmst

Pada prozes produksi ditemukan adanya pemborosan berupa
perumpukan produk jadi. Halini berkaitan dengan bahan baku vang
tidak zezuai standart kuslitas dan bahan baku vang tidak sezuai
permintaan korsumen

Gerakan yang tidak perlu @Masian/

Pada prozes produksi ditemukan adanya gerakan vang seharuznya
tidak dilakukan seperti mencar krat kazong untuk tempat pada
masing-masing produk

"Waktumenunggu Fheading’

Terdapat pemborosan wakiu tunggu vang cukup sering kali terjad.
Halini dapat diketahui pada waée soammas dimana waktiu
tunggu terbesar terjadi 180 menit hingga pengurangan jumlah
produksi,

Terdapat pemborosan waktu tunggu terhadap bahan bakuvang
tidak bisa segera di proses diruang produksi, dikarenakan subu
[dingin] ruangan belum memenuhi standart wag ditentukan

Produksi vang berlebihan A hwmnastasian/

Pada prozes produksi menggunakan sistem berdazarkan adanya
pesanan jmade s onsard tetapi pada peruzahaan ini sejumlak T
autput produk wang dihasilkan tidak sezuai dengan permintaan vang
melebiki taleransi peruzahaan [6,55]

Prosez vang berlebiban #hwnnarsnaing

Pada proses produksi vang ada tidak ditemukan adanva
pengulangan proses vang diraza kurang penting ataupun
pemborasan prases vang tidak menghasilkan nilai tambah

Produk cacat Fiafanyf

Dalam proses produksi terdapat beberapajenis produk cacat,
diantaranya tulang yang memar atau patah, pemotongan dan
produk vang tidak sesuai permintaan, terdapat bubul pada ceker,
daging vang memar. Tabel 1.2 menyvaijikan data produk cacat pada
bulan Januari - Maret 2024
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Fishbone Diagram

Human Machine

_ Low engine
Product handling Less then optimal capacity
15 not appropnate Worker maintenance
fatigue Frequent
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employee training Cooling time
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harveshing process
Lack of
JUPervision o
Lack of automation 1n
the production process
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Fishbone Diagram

Human Machine
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Human error
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Fishbone Diagram

Human Machine

Low drum chiller machine
ca&aﬁm-

Errors in setting
the arrival
schedule for raw
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Plucking machine

Low cutting machine temperature fluctuations
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The cooling rate is not
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Long cooling process
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Tabel Matrix

Procezs Potential Potential Fiffect of Potential Canse Current Recommended .
MNao. 5 Fai Fai of Fail C 1 RPN \cti Action Talen O | D | EPN
Waiting
1 Plucks Lowr engins Slowr proceszing, tareized Ed:_l-a:luled 210 U]:-gr.a:-:let-::- I-_ugher U]:-g_r.a.-:le 4|3 so
eapacry bottlenacks . mzintenznce capactty egquipment | eguipnent
agquIpnrernt
Inad Implement a P .
- Plucks Frequent Production delay, _ i _E Eeactrira 136 pravventive _reutu-e 1 | 3| a3
= “ braakdonms mecrezsed dovwmtme L vE - maintenznce maintenznce lazat =
S scheduls F
- Clombimicus
Equipment damaze, . Im=tall an
; ) - . ~ : oparation Miamuoal . Automated -
3 Flucking Chrerheating mcreased repair rifhont toring 120 automated cooling cooling systems 3|3 |45
oosts syetErm
eooldowmn
: .| mecwmplate Contamination of Equipmeant Regular Upgrade Implemented .
4 wizcarabion | remenal of 3 . eoquipneent 108 mzintenznce N I .
meat, health rizk mizlfonetion . new achadule
organs mzirtenance scheduls
Facal ..
- . . Damags to .. Improper Worker fraimng - Enhance worker Enhanced -
5 visceration | o contaminaticn, handling pros 240 ining programs o I || 42
spoilags
Introdhice
. . Slorow Bottlenecks reducad I 1 automation or Proceszs -
5 ¥ = processing time | throunzhpuat I process Hene 180 procass irapronsament 1w
nmprovemnent
The cooling
rate iz not . : . Increasza chiller -
_— ) Insufficient conlng, Inadecuzte drom Penodic ) Added challer _
7 Chillms balancad with 1 o] ’ hill - e checl 168 capactty or add . 3|32 =4
the production *F 1 capacity pacity units
rate
. Delay of rawe | L Too0ction delays, Late arrival of Cloordination __ | Improve logistics | Enhanced N
3 Challmgz e wrorkfloar chickens from i . 175 . . 2| 36
mmater: disruption the Farm with supplisrs coordmation coordmation
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Tabel Matrix FMEA

Tnad i 1 Install an
g Chilli Temperatura Product spoilaga, 214 e 5 fb 140 automated Automated AERERET
fluctuations safety 1ssnas i = SHEpETETIE temperafure comtral | comfrol system i
control svetem momtoring
syEiam
Procesz Potential Potential Effect of Potential Cauza Current Fecommended .
5 . 0 EFN . Action Taken | 5| O | D | EPN
Step Failure Mode Failure of Failure Controls Actionz
Defect
Tnitial Lack of worker | Hizh arror rats, Insuffictent _ | Basic training Enhance training Enhanced _ .
10 . bilitias . : chant bt E | traming and 5 160 | programs and traming 12142
L £ B - experisnce PEog regular aszezzrments Programs
... Inappropriats Poor quality Improper . - Train suppliers on Suppliar
11 Titial . harvesting of chickens, increased 7 | handling during L zhlfﬁzl 1 - 168 | proper harvesting traiming a3 [ 2] 36
pre £ | raw material wasts harresting techmiques progranm
Standardize portion i
137 Final Inconsistent Waste, merazased - | Manual cuttmg P M=ual 168 slzas NEIng A ) alalalas
proceszmg | portion sizes costs " | processes imspaction automated cutting < E =
} mzchines
machines
Inventory
The weight of | Customer .
Final chicken does | dissatisfaction, Variability in | Weight checks Tmplement 3 precize | Improved _ .
13 ] ] ] : > i 180 | weighmgz svstem and | waighmz Iz |42
procezzing | notmatch the repurchase of chicken zizaz and adustments it the . _
a : = viched materials s sourcing svstams
Implemment Automated
) Incorrect Eezulatory non- Hurnan error Dioubla- ) } I R R
14 | Paclaging Labelling lianes A trine laballi 4 checking lahels 26 ;MDmared labelling ibdlmg 22|20
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Skor Risk Priority Number (RPN

Risk Priority Number Score

Packaging Incorrect labeling =y 96
Final processing Weight of chicken does not match demand =y |60
Final processing Inconsistent portion sizes  I=p————— 168
Initial processing Inappropriate harvesting of raw materials N~ |68
Initial processing Lack of worker capabilities  IEEE=Fy=—————————— 160
Chilling Temperature fluctuations =y 110
Chilling Delay of raw materials I —————— 175
Chilling Cooling rate not balanced with the production rate I =ry————————— | (3
Evisceration Slow processing time  IEE=E——————————— 180
Evisceration Damage to intestines I —_240
Evisceration Incomplete removal of organs  IE=—s—— 108
Plucking Overheating =y 170
Plucking Frequent breakdowns I e — 336
Plucking Low engine capacity =T —————— 210

B RPN Current B RPN Recommendation Action
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Diagram Efisiensi

Efficiency Diagram

1.5:0:0. OO OO 17%
1600 DO OO
5,8%
1400, OO OO
1. 200, OO, OO
100 OO DO
E00.000.000 2,3%
&00.000.000
400.000.000
200.000.000
Employes Cost Operational Cost Raw Matenal Waste Ratio
(52l any +overtime)
m Before m After
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Diagram Efisiensi

Diagram efisiensi menunjukkan perbandingan biaya dan rasio pemborosan sebelum dan sesudah implementasi Lean
Manufacturing dan FMEA. Perbandingan biaya yang muncul merupakan dampak dari perbaikan jadwal perbaikan
mesin produksi secara berkala, sehingga frequensi kerusakan pada mesin produksi dapat direduksi dan berdampak

langsung terhadap efisiensi biaya yang ada. Efisiensi yang dihasilkan yaitu

] Efisiensi biaya karyawan 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.

2.Efisiensi biaya operasional sebelum penerapan sebesar Rp. 674.566.000,- menjadi Rp. 658.910.000,- ini menunjukkan
bahwa perbaikan pada proses dan penjadwalan kerja juga memengaruhi biaya operasional secara keseluruhan.
3.Rosio pemborosan bahan baku sebelum penerapan Rp. 1.591.758.886,- menjadi Rp. 1.572.657.779 - menunjukkan

bahwa ada peningkatan dalam pemanfaatan bahan baku, yang berarti lebih sedikit limbah yang dihasilkan.
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Kesimpulan

Penelitian ini menyimpulkan bahwa penerapan Lean Manufacturing dan FMEA secara sinergis
diindustri pengolahan ayam hidup berhasil meningkatkan efisiensi operasional dan mengurangi
pemborosan diberbagal tahap proses produksi. Tahapan Lean Manufacturing membantu
mengidentifikasi 7 waste , 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. Biaya tenaga kerja
berkurang 5,8%, Biaya operasional berkurang 2,3%, dan rasio pemborosan bahan baku turun 1,2%.
Penelian ini menyoroti pentingnya pemeliharaan preventif, peningkatan efisiensi tenaga kerja, dan
penggunaan teknologi otomatisasi untuk mendukung proses produksi yang lebih ramping dan
efektif. Dampak tersebut merupakan integrasi Lean dan FMEA diindustri pengolahan ayam hidup.
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