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Abstract

Productivity is the most vital part of the food industry as it is one of the priority industries in Indonesia.
PD. Saluyo is an industry that produces tofu, which needs to increase production efficiency to meet market
needs. The problem in the tofu production process is the high waiting time during soybean soaking. The
approach used in this research is lean manufacturing by mapping the process using Value Stream Mapping
so that Value Added, Non-Value Added and Necessary Non-Value Added activities can be mapped.
Further, Value Added, Non-Value Added and Necessary Non-Value Added data processing is weighted in
VALSAT to determine the most significant waste and mapped through PAM. The mapping results obtained
a VA of 3,29%, NVA of 90,64% and Necessary Non-Value Added of 6,06%. Based on the results of the
VALSAT calculation, the most significant waste is found in time waiting and unnecessary motion. These
results are re-mapped in PAM for further analysis using the Cause-Effect Diagram. The analysis results of
PAM and the Cause-and-Effect Diagram proposed improvements to change the soaking process method
using hot water and create a new SOP to adjust to the proposed production process. The results of the
proposed improvements can increase the value added by 0,07% from 3,29% to 3,36%.
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Abstrak

Produktivitas merupakan bagian yang paling vital dalam industri makanan karena merupakan salah satu
industri prioritas di Indonesia. PD. Saluyo merupakan salah satu industri yang memproduksi tahu yang
perlu meningkatkan efisiensi produksi untuk memenuhi kebutuhan pasar. Permasalahan dalam proses
produksi tahu adalah tingginya waktu tunggu pada saat perendaman kedelai. Pendekatan yang digunakan
dalam penelitian ini adalah lean manufacturing dengan melakukan pemetaan proses menggunakan Value
Stream Mapping sehingga dapat dipetakan aktivitas Value Added, Non-Value Added dan Necessary Non-
Value Added. Selanjutnya, pengolahan data Value Added, Non-Value Added dan Necessary Non-Value
Added dilakukan pembobotan pada VALSAT untuk menentukan pemborosan yang paling signifikan dan
dipetakan melalui PAM. Hasil pemetaan diperoleh Value Added sebesar 3,29%, Non-Value Added sebesar
90,64% dan Necessary Non-Value Added sebesar 6,06%. Berdasarkan hasil perhitungan VALSAT,
pemborosan yang paling signifikan terdapat pada waktu menunggu dan gerakan yang tidak perlu. Hasil
tersebut dipetakan kembali dalam PAM untuk dianalisis lebih lanjut dengan menggunakan Diagram Sebab-
Akibat. Hasil analisis PAM dan Diagram Sebab Akibat menghasilkan usulan perbaikan dengan mengubah
metode proses perendaman menggunakan air panas dan membuat SOP baru untuk menyesuaikan dengan
proses produksi yang diusulkan. Hasil dari usulan perbaikan tersebut dapat meningkatkan value added
sebesar 0,07% dari 3,29% menjadi 3,36%.

Kata Kunci: industri makanan, lean manufacturing, value added, value stream mapping, valsat

1. Pendahuluan

Dalam dunia industri, optimalisasi kinerja proses produksi merupakan salah satu kunci keberhasilan
perusahaan [1]-[3]. Perusahaan yang tidak dapat bersaing akan tumbang dan tidak dapat berkembang
karena persaingan yang semakin tajam. Untuk mencapai tujuan yang besar, para pengusaha harus
meningkatkan efisiensi dan efektivitas bisnis [4]-[6]. Untuk mencapai tujuan tersebut, perusahaan perlu
melakukan analisis mendalam terhadap kinerja proses produksi. Pemerintah Indonesia berusaha untuk
mencapai tujuan pembangunan industri nasional. Untuk mencapai tujuan tersebut, maka dibuatlah strategi
pengembangan industri prioritas. Terdapat sepuluh sektor industri prioritas, antara lain industri makanan,
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industri farmasi, kosmetik, dan alat kesehatan, industri tekstil, kulit, alas kaki dan aneka, industri otomotif,
industri elektronika dan telematika, industri pembangkit energi, industri barang modal, komponen, bahan
penolong, dan jasa industri, industri hulu agro, industri logam dasar dan barang galian bukan logam, industri
kimia dasar berbasis migas dan batu bara [7].

Banyak orang di Indonesia yang menyukai olahan kedelai yang disebut tahu. Mengonsumsi tahu
sudah menjadi budaya yang diwariskan karena dapat diolah dengan berbagai variasi masakan di samping
harganya yang murah [8]. Tahu termasuk dalam salah satu dari sepuluh sektor industri prioritas yaitu
industri makanan. Oleh karena itu, peran industri tahu adalah meningkatkan produktivitas produksi tahu
agar kebutuhan konsumsi tahu masyarakat di Indonesia dapat terpenuhi [9]. PD. Saluyo merupakan Industri
Kecil Menengah (IKM) yang bergerak di bidang produksi tahu. Produk tahu yang dihasilkan hanya satu
jenis, yaitu tahu putih hasil olahan tahu PD. Saluyo didistribusikan ke pasar-pasar dan pedagang kecil
keliling. Permasalahan yang terjadi pada PD Saluyo adalah pada produksi bahan baku yaitu kedelai. Kedelai
direndam selama 2 jam. Proses perendaman tersebut tidak memberikan nilai tambah bagi pelanggan,
sehingga dapat dikategorikan sebagai pemborosan. Waste atau pemborosan yang terjadi pada saat
menunggu perendaman kedelai termasuk dalam kategori waiting waste. Berdasarkan hal tersebut, perlu
dilakukan pengurangan pemborosan untuk meningkatkan produktivitas [10], [11] di PD. Saluyo.

Penelitian sebelumnya mengenai peningkatan produktivitas dilakukan pada industri produksi pipa
baja di PT Raja Besi [12]. Metode yang digunakan adalah analisis VALSAT untuk mengidentifikasi
pemborosan selama proses produksi. Hasil dari analisis VALSAT dapat menghasilkan waste yang paling
signifikan dan tools yang digunakan untuk analisis lebih lanjut. Penelitian ini menggunakan langkah
identifikasi waste yang sama dengan analisis VALSAT, yang diharapkan dapat meningkatkan nilai tambah
dan produktivitas produksi tahu di PD. Saluyo.

2. Metode Penelitian

Penelitian ini dilakukan untuk meningkatkan produktivitas produksi dengan cara mengurangi limbah
yang tidak memberikan nilai tambah pada hasil produksi PD. Saluyo. Penelitian ini menggunakan
pendekatan penelitian kualitatif. Menurut Bogdan dan Taylor (2013), penelitian kualitatif adalah jenis
penelitian yang mengumpulkan data deskriptif dari individu atau perilaku yang diamati [13]. Observasi ini
menghasilkan data primer dari hasil pengamatan dan wawancara terhadap kegiatan produksi tahu dan
pekerja di setiap bagian produksi tahu di PD. Saluyo.

Tabel 1. Value Stream Analysis Tools
Mapping Tools

Ssuppl Physical
Process PRl Production Quality Demand Decision  Structure
Waste Type L Chain - . e ;
Activity Variety Filter Amplification Point (@)
: Response . . .
Mapping Matri Funnel Mapping  Mapping Analysis Volume
atrix
(b) Value
Overproduction L M L M M
Time Waiting H H L M M L
Transport H
Inappropriate
Processing H M L L L
Unnecessary M H M H M
Inventory
Unnecessary
Motion H K
Production
Defect L H
Overall L L M L H M H
Structure
Notes:

H = High Correlation Usefulness
M = Medium Correlation and Usefulness
L = Low Correlation and Usefulness

Sumber: Hilnes and Rich, 1997
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Aktivitas produksi tahu dipetakan dalam Value Stream Mapping (VSM). VSM merupakan suatu
metode yang dapat mengidentifikasi aktivitas yang memberikan nilai tambah dan aktivitas yang tidak
memberikan nilai tambah [14]. Selanjutnya, dilakukan analisa terhadap waste yang paling signifikan dan
pemilihan tools dengan menggunakan Value Stream Analysis Tools (VALSAT). Terdapat tujuh tools dalam
VALSAT (Tabel 1): Process Activity Mapping, Supply Chain Response Matrix, Production Variety
Funnel, Quality Filter Mapping, Demand Amplification Mapping, Decision Point Analysis, dan Physical
Structure [15]. Setelah itu, analisis dilanjutkan dengan melihat bobot elemen kerja yang paling besar.
Kemudian, memetakan root cause dari bobot elemen kerja terbesar dengan menggunakan diagram sebab
akibat. Terakhir, memberikan usulan perbaikan untuk mengeliminasi pemborosan dan meningkatkan
produktivitas produksi tahu di PD. Saluyo.

3. Hasil dan Pembahasan

Proses awal produksi tahu adalah merendam kedelai menggunakan air biasa selama dua jam. Tujuan
dari proses perendaman ini adalah agar kedelai dapat menyerap air dan kulit kedelai menjadi lebih mudah
dikupas, serta menghilangkan kotoran yang menempel pada kedelai. Selanjutnya, kedelai yang telah
direndam ditiriskan dan dimasukkan ke dalam mesin untuk proses penggilingan selama lima menit. Hasil
penggilingan kedelai berupa bubur kedelai yang ditampung dalam ember kemudian dimasukkan ke dalam
tempat perebusan untuk proses perebusan secara tradisional dengan menggunakan kayu bakar sebagai
bahan bakar. Tujuan perebusan adalah untuk mendenaturasi protein kedelai agar protein mudah
terkoagulasi saat penambahan asam.

Selanjutnya ada proses pengendapan, kedelai yang telah direbus kemudian dituang ke dalam wadah
besar dan diberi kain untuk memisahkan air kedelai dengan ampas kedelai, setelah itu dilakukan
pengendapan asam cuka. Kedelai yang telah mengendap kemudian akan mengalami proses pencetakan
yang dicetak dengan alat cetak tradisional sehingga kedelai akan berbentuk kotak dan lebih padat. Proses
terakhir adalah proses pemotongan, pada proses ini, tahu akan dipotong menggunakan pisau dan alat cetak
agar bentuk setiap tahu pada setiap potongannya sama.

Berdasarkan pengamatan yang dilakukan, proses produksi tahu di PD. Saluyo digambarkan dalam
value stream mapping (Gambar 1). VSM di atas menunjukkan bahwa aktivitas penambah nilai sebesar
105 menit, aktivitas bukan penambah nilai sebesar 2.886 menit, dan aktivitas bukan penambah nilai yang
diperlukan sebesar 193 menit (Tabel 2). Tabel 2 menunjukkan bahwa aktivitas yang tidak menambabh nilai
dan aktivitas yang tidak menambah nilai yang diperlukan lebih signifikan dibandingkan dengan aktivitas
yang menambah nilai. Dalam hal ini, perbaikan harus dilakukan agar produksi berjalan dengan bersih dan
efisien. Untuk mengetahui jenis pemborosan yang tidak memberikan nilai tambah dapat dilihat berdasarkan
VSM vyang telah dibuat dan pembobotan skor pemborosan yang diberikan kepada pekerja dari masing-
masing bagian proses pembuatan tahu. Tabel 3 menunjukkan skor yang diberikan oleh masing-masing
bagian proses produksi terkait dengan waste yang terjadi.

Tabel 2. Perbandingan Aktivitas Sebelum Perbaikan

Value added Non value added Necessary non value added
105 menit 2886 menit 193 menit
3,29% 90,64% 6,06%

Tabel 3. Pembobotan Skor Waste Proses Produksi Tahu PD. Saluyo

Pemborosan Skor
A B C D E F Total
Overproduction 1 0 0 0 0 0 1
Time Waiting 8 4 5 4 6 6 33
Transport 0 2 0 1 1 0 4
Inappropriate processing 0 0 2 3 3 3 11
Unnecessary Inventory 3 0 0 1 4 1 9
Unnecessary motion 2 4 4 5 2 4 21
Product Defect 0 0 0 0 2 3 5
Keterangf';\n. . C : Staf bagian perebusan E : Staf bagian pencetakan
A : Staf bagian perendaman D . Staf bagian pengendapan  F . Staf bagian pemotongan
B . Staf bagian penggilingan ' '
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Gambar 1. VSM Current State Proses Produksi Tahu PD. Saluyo

Tabel 3. Pembobotan Skor Waste Proses Produksi Tahu PD. Saluyo

Pemborosan Skor
A B C D E F Total

Overproduction 1 0 0 0 0 0 1
Time Waiting 8 4 5 4 6 6 33
Transport 0 2 0 1 1 0 4
Inappropriate processing 0 0 2 3 3 3 11
Unnecessary Inventory 3 0 0 1 4 1 9
Unnecessary motion 2 4 4 5 2 4 21
Product Defect 0 0 0 0 2 3 5

Keterangan:

: Staf bagian perendaman

: Staf bagian penggilingan
: Staf bagian perebusan

. Staf bagian pengendapan
. Staf bagian pencetakan

: Staf bagian pemotongan

mTmMmooOw>

Tujuh jenis pemborosan yang berbahaya bagi perusahaan yaitu overproduction, time waiting,
transport, inappropriate processing, unnecessary inventory, unnecessary motion, dan product defect.
Setelah melakukan wawancara dan pengisian kuesioner kepada setiap bagian proses produksi tahu di PD.
Saluyo bahwa pemborosan yang paling banyak terjadi adalah time waiting. Selain itu, terdapat pemborosan
pada innapropriate processing dan unnecessary motion dengan skor yang cukup tinggi. Penentuan tools
yang digunakan untuk menganalisis proses dilakukan dengan menggunakan Value Stream Analysis Tools
(VALSAT). Tabel 4 menunjukkan perhitungan pemilihan tools dengan menggunakan VALSAT.

Penelitian ini berfokus pada pemborosan yaitu waktu menunggu dan gerakan yang tidak perlu,
karena kedua pemborosan tersebut memiliki skor tertinggi, yang menandakan bahwa pemborosan yang
terjadi cukup signifikan sehingga membuat proses produksi menjadi kurang efisien, sehingga akan
digunakan Process Activity Mapping (PAM). PAM merupakan suatu alat untuk mengidentifikasi aliran

proses produksi yang menggambarkan aliran fisik dan informasi seperti jumlah waktu yang digunakan,
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jarak yang ditempuh, dan tingkat persediaan produk pada setiap tahapan produksi [16]. Identifikasi dengan
PAM dapat mengetahui aktivitas-aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah bagi perusahaan melalui
pengamatan langsung [17]. Tabel 5 menunjukkan hasil analisis PAM dari proses produksi tahu PD. Saluyo.

Tabel 4. Hasil perhitungan VALSAT

No. Waste Skor % Mapping Tools
PAM SCRM PVF  QFM DAM DPA PS
1. Overproduction 1 1% 1 3 1 3 3
2. Time Waiting 33 39% 297 297 33 99 99 33
3. Transport 4 5% 36
4, Innapropriate 11 13% 99 33 11 11 11
Processing
5. Unnecessary Inventory 9 11% 27 81 27 81 27
6. Unnecessary Motion 21 25% 189
7. Product Defect 5 6% 5 45
Total 84 100%

Tabel 5. Process Activity Mapping Produksi Tahu di PD. Saluyo
Jenis Aktivitas

., Jumlah  Waktu 5 S o =
No. Aktivitas Operator  (menit) g %‘ ? g 2,;)_
g o s £2 2
o —
Perendaman 1
1. Mengambil kacang kedelai dari gudang 1 1 1
dan menimbang kacang kedelai
2. Memasukkan 10kg ke dalam polybox 1 0,42 0,42
3. Menuangkan air ke dalam polybox hingga 1 0,2 0,2
kedelai terendam
4, Diamkan Kacang kedelai di dalam 1 120 120
rendaman air
Penggilingan
5. Meletakkan wadah dari corong 1 0,08 0,08
penggilingan
6. Mengambil polybox kacang kedelai yang 1 0,13 0.13
sudah direndam
7. Memasukkan kacang kedelai ke dalam 1 0,07 0,07
mesin penggiling
8. Menggiling kacang kedelai hingga 1 5 5
menghasilkan hasil gilingan
Perebusan
9. Mengambil wadah hasil gilingan 1 2 2
10. Membawa wadah hasil gilingan 1 0,13 0.13
11. Menuangkan hasil gilingan ke dalam 1 0,07 0,07
tempat perebusan
12. Mengaduk air kedelai 1 30 30
Penyaringan
13. Mengambil hasil rebusan kedelai 1 0,1 0.1
14. Menuangkan air rebusan kedelai ke kain 1 0,08 0,08
penyaringan
15. Melakukan penyaringan dengan 1 5 5,00
memisahkan air rebusan kedelai dari
ampas kedelai
16. Memisahkan ampas tahu dari tempat 1 0,1 0,13
penyaringan
Pengendapan
17. Memasukkan biang tahu ke dalam air 1 0,07 0,07
rebusan tahu yang sudah disaring
18. Mengaduk air tahu agar biang ragi merata 1 0,17 0,17
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Jenis Aktivitas
- Jumlah  Waktu & o 5 o s
No. Aktivitas Operator  (menit) s 3 ) & a
g o 8 2 E
(@) —
19. Menunggu air tahu mengendap 1 20 20
20. Membuang sisa air tahu yang tidak ikut 1 2,5 2,5
mengendap
21. Menunggu sebelum dilakukan pencetakan 1 5 5
Pencetakan
22. Mengambil tahu yang mengendap 1 0,05 0,05
23. menuangkan tahu yang mengendap ke 1 0,1 0,1
dalam tempat cetakan tahu
24. Menunggu tahu hingga menjadi padat dan 1 45 45
tahu sesuai dengan suhu ruang
Pemotongan
25. Memotong dengan bantuan alat cetak tahu 1 35 35
26. Memindahkan tahu yang sudah dipotong 1 25 25
ke dalam jerigen tahu
Total 26 297 79 190 28 0 0

Pada proses produksi tahu dikelompokkan menjadi 5 kategori aktivitas, yaitu operation, delay,

trasnport, storage dan inspect. Hasil process activity mapping yang telah dibuah didapatkan hasil statistik
seperti pada Tabel 6. Berdasarkan Tabel 6, dibuat grafik perbandingan antara Gambar 2 dan Gambar 3
menunjukkan grafik perbandingan jumlah aktivitas dan waktu aktivitas. Pada hasil perbandingan tersebut,
dapat dilihat bahwa jumlah operasi mendominasi proses produksi sebesar 58% dari keseluruhan aktivitas,
namun jika dibandingkan dengan waktu aktivitas ditunjukkan dengan delay yang memiliki waktu terbesar,
yaitu 64% dari keseluruhan waktu produksi tahu.

Hal ini membuat aktivitas delay merupakan aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah bagi

produk, maka dari itu diperlukan sebuah upaya perbaikan untuk menghilangkan aktivitas yang tidak
memberikan nilai tambah agar proses produksi tahu menjadi efisien. Delay menjadi aktivitas yang tidak
memberikan nilai tambah dan mengakibatkan pemborosan [18] pada proses produksi tahu, Penyebab
terjadinya pemborosan tersebut diidentifikasi pada diagram sebab-akibat (Gambar 4.).

Tabel 6. Perbandingan Jumlah Aktivitas dan Waktu Berdasarkan Pemetaan

Operasi Delay Transport Storage Inspect Total
Aktivitas Jumlah 15 5 7 0 0 26
% 58% 19% 27% 0% 0% 100%
Waktu (menit) Jumlah 78,69 190,2 28,41 0 0 297,27
% 26% 64% 10% 0% 0% 100%
16 70%
14 \ 60%
12 50%
10
40%
8
6 Yy 30%
4 = | 20%
2 10%
0 0%
Operation Delay Transport Storage Inspect
1 Aktivitas Jumlah —— Aktivitas %

Gambar 2. Persentase Jumlah Aktivitas
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Gambar 3. Persentase Waktu Aktivitas
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Yang Terlalu Lama

Penggunaan Air Dengan
Suhu Ruang

Gambar 4. Diagram Sebab-Akibat Pemborosan Delay

Pada Diagram Sebab-Akibat, aktivitas delay disebabkan oleh environment, machine, dan method.
Masalah pada environment disebabkan oleh area kerja yang terlalu sempit sehingga pekerja leluasa dalam
melakukan pekerjaannya. Selanjutnya penyebab dari mesin adalah jarangnya melakukan perawatan secara
berkala, sehingga mempengaruhi keefektifan mesin saat beroperasi. Jumlah mesin gerinda yang terbatas
membuat banyak material yang menunggu untuk diproses. Terakhir, penyebab dari method pada bagian
perendaman yang membutuhkan waktu dua jam karena air yang digunakan adalah air biasa dengan suhu
ruangan sehingga membuat proses perendaman membutuhkan waktu yang cukup lama dan menyebabkan
delay.

Usulan Perbaikan

Hasil analisis diagram sebab-akibat diusulkan untuk perbaikan proses produksi yang menyebabkan
keterlambatan atau yang tidak memiliki nilai tambah bagi pelanggan. Rekomendasi yang dapat diberikan,
antara lain:

1. Proses perendaman yang terlalu lama juga menambah delay yang merupakan aktivitas yang tidak
memiliki nilai tambah. Semakin tinggi suhu air, maka semakin cepat laju penyerapan air pada
kedelai [19], sehingga proses perendaman kedelai yang awalnya membutuhkan waktu 120 menit
dengan menggunakan air biasa pada suhu 25 derajat Celsius diusulkan dengan mengganti metode
perendaman dengan air panas pada suhu 100 derajat Celsius agar waktu perendaman dapat
dikurangi menjadi 60 menit.

2. Membuat SOP baru
Dengan diterapkannya perubahan metode perendaman dengan menggunakan air panas, maka
diusulkan untuk membuat SOP baru untuk menyesuaikan proses produksi [20].
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Value Stream Mapping Setelah Usulan Perbaikan

Setelah dilakukan usulan perbaikan pada proses produksi tahu di PD. Saluyo, yaitu merubah metode
perendaman dengan menggunakan air panas sehingga waktu perendaman berkurang menjadi 60 menit dan
membuat SOP baru untuk menyesuaikan dengan usulan proses produksi, selanjutnya dilakukan pemetaan
value stream mapping future state (Gambar 5). Value stream mapping future state dibuat setelah dilakukan
usulan perbaikan yaitu merubah metode perendaman dengan menggunakan air panas, hasilnya adalah
waktu sebesar 238 menit. Berdasarkan perbandingan antara VA, NNVA, dan NVA (Tabel 7.), didapatkan
peningkatan value added. Berdasarkan Tabel 7. perbandingan VA, NVA, dan NNVA di atas, diketahui
bahwa necessary non value added menghasilkan waktu proses sebesar 133 menit atau 4,25%, sehingga
menunjukkan bahwa waktu proses berkurang dari waktu proses sebelum dilakukannya usulan perbaikan
dan value added activities mengalami peningkatan sebesar 0,07% dari 3,29% menjadi 3,36%.

Supplier o

1 days

Perendaman | Fenzglingan | Percbusan | [Pengendspan| [ Pencetakan | [ remctongan

= = ")

oo o Ltd o e g 1

1440 1o~ 15 15 5 207 1440 ZEBG menit

— Le [ s [l » [ = [ s [ @ | =a e

Gambar 5. Value Stream Mapping Future State Proses Produksi Tahu di PD. Saluyo

Tabel 7. Tabel Perbandingan Setelah Usulan Perbaikan

Value added Non value added Necessary non value added
105 menit 2886 menit 133 menit
3,36% 90,64% 4,25%

4. Kesimpulan

Dalam industri makanan, seperti yang terjadi di PD. Saluyo, peningkatan produktivitas dan efisiensi
produksi merupakan hal yang sangat penting untuk memenuhi kebutuhan pasar yang terus berkembang.
Fokus penelitian ini adalah pada proses produksi tahu, di mana ditemukan permasalahan signifikan dalam
bentuk tingginya waiting time selama proses perendaman kedelai. Dengan menerapkan lean manufacturing
dan melakukan pemetaan proses menggunakan Value Stream Mapping (VSM), penelitian ini berhasil
mengidentifikasi aktivitas Value Added, Non-Value Added, dan Necessary Non-Value Added. Hasil VSM
menunjukkan bahwa aktivitas Non-Value Added mendominasi dalam proses produksi tahu, mencapai
90,64%, sementara Value Added hanya menyumbang 3,29%, dan Necessary Non-Value Added sebesar
6,06%.
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Analisis lebih lanjut menggunakan metode pembobotan VALSAT mengungkapkan bahwa
pemborosan terbesar terletak pada waiting time dan unnecessary motion. Dengan memahami ini, perbaikan-
proposal diajukan untuk meningkatkan efisiensi produksi. Salah satu perbaikan yang diusulkan adalah
mengganti metode perendaman dengan menggunakan air panas, dan penyusunan SOP yang baru untuk
menyesuaikan proses produksi yang diusulkan. Hasil dari usulan perbaikan ini menunjukkan peningkatan
Value Added sebesar 0,07%, meningkatkan persentase Value Added dari 3,29% menjadi 3,36%. Hal ini
mengindikasikan bahwa penerapan lean manufacturing dan analisis waste telah berhasil dalam mengurangi
pemborosan waktu dan meningkatkan efisiensi dalam proses produksi tahu di PD. Saluyo.

Peningkatan ini memiliki dampak positif terhadap produktivitas dan profitabilitas perusahaan, yang
pada gilirannya akan membantu memenuhi tuntutan pasar yang semakin kompetitif dan mengukuhkan
posisi perusahaan di industri makanan. Oleh karena itu, penerapan konsep lean manufacturing dan analisis
waste memiliki potensi besar untuk membantu perusahaan makanan Indonesia lainnya dalam meningkatkan
value added dan efisiensi produksi.

5. Ucapan Terimakasih
Terima kasih diberikan kepada PD. Saluyo yang telah memberikan kesempatan untuk melakukan
observasi, pengambilan data, dan penerapan konsep Lean Manufacturing di lini produksi pembuatan Tahu.
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