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IMPLEMENTASI LEAN MANUFACTURING UNTUK MENGURANGI
LEAD TIME PADA PENEMPELAN LABEL RILIS BAHAN BAKU

Rifaldy Hidayat Corua

ABSTRAK

PT. XYZ merupakan salah satu perusahaan yang bergerak di bidang farmasi khususnya
produksi obat generik, yang berlokasi di Kawasan Industri Pulogadung, Jakarta Timur, Daerah
Khusus Jakarta. Penelitian ini bertuyjuan untuk memberikan gambaran mengenai penerapan
lean manufacturing untuk mengurangi lead time pada proses penempelan label rilis bahan
baku. Dari hasil observasi ditemukan adanya aktivitas pemborosan/waste yang terjadi pada
proses penempelan label rilis yaitu waste transportation dan waste waiting. Pemborosan
tersebut menyebabkan bertambah /ead time pada proses penempelan label rilis bahan baku.
Penerapan konsep Lean Manufacturing dianggap efektif untuk mengatasi pemborosan/waste
yang terjadi, sehingga dilakukan identifikasi menggunakan tool Process Activity Mapping
(PAM) untuk memetakan aktivitas berdasarkan kategori dan melihat kondisi yang ada. Dari
hasil pemetaan tersebut diperoleh aktivitas value added (VA) sebanyak 3 aktivitas (39,12%),
non-value added (NVA) 2 aktivitas (3,89%), dan necessary but non value added (NNVA) 10
aktivitas (56,99%), sehingga perlu dilakukan identifikasi lebih lanjut untuk mengetahui faktor-
faktor yang menyebabkan terjadinya pemborosan menggunakan Fishbone Diagram.
Kemudian dilakukan usulan perbaikan yaitu penambahan alat dengan optimalisasi inventaris
mesin komputer dan printer dari departemen lain serta redesain /ayout area gudang untuk
memudahkan dan mempercepat proses penempelan label rilis bahan baku pada material.

Kata kunci: Fishbone Diagram, Lean Manufacturing, Process Activity Mapping (PAM), waste.
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IMPLEMENTATION OF LEAN MANUFACTURING TO REDUCE
LEAD TIME IN RAW MATERIAL LABELING

Rifaldy Hidayat Corua

ABSTRACT

PT. XYZ is one of the companies engaged in the pharmaceutical sector, specifically in
the production of generic drugs, located in the Pulogadung Industrial Area, East Jakarta,
Special Capital Region of Jakarta. The purpose of this research is to provide an overview of
the implementation of lean manufacturing to reduce lead time in the process of affixing release
labels on raw materials. Observations revealed the presence of waste activities in the label
affixing process, specifically waste transportation and waste waiting. These waste lead to
increased lead tie in the release of label affixing process for raw materials. The application of
Lean Manufacturing concepts is considered effective for addressing theses waste. Therefore,
an identification was carried out using the Process Activity Mapping (PAM) tool to mapping
activites based on categories and examine the existing conditions. The mapping results showed
that there were 3 value added (VA) activites (39,12%), 2 non-value-added (NVA) activites
(3,89%), and 10 necessary but non-value-added (NNVA) activites (56,99%). Further
identification is needed to determine the factors causing waste using the Fishbone Diagram.
Subsequently, continuous improvement suggestion were made, including adding tools by
optimizing inventory of computers and printer from other departements and redesigning the
warehouse layout.

Key words: Fishbone Diagram, Lean Manufacturing, Process Activity Mapping (PAM), waste.
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