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ABSTRAK

Mengoptimalkan proses produksi adalah aktivitas yang dilakukan oleh production
dalam meningkatkan efisiensi, produktivitas, dan kualitas dari setiap produk yang
dihasilkan. Aktivitas ini dilakukan dengan mencegah terjadinya beberapa faktor,
salah satunya pemborosan pada setiap aliran prosesnya. Dampak dari pemboroan
yang terjadi pada aliran proses produksi berupa menurunnya kualitas produk yang
dikerjakan. PT Sanipak Indonesia merupakan perusahaan yang bergerak dalam
industri pembuatan plastik. Salah satunya plastik penyimpanan makanan,
perusahaan ini menggunakan sistem Make to Order. Produksi plastik penyimpanan
makanan di PT Sanipak Indonesia mengalami masalah dengan menurunnya kualitas
produk hingga 15% dari bulan sebelumnya. Hal ini menimbulkan banyaknya
produk yang cacat dan terbuang di dalam gudang penyimpanan, sehingga
pengoptimalan proses produksi tidak berjalan dengan lancar. Penumpukan produk
yang cacat akibat proses produksi yang telah dikerjakan menimbulkan kerugian
bagi perusahaan. Banyak produk yang tidak mencapai kualitas yang baik, faktor ini
juga terjadi akibat minimnya area penempatan produk yang telah diproses.
Dikarenakan production tidak mencapai target kualitas yang diinginkan, maka
dilakukannya perbaikan secara keseluruhan dari proses awal hingga akhir. Adanya
penelitian ini bertujuan untuk mengetahui bagaimana cara mengurangi pemborosan
yang terjadi sehingga proses produksi dapat berjalan dengan optimal. Penelitian ini
mengguanakan metode analisis pada pendekatan lean manufacturing dengan value
stream mapping. Untuk menganalisis pemborosan penelitin ini menggunakan
fishbone diagram. Didapatkan hasil dari Inspeksi berkala yang dilakukan selama 6
hari yaitu terjadinya waste overproduction dengan tingkat pemborosan tertinggi
dengan bobot 51, 02%, dan yang paling rendah waste defect dengan bobot 48,98%.
Masalah yang terjadi ini dapat dilakukan dengan beberapa cara, salah satunya yaitu
melakukan Perbaikan waste defect dan waste overproduction dengan
pengkalibrasian mesin atau alat kerja secara rutin sesuai SOP, serta mengganti
mesin-mesin yang sudah tidak layak digunakan kembali, dan memperluas gudang
penyimpanan dengan memberikan label indikasi produk di setiap area
penyimpanan. Berdasarkan hasil pemetaan Future State Mapping yang dilakukan,
diperoleh nilai Process cycle efficiency sebesar 79,80% dari 68,37%. Hasil tersebut
didapatkan production mengalami peningkatan sebanyak 18,2% hal yang ini
membuat proses produksi dapat mengoptimalkan proses produksinya kembali,
sehinggal kualitas produk yang dihasilkan kembali meningkat.

Kata Kunci: Lean Manufacturing, Pemborosan, Optimalisasi, Value stream
mapping, dan Fishbone Diagram.



ABSTRACT

Optimizing the production process is an activity carried out by production to

increase efficiency, productivity and quality of each product produced. This activity
is carried out by preventing the occurrence of several factors, one of which is waste
in each process flow. The impact of waste that occurs on the production process

flow is in the form of a decrease in the quality of the product being worked on. PT
Sanipak Indonesia is a company engaged in the plastic manufacturing industry.

One of them is food storage plastic, this company uses a Make to Order system.

Food storage plastic production at PT Sanipak Indonesia experienced problems
with product quality decreasing by up to 15% from the previous month. This results
in many defective and wasted products in the storage warehouse, so that optimizing
the production process does not run smoothly. The accumulation of defective
products due to the production process that has been carried out causes losses for
the company. Many products do not achieve good quality, this factor also occurs

due to the minimal placement area for products that have been processed. Because
production did not reach the desired quality target, overall improvements were
made from the start to the end of the process. This research aims to find out how to

reduce the waste that occurs so that the production process can run optimally. This
research uses an analytical method based on the lean manufacturing approach with
value stream mapping. To analyze waste, this research uses a fishbone diagram.

The results obtained from periodic inspections carried out for 6 days were the
occurrence of waste overproduction with the highest level of waste with a weight of
51.02%, and the lowest waste defect with a weight of 48.98%. This problem can be
solved in several ways, one of which is repairing waste defects and waste
overproduction by regularly calibrating machines or work tools according to SOPs,

as well as replacing machines that are no longer suitable for reuse, and expanding
storage warehouses by providing labels. product indication in each storage area.

Based on the results of the Future State Mapping mapping carried out, a Process

cycle efficiency value of 79.80% was obtained from 68.37%. These results showed
that production had increased by 18.2%, which enabled the production process to

optimize the production process again, so that the quality of the products produced
increased again.

Keywords: Lean Manufacturing, Waste, Optimization, Value stream mapping, and
Fishbone Diagram.
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