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Abstract: This study examines PT. X’s Egg Handling Unit to identify waste, implement lean
manufacturing strategies, evaluate their impact on productivity and cost efficiency, and
formulate sustainability strategies. A qualitative case study with quantitative performance
indicators was conducted using Gemba observations, discussions, and measurements of
process time, productivity and cost efficiency. Lean implementation followed four systematic
stages: (1) current state assessment using Gemba and Process Activity Mapping (PAM) with
spaghetti diagrams, (2) improvement executions through Kaizen and 5S; (3) impact evaluation
using Process Cycle Efficiency (PCE), man hour productivity, and cost efficiency metrics; and
(4) sustainability strategy design. The results demonstrate a significant impact on three
processes: (1) Egg tray handling (PCE increased 49.59%, productivity 52.43 pcs/MH, cost
efficiency 45.81%), (2) Egg receiving and selection (PCE increased 43%, productivity 262
eggs/MH, cost efficiency 10%), (3) Administration and documentation (both man hour
efficiency and cost savings 39.9%). Sustainability strategies were formulated through the
establishment of lean KPls, Kaizen groups, and regular Gemba walks. The study demonstrated
that systematic process optimization through the application of fundamental lean
manufacturing principles and tools, effectively enhances productivity and cost efficiency in the
layer poultry livestock industry.

Keywords: Lean Manufacturing, Kaizen, PAM, 5S, Livestock

Abstrak: Penelitian ini mengkaji Unit Egg Handling di PT. X untuk mengidentifikasi
pemborosan, mengimplementasikan strategi lean manufacturing, mengevaluasi dampak
terhadap produktivitas dan efisiensi biaya, serta merumuskan strategi keberlanjutan. Metode
studi kasus kualitatif dengan indikator kinerja kuantitatif digunakan melalui observasi Gemba,
diskusi, pengukuran waktu proses, produktivitas dan efisiensi biaya. Implementasi lean
dilakukan sistematis melalui empat tahap: (1) penilaian kondisi eksisting menggunakan Gemba
dan Process Activity Mapping (PAM) serta spaghetti diagram; (2) pelaksanaan perbaikan
dengan Kaizen dan 5S; (3) evaluasi dampak melalui Process Cycle Efficiency (PCE),
produktivitas per jam kerja, dan efisiensi biaya; serta (4) perancangan strategi keberlanjutan.
Hasil penelitian menunjukkan dampak signifikan pada tiga proses: penanganan egg tray (PCE
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49,59%, produktivitas 52,43 pcs/MH, efisiensi biaya 45,81%), penerimaan dan seleksi telur
(PCE 43%, produktivitas 262 butir/MH, efisiensi biaya 10%), dan administrasi serta
dokumentasi (efisiensi man hour dan penghematan biaya 39,9%). Strategi keberlanjutan
mencakup KPI /ean, pembuatan kelompok Kaizen, Gemba rutin. Penelitian ini menunjukkan
bahawa optimalisasi proses secara sistematis melalui penerapan prinsip dan alat lean
manufacturing dasar secara efektif meningkatkan produktivitas dan efisiensi biaya pada
industri peternakan ayam petelur.

Kata Kunci: Lean Manufacturing, Kaizen, PAM, 58S, Livestock

PENDAHULUAN

Produksi telur bahan baku vaksin menghadapi tantangan signifikan dalam efisiensi
operasional. Kompleksitas proses produksi, standar kualitas, dan biosekuriti yang sangat ketat,
menyebabkan struktur biaya produksi yang relatif tinggi yang melemahkan kompetitifitas
produk domestik terhadap produk impor. Dalam konteks persaingan yang semakin ketat,
perusahaan dituntut mengoptimalkan produktivitas dan efisiensi biaya. Konsep /ean berfokus
pada identifikasi dan eliminasi pemborosan (waste), peningkatan nilai tambah bagi pelanggan,
serta penyelarasan proses kerja yang lebih ramping dan responsif (Rother & Shook, 2009),
sekaligus memperkuat budaya perbaikan berkelanjutan (continuous improvement) di seluruh
tingkatan organisasi (Pratama, 2025).

Studi empiris menunjukkan dampak positif implementasi lean manufacturing dalam
industri peternakan ayam konvensional. Penelitian (Magallanes et al., 2024) pada perusahaan
sektor livestock menunjukkan peningkatan efektivitas operasional dari 62% menjadi 86% dan
pengurangan kerugian telur dari 0,96% menjadi 0,82%. Studi (Satolo et al, 2016)
mengidentifikasi berbagai fools lean yang efektif dapat meminimalkan kerugian produksi,
sementara (Januartha er al. 2024) membuktikan efektivitas model Kaizen Costing dalam
mengoptimalkan produktivitas dan efisiensi biaya produksi di peternakan ayam kampung.
Namun, penelitian tersebut umumnya berfokus pada peternakan konvensional, sementara
kajian spesifik pada produksi telur untuk bahan baku vaksin dengan standar kualitas dan
biosekuriti lebih ketat masih sangat terbatas.

PT. X, perusahaan livestock, spesialisasi produksi telur untuk bahan baku vaksin,
menghadapi tantangan operasional signifikan di Unit Egg Handling. Unit ini melibatkan tenaga
kerja 17 orang untuk menangani egg fray, penerimaan & seleksi, desinfeksi & penyimpanan
hingga pengemasan telur, membutuhkan 37,06 detik per butir telur hingga siap kirim. Unit Egg
Handling juga menjadi area kritis munculnya ketidaksesuaian proses dan administrasi.
Banyaknya informasi yang didokumentasikan mengakibatkan proses administrasi, dengan
dokumentasi memerlukan waktu 9 jam/hari. Kondisi ini menunjukkan pemborosan (waste)
signifikan dalam aspek waktu tunggu (waiting), jarak antar workstation (transportation), dan
proses tambahan yang tidak efisien (extra processing).

Penelitian ini mengisi research gap dengan menganalisis secara komprehensif sistem
produksi telur di unit Egg Handling PT. X yang memiliki standar biosekuriti tinggi, kemudian
merancang dan mengimplementasikan strategi lean manufacturing menggunakan basic tools
lean (Gemba, 5S, PAM, Spaghetti Diagram, dan Kaizen), mengevaluasi dampaknya terhadap
produktivitas dan efisiensi biaya, serta merumuskan strategi keberlanjutan.

Secara teoritis, penelitian ini memperkaya literatur lean manufacturing dengan
mengembangkan model implementasi pada fasilitas produksi telur ayam dengan tingkat
biosekuriti tinggi yang selama ini kurang terdokumentasi, sedangkan secara praktis dapat
meningkatkan daya saing PT. X, serta menjadi referensi industri /ivestock secara umum,
menunujukkan bahwa optimasi proses melalui pendekatan lean manufacturing yang terstruktur
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dan tepat sasaran mampu menghasilkan perbaikan signifikan tanpa bergantung pada investasi
besar.

METODE

Penelitian menggunakan pendekatan kualitatif dengan metode studi kasus deskriptif
analitis yang diperkuat dengan indikator kinerja kuantitatif untuk menganalisis implementasi
lean manufacturing dalam mengoptimalkan produktivitas dan efisiensi biaya di unit Egg
Handling PT. X. Analisis data mengikuti prinsip triangulasi data, yang melibatkan validasi
silang data dari berbagai sumber (observasi dan dokumentasi) untuk memastikan keandalan
dan validitas temuan (Sugiyono, 2022). Data kualitatif yang diperoleh dari observasi dianalisis
secara tematik untuk mengidentifikasi pola, tema, dan isu-isu kritis terkait implementasi lean
manufacturing.

Implementasi lean manufacturing dalam penelitian ini melibatkan lima tools utama,
yaitu: 1. 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke) untuk menciptakan lingkungan kerja yang
terorganisir, bersih, dan efisien; 2. Gemba untuk melakukan pengamatan langsung di lapangan
dan melibatkan pekerja dalam proses identifikasi masalah dan perbaikan; 3. Process Activity
Mapping (PAM) untuk memetakan aktivitas dan mengidentifikasi aktivitas bernilai tambah
(Value added) dan tidak bernilai tambah (Necessary non value added dan Non value added),
4. Kaizen untuk mendorong perbaikan berkelanjutan melalui perubahan kecil yang
incremental; 5. Spaghetti Diagram untuk mengidentifikasi pemborosan yang berkaitan dengan
pergerakan fisik operator dan transportasi material. Perhitungan efisiensi biaya produksi
dilakukan dengan membandingkan biaya operasional langsung (biaya tenaga kerja dan biaya
material) sebelum dan sesudah implementasi lean manufacturing untuk mengukur
penghematan biaya melalui eliminasi pemborosan dan perbaikan proses.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Unit Egg Handling PT. X merupakan unit operasional yang memiliki peran penting
dalam rantai produksi telur yang akan digunakan sebagai bahan baku vaksin. Unit ini
bertanggung jawab untuk mengelola seluruh proses penanganan telur sejak diterima dari
kandang produksi hingga telur siap didistribusikan ke pelanggan. Secara lebih spesifik,
penelitian ini menitikberatkan pada proses penanganan egg fray, proses penerimaan & seleksi
telur, serta proses administrasi dan dokumentasi sebagai objek yang diteliti di Unit Egg
Handling dengan pertimbangan sebagai berikut: Pertama, kedua proses tersebut memiliki man
hour yang besar sehingga berpotensi memberikan dampak yang cukup signifikan terhadap
efisiensi. Kedua, jika dilakukan improvement pada kedua proses tersebut, potensi risiko
terhadap kualitas telur minimal dan dapat diimplementasikan tanpa trial ekstensif.

Pengumpulan data dilakukan dari tiga sumber: (1) observasi langsung di setiap sub-
proses; (2) dokumentasi SOP; (3) diskusi dengan supervisor dan operator. Pelaksanaan Gemba
di ketiga proses bertujuan memahami aktivitas operasional, alur kerja, dan mengidentifikasi
pemborosan/waste untuk perbaikan efektivitas dan efisiensi. Gemba dilakukan pada current
state (sebelum perbaikan) dan future state (setelah perbaikan) untuk mendapatkan data
komparatif objektif dalam mengukur efektivitas improvement. Data komparatif ini menjadi
bukti empiris keberhasilan implementasi /ean dan dasar perbaikan berkelanjutan.

Proses Penanganan Egg Tray

Pada kondisi eksisting untuk proses penanganan egg tray, egg tray dari pelanggan
datang dalam kondisi bersih sesuai prosedur kebersihan yang dilakukan pihak pelanggan.
Namun kondisi aktual yang diterima di lokasi masih terdapat egg tray yang kotor. Karena egg
tray ini akan digunakan di area zona kuning dimana secara biosekuriti perlu dipastikan egg
tray tersebut dalam kondisi bersih dan sudah dilakukan desinfeksi. Hal ini dilakukan sebagai
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langkah pencegahan masuknya agen biologis, virus dan/atau kontaminan masuk ke area
peternakan yang berada di zona kuning dan zona hijau. Dengan demikian proses yang
dilakukan adalah melakukan sortir untuk memisahkan egg tray kotor dan bersih. Untuk hasil
seleksi egg tray bersih maka tidak perlu dilakukan pencucian kembali, hanya perlu didesinfeksi
dahulu sebelum dipindahkan ke zona kuning. Sedangkan, untuk hasil seleksi egg tray yang
masih kotor, maka diperlukan pencucian dan penyemprotan terlebih dahulu. Hal inilah yang
mengindikasikan adanya pemboran dalam proses sortir dan pencucian egg fray. Berikut ini
adalah data lainnya yang didapatkan melalui hasil observasi dengan pendekatan PAM (Process
Activity Mapping) pada proses penanganan egg tray:

Tabel 1. Data PAM Current State Pada Proses Penanganan Egg Tray

o Akt ian VA NNVA NVA | Total Waki ._“:::;:" . | TemimH Blaya
i X Uam) (jam) (am) Gam) bulan pe jam bulan MHbulan
LParunas egptvey davt QuatomavFanurunas qpperay dorl Customar = = s
1 Meayemprot mobsl dengan desinfeizan o 0.03 0.03 24 0.72 10,800.00
3 Menunggy memindabkan mobid ke o 0.24 024
© __|tempat egsteay kotee . A
3 |Meonrodkan eggeray dari mobal ke T 0.30 0.30 24 72 108,000.00
tempat egpptsay koter | |
2.Sortir eggtay bersih dan kotor
lenm eggtray kotor, menyghslasglan ] 1 I I 104 805 I 14 I 972 l 1.458.000.00
kotoran dgn cutter
3, Perendaman eggtray kotor
3 Pambaatan larutan rendam (dateryesn) 0o | 060 | 060 3 45 DOC 00
6  |Peresdaman eggtray kotoe hasd sorur O 02 0.25 24 2 30,000.00
4, Penyemprotan eggtray pasca perendaman
andaba
o o D 09 0.29 24 €96 104,400.00
pencelupan
§  |Penyemprotan egptray {3otal kotor) 0 8.73 573 24 137.52 2.062,800.00
Muzadabkan ke kelompok tempst R o
7 |berst e B
10 |Menooggu ssotil datang 1.00 1.00
&, Pengiriman eggtray ke B2
T 11 |Mensikas eggty bersih ke dalem mobal | T 020 020 24 18 72,000.00
12 Meaginfokan ke GA watuk D 003 0.03
memadablan mobil
Tocal walkt 606 | 15T | s | 193 35940 | 389100000
PCE (value added / total wakra) *100% 46.87% Total Biaya MH 3.891.000.00

Sumber: data Riset

Berdasarkan Tabel 1, diketahui bahwa pada kondisi eksisting proses ini terdapat total
12 aktivitas dari 5 proses utama, yang kemudian diidentifikasi aktivitasnya sebagai VA, NNVA
dan NVA. Aktivitas value added (VA) atau yang secara langsung memberikan nilai tambah
kepada produk dan merupakan kegiatan yang bersedia dibayar oleh pelanggan yaitu ada di 3
aktivitas sebagai berikut penyemprotan egg tray setelah dilakukan cleaning dengan cara
perendaman dengan, penurunan egg tray dari mobil ke area cuci, dan penyemprotan mobil
dengan desinfektan sebagai prosedur biosekuriti.

Untuk aktivitas non value added mengacu pada Majori (2017) dalam Lestari & Susandi
(2019), terbagi menjadi 2 kategori yaitu: NNVA atau necessary non value added adalah
aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah pada produk atau jasa di mata customer, tetapi
dibutuhkan pada prosedur atau sistem operasi yang ada. NVA atau non value added adalah
aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah pada suatu produk atau jasa di mata customer.
Berdasarkan hasil gemba dan analisis PAM pada kondisi current state dalam proses
penanganan egg tray, teridentifikasi beberapa bottleneck yang dapat menjadi potensi waste
yaitu extra processing dan waiting.

Aktivitas proses sortir merupakan waste extra processing, kegiatan ini termasuk NVA
yang mengkonsumsi waktu hampir 31% dari total waktu proses. Aktivitas penyemprotan egg
tray teridentifikasi waste extra processing namun termasuk value added dan menyumbang
waktu terbesar yaitu 44% dari total waktu proses. Peneliti mengidentifikasi proses ini sebagai
bottleneck dan waste yang paling signifikan. Durasi penyemprotan yang sangat panjang ini
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disebabkan oleh ketidakefektifan pada metode perendaman. Idealnya, kotoran yang menempel
pada egg tray dapat luruh saat proses perendaman dengan deterjen, sehingga pada proses
penyemprotan hanya fokus pada kegiatan pembilasan saja. Namun aktualnya metode
perendaman dalam larutan deterjen tidak dapat meluruhkan kotoran dengan efektif. Aktivitas
menunggu mobil di area loading egg tray teridentifikasi sebgai pemborosan kategori waiting.
Hal ini terjadi karena lokasi untuk penurunan egg tray kotor dan pengangkutan egg tray bersih
berada di area yang sama sehingga menyebabkan operator harus menunggu proses
pengangkutan egg tray bersih selesai sebelum dapat memulai proses penurunan egg tray kotor,
atau sebaliknya.

Eliminasi Extra Processing Pada Aktivitas Penyemprotan Egg Tray

Root cause terkait extra processing pada aktivitas penyemprotan egg tray ini adalah
karena proses perendaman/pencelupan menggunakan larutan deterjen dengan dosis 3
gram/liter air tidak efektif dalam meluruhkan kotoran (pecahan telur, lilin dll) yang menempel
pada egg ftray, sehingga memerlukan waktu penyemprotan yang lebih lama untuk
menghilangkan sisa kotoran tersebut. Usulan perbaikan yang dapat dilakukan untuk eliminasi
waste tersebut adalah melakukan optimalisasi dengan penggantian jenis zat pembersih dari
deterjen dosis 3 gram/liter menjadi asam sitrat 0.1 gram/liter. Pemilihan asam sitrat juga
didasarkan pada bukti empiris bahan ini telah menunjukkan efektivitas dalam proses
kebersihan cages di kandang. Setelah perendaman 2 jam, egg tray yang menggunakan asam
sitrat menunjukkan tingkat kebersihan visual yang signifikan lebih tinggi dibandingkan
deterjen. Pada tahap penyemprotan menggunakan jet sprayer, kelompok deterjen masih
memperlihatkan residu kotoran setelah 15 detik penyemprotan, sedangkan kelompok asam
sitrat menunjukkan hasil pembersihan yang lebih baik. Dokumentasi visual hasil uji coba
disajikan dalam gambar berikut:

Sumber: Hasil Riset
Gambar 1. Hasil Trial Penggunaan Asam Sitrat Sebelum Perendaman (Kiri), Setelah Perendaman
(Kanan)

Eliminasi Waiting Pada Aktivitas Menunggu Mobil di Area Loading Egg Tray

Akar masalah pada pemborosan ini adalah lokasi penurunan egg fray kotor dan
pengangkutan egg tray bersih masih bersatu. Usulan perbaikan yang dapat dilakukan adalah:
(1) Implementasi 5S di area penanganan egg tray dengan tujuan untuk menciptakan lingkungan
kerja yang terorganisir dan agar alur material dapat lebih optimal; (2) Memisahkan area loading
untuk egg tray kotor dan egg tray bersih. Dengan adanya pemisahan area maka dapat
mengeliminasi waiting time. Selain itu, dengan adanya pemisahan ini juga berkontribusi pada
peningkatan aspek biosekuriti dimana potensi kontaminasi silang dari egg tray bersih dan kotor
dapat diminimalkan. Implementasi 5S ini juga dapat menghilangkan aktivitas lainnya yang
terdeteksi sebagai NVA dan NNVA seperti pemindahan dan penirisan pasca pencelupan,
pemindahan egg tray dan menunggu mobil angkut egg tray datang.pemindahan egg tray dan
menunggu mobil angkut egg fray datang.
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Sumber: Hasil Riset
Gambar 2. Implementasi Program SS

‘Area Unloading Egg Tray kotor |
Area Loading Egg Tray bersih /

Area simpan Egg Tray Kotor
Area sortir Egg Tray 14—{Alea cucifrendam Egg Tray)

Area Simpan Egg Tray Bersih

@

Area Unloading
Egg Tray Kotor

(" Area simpan Eqgg Area cuci/rendam Area simpan Egg Area loading Egg )
] { Tray Kotor Egg Tri Tray bersih Tray Bersih

Sumber: Hasil Riset

Gambar 3. Alur Sebelum Implementasi 5S (Atas), Sesudah Implementasi 5S (Bawah)

Eliminasi Extra Processing Pada Aktivitas Sortir Egg Tray

Berdasarkan Tabel 1, yang memberikan waktu proses terbesar adalah aktivitas sortir
egg tray. Akar masalah pada proses ini adalah karena egg tray dari pelanggan tidak selalu
memenuhi standar kebersihan yang disepakati. Meskipun secara prosedural telah melalui
proses pencucian di lokasi pelanggan, namun aktual tetap ditemukan egg tray kotor.
Berdasarkan informasi yang didapatkan dari supervisor dan operator di proses penanganan egg
tray, proses sortir cukup menyita waktu, karena jumlah hasil sortir egg tray kotor lebih banyak
dari egg tray bersih. Dengan demikian setiap kedatangan egg fray dari pelanggan akan
dikategorikan kotor dan langsung diturunkan ke proses selanjutnya yaitu perendaman,
sehingga proses sortir tidak diperlukan lagi.

hlJ

Tabel 2. Data PAM Future State Pada Proses Penanganan Egg Tray

> . . Z Vatume:
VA NNVA NVA Total Wik
Ativitay (Jam) {Jam) (Jam) (am) ¥ bdn' o

Tetal ME
Jambulan

Wiave
MHVulas

| Pessranan sgetray dan CastomerPosserunen apetnn dard Cartower

Mezyenprit rohil degan doarfekta 0 0.8 403 24 0n

10 830 00

]

4

Mesuraskan cgptrey de mold ke
texpal eguprny kotoe

5 «30 a3 o 73

2 Pencelegmm sgpiray Toter

Wm':mmhnmmsémthmumh* 0 1 I X | I 060 } 5 i ]

Peveadaman eggtray (bersh das koeor) |
3. Pemyvenproean eggiray ponca perensiamas
Pemmdabm dam peraraan pesca

peocelugan

D .29 229 ] LL

108,000 90

45000 00
10,000 0

104,400 00

L

Penyersgustan egpen o 442 444 24 116 14

1,742,300 00

4 Pezgaanas epptray ke B2

Mesaikan egguay beruk ke dalam mobd T 020 020 M “

1200000

3

Meapodokan ke GA wntuk
neeundadiian mwotil

Tova! wakta 517 .5 o0 336 16084

PCE fvalac added / ivtel walta) *108% )

“% Ffiaiens

Sumber: data Riset

_ TotlBayeMH = | L

|
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Berdasarkan penjelasan terkait perbaikan yang dilakukan untuk menghilangkan waste
tersebut, maka kemudian dilakukan evaluasi komprehensif menggunakan PAM pada kondisi
future state (Tabel 2). Hasil pemetaan ulang proses tersebut menunjukkan bahwa implementasi
lean manufacturing melalui pendekatan Kaizen, PAM dan 5S pada proses penanganan egg tray
menghasilkan dampak perubahan yang terukur dan signifikan yang peneliti rangkum pada
Tabel 3.

Tabel 3. Data Perbandingan Sebelum dan Sesudah Kaizen Pada Proses Penanganan Egg Tray

Parameter b Koundisi R kondtf' Peninghatan Satuan
Current State | Future State |
Cyele rome’ havl 1293 536 757 paem
Jumlah operator 2 1 I orang
Total vutput’ han 480,00 180 .00 - P
Produktivitas 3712 £9.55 3243 pesMH
Procezs Cycle Efficioncy (PCE) 46 87 9646 4559 %
1.778.400
Biays Operator bulan Rp. 3,891 000~ | Rp. 2,112 600,-| BP- 1778400 | o hbulan
{efimens: 45 81%
116.746
Biaya Material bulan Rp 1825876 Rp 1.509.130- ?\p 316 .‘?' J  Repuahbulan
Kefisiens: 17.34%

Sumber: data Riset

Proses Penerimaan dan Seleksi Telur

Titik kritis pada proses seleksi ini adalah transportation atau perpindahan operator dari
satu tahapan proses ke proses lainnya. Tramsportation ini menjadi kritis karena dalam
perpindahan tersebut, pekerja membawa material berupa 5 tumpukan egg fray untuk diantarkan
ke proses selanjutnya. Hal ini menimbulkan potensi risiko telur pecah karena jatuh ketika
dipindahkan oleh pekerja.

Berdasarkan hasil gemba dan analisis PAM kondisi current state proses penerimaan
dan seleksi telur pada Tabel 4, teridentifikasi transportation dan extra processing sebagai waste
yang menjadi bottleneck dan menghambat efisiensi operasional. Pemborosan transportation
terdapat pada beberapa aktivitas perpindahan material antar workstation dalam proses
penerimaan dan seleksi telur. Kemudian pemboroan extra processing teridentifikasi pada
aktivitas pengelapan telur dan seleksi telur, yang dilakukan secara berlebihan atau tidak sesuai
dengan kebutuhan pelanggan.

Eliminasi Transportation Pada Aktivitas Penerimaan dan Seleksi Telur

Berdasarkan hasil observasi terkait jarak workstation satu ke workstation lainnya dari
hasil PAM current state, diketahui total jarak perpindahan 75 meter. Akar masalah utama yang
teridentifikasi adalah karena penempatan mesin dan area kerja ada di 2 ruangan yang berbeda
dan layout workstation tidak mengikuti aliran proses. Dengan demikian, diusulkan perbaikan
melalui optimasi layout dan aliran proses dengan prinsip layout sebagai berikut: (1) mengikuti
aliran proses, (2) area workstation disatukan dalam 1 ruang, (3) menempatkan workstation
yang berkaitan berdekatan, (4) mengurangi jarak perpindahan telur untuk mengurangi risiko
telur pecah.

Diketahui setelah optimasi layout, total jarak perpindahan berkurang menjadi 35,67
meter dari total jarak sebelumnya. Gambar 4 menunjukkan layout dan aliran alur proses
(spaghetti diagram) penerimaan dan seleksi telur pada kondisi sebelum dan sesudah
implementasi kaizen.
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Gambar 4. Layout & Aliran Alur Proses (Spaghetti Diagram) Penerimaan & Seleksi Telur

Kondisi Sebelum (Atas) & Sesudah (Bawah) Implementasi Kaizen

Eliminasi Extra Processing Pada Aktivitas Penerimaan dan Seleksi Telur

Berdasarkan pada Tabel 4, aktivitas seleksi dan pengelapan telur merupakan value
added dengan alokasi waktu signifikan, namun teridentifikasi sebagai waste kategori extra
processing. Standar internal yang diterapkan lebih ketat dibandingkan spesifikasi yang
dipersyaratkan pelanggan. Konfirmasi dengan pelanggan menunjukkan bahwa telur dengan
tingkat kebersihan sedikit lebih rendah tetap dapat diterima tanpa mempengaruhi kualitas telur
dan produk vaksin. Berdasarkan temuan ini, ditetapkan spesifikasi baru yang memasukkan
telur kotor ringan ke dalam grade 1 tanpa proses pengelapan, sedangkan pengelapan hanya
dilakukan untuk telur kotor sedang. Kaizen distandarisasi melalui revisi dokumen spesifikasi
dan sosialisasi kepada operator terkait.

Berdasarkan implementasi solusi perbaikan tersebut, dilakukan evaluasi menggunakan
PAM kondisi future state untuk mengukur dampak perbaikan/kaizen terhadap efisiensi proses
penerimaan dan penanganan egg tray. Hasil evaluasi disajikan pada Tabel 5 dan 6.
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Tabel 4. Data PAM Current State Pada Proses Penerimaan dan Seleksi Telur

" Jaruk Waktw Tweal Waktu
e l e sitcucnd l (m) I VA | NNVA i NVA | (detih Sutsry
|}, Prones Penertmaon Tebne
1 T ogp Ay selur daci g ko 3k T T | 1&s0 T [ oeas T | 0025
2 1) Vedwtan Wb 1mal vw Pt panen ) 5 3 | | | | _owo | 0300
3 a-a] T4 ki Sacs puitu e sk | 6500 0112 CRTH
a 10%cmaed] Validaat juncish wiur sesd va foem panen 1 0.300 0300
Jusmlah 8.520 0069 0300 0349
|3 Prarses Sebebal Telur ;
[ Timaaport - ey Way i Sar cak Le ejs sebebs | “330 (5] 5 062
6 [Seleher dan proimiunges 1 2930 930
& PFemindatoan Ander sudab welessd te yak it 3 000 0049 049
n |m:gmmnm|—nﬁ T 1,800 0038 036
; Demmaport ey tey sstur kn mage selehnd 3490 0,330 9320
(L] Salokai &340 4330
" mmm*sm-lnhirﬁﬁ-m % 100 0.363 0.183
13 Temindatan gy feay tekar aficn T ok taler afice 5300 [N1E] 0383
Jumbah 31880 wios 0sa7 s |
3. Froves
13 11000 13 000 13 000
14 I Tommapont - ogp wwy Unbis dars sab tramedt he samye srbabad 3 00 aoa7 0047
16 [Mristskan embuar < ¥43a ®a3a
1 Trmsaport agy tway maje waleikcal be oAk teanan 3300 0047 o047
Jumlah 17400 R8s Ve 18000 2478
4. Froses
ikd Tussaport  agy way tak San cak guasis selekal ke egp geader § I 1200 0029 0.029
10 Gy tednr Sevgem vas proder | o 0039 60
18 [Tresepert - egg grader kx mejs trameit i 1,000 0027 o37
Jusabah 2.200 0009 Nnese 0095
A Maotbem be ¥
- telver onommst dwrt tak welur ke LT 11.100 LEAT] LEEST)
2% Tu Ty tedis enaussl Sacs cak tebu bo flanas 1 4300 (e o043
Juminh 18400 ) 091
Toal TE00 1263 imn 1550 3013
rOE A1.971%

Sumber: data Riset

Tabel 5. Data PAM Future State Pada Proses Penerimaan dan Seleksi Telur

Jurah Total Waksn
booe I vz I () VA | NNVA | NVA | Glesithuiie)
1. Presss Peonsrtmasn Tolur
T il e . | ¥ 1 1e | | YN | | (X33
l 143 [X31) l ox | 0.x23
i d PR 5] 0038 &
1 3431 3433
T 3 0003 0.081
T 135 0028 (X5
(X5 0053 0.0323
3931 o1
36823 0057 037
33 0.08) 82
15228 3481 | 0.4s52e IN2T38
i o0 [ETVN
X A3 .04 80403
o 1389 2539
T o
23 2380 (Y] [T F] 3948
Lr 37 0038 o8
| © 1433 433
L X 22 0036 238
1 1433 ver: )
1 T Ty Tebur Ot dait cak Seli ke | I &31 (3]
19 Ts - 258 Yoy teber manusal dan) 1ok tebur ke sueng S X FX [ [XFxl
101 329 0329
Total 35675 na04 5.410 on1y 9427
rCE Rioi%

Sumber: data Riset

Tabel 6. Data Perbandingan Sebelum dan Sesudah Kaizen Pada Proses Penerimaan dan Seleksi Telur

Paranister ""“;:"'""' ““‘;‘;:"""’ Puinglatan | Satmas
3013 943 27 actikhan
S . 00084 00026 0008 R
Jumlsh operstar 10.00 900 100 onng
Jaem ketja op womal Ban T T00 - Jam
Mar: Hour'balan 1680 1512 168 jaum
Total outputhan 5,363 24059 15697 s
Total cotput balan 200,700 577421 376,720 oo
Produkirviteshan 119.46 351 89 26243 pesMH
Proces: Cycla Efficiency (PCE) 1191 3491 13.00 %
Bisya Operatorbulen Rp25.200000 | Rp2aganpon | "9 m':::) Rupish

Sumber: data Riset

Proses Administrasi dan Dokumentasi
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Administrasi dan dokumentasi merupakan bagian dari sistem manajemen operasional
yang berfungsi untuk mencatat, memantau dan mengevaluasi seluruh aktivitas produksi. Proses
ini dilaksanakan secara sistematis untuk menjamin ketertelusuran produk, menyediakan data
akurat untuk pengambilan keputusan manajemen, analisis tren produktivitas, dan bukti
kepatuhan terhadap standar operasional perusahaan.

Tim Quality Assurance (QA) PT. X melaksanakan batch review terhadap formulir
catatan proses produksi berdasarkan prinsip Good Documentation Practice (GDP): "Tulis apa
yang dikerjakan dan kerjakan apa yang ditulis". Berdasarkan prinsip tersebut, setiap aktivitas
produksi wajib didokumentasikan secara lengkap dan akurat. Batch review berfungsi sebagai
instrumen evaluasi objektif terhadap kinerja operasional dan tingkat kepatuhan operator
terhadap standar operasional.

Identifikasi pemborosan menunjukkan dua kategori utama: extra processing dan defect.
Format formulir yang tidak sesuai dan sistem file input antar proses yang tidak terintegrasi
menyebabkan operator melakukan double entry, sehingga menghabiskan waktu untuk mengisi
data yang tidak diperlukan dalam evaluasi. Periode Januari—Juni 2025, pencapaian evaluasi
batch review hanya 70,49%, mengindikasikan tingkat defect administrasi dan dokumentasi
yang masih tinggi.

Perbaikan difokuskan pada simplifikasi alur administrasi dan dokumen formulir dengan
evaluasi melalui dua parameter: peningkatan nilai batch review dan efisiensi man hour.
Simplifikasi alur administrasi dilakukan dengan mengintegrasikan data seluruh tahapan proses
(seleksi hingga pengiriman telur) ke dalam satu file pengelolaan telur untuk mengeliminasi
double entry dan pencatatan manual. Simplifikasi dokumen dilakukan pada dua
formulir/catatan proses yang membutuhkan waktu pengisian cukup lama (5,21 jam/hari) yaitu
Form Seleksi Telur dan Catatan Proses Desinfeksi Telur. Dokumen dirancang lebih simpel dan
jelas, untuk meminimalkan kesalahan entry data dan mempercepat proses input data. Alur
proses perbaikan tergambar pada Gambar 5.

Analisis produktivitas dan biaya operasional dilakukan untuk mengevaluasi efisiensi
implementasi kaizen pada proses administrasi dan dokumentasi. Tabel 7 dan 8§ menunjukkan
bahwa implementasi kaizen berdampak signifikan terhadap peningkatan produktivitas dan
efisiensi biaya tenaga kerja. Evaluasi hasil batch review periode Agustus—November 2025
(Gambar 6) menunjukkan peningkatan kesesuaian yang konsisten. Sebelum perbaikan (area
merah), rata-rata pencapaian hanya 69,26%. Pada periode inisiasi perbaikan Juni 2025 (area
biru), pencapaian turun menjadi 53,65% akibat proses trial and error. Setelah implementasi
perbaikan Agustus—November 2025 (area hijau), terjadi peningkatan signifikan dengan rata-
rata pencapaian 81,65%.
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Pt P
Fform

Fite é
| L 3

PRty Talhey Tt Toke e Tohat  ——p

Y bt —
* Loty o ey —
—

Form

[y =

5

|y Bapert Pv s

Sumber: Hasil Riset
Gambar 5. Alur Proses Administrasi & Dokumentasi Unit Egg Handling
Kondisi Sebelum (Atas) & Sesudah (Bawah) Implementasi Kaizen

2707 |Page


https://dinastirev.org/JEMSI

https://dinastirev.org/JEMSI

Vol. 7, No. 3, January 2026

Tabel 7. Data Penggunaan Man Hour Per Jenis Form & Administrasi Sebelum dan Sesudah Kaizen

. Man Hour) Man Howur)
Ne Jenis Form C{:g'nsur Sra)m' ;‘::tfmm Smﬁ)s
1 Catatan Proses Seleksi Telur 4.0792 24232
2 Catatan Proses Diesinfeksi Telur 0.5593 03335
3 [File Penzelolaan/Penzeluaran Talur 03733 04087
Total Wakin 52138 31653
Efficiency Process (Man Hour) 39.29%

Sumber: data Riset

Tabel 8. Data Perbandingan Sebelum dan Sesudah Kaizen
Pada Proses Administrasi dan Dokumentasi di Unit Egg Handling

_ (Man Hour, Man Heur, .
No Paramater gfmren_t.gm:e Sfuture Smni— Efisiensi

1 Man Hour / bulan 125.13 7397 30 2949

2 Biayva Operator/bulan Epl 876.980.00(Rpl 139.520.00| Rp737,460.00
3 Hasil Evaluasi Barch Review 69 26% 81.63% 12.39%

Sumber: data Riset

Persentase Hasil Evaluasi Batch Review

Sumber: Hasil Riset
Gambar 6. Persentase Hasil Evaluasi Batch Review

Implementasi lean manufacturing di unit Egg Handling PT. X menunjukkan
peningkatan signifikan pada produktivitas dan efisiensi biaya operasional. Implementasi
menggunakan tools lean (Gemba, 5S, Kaizen, Process Activity Mapping, dan Spaghetti
Diagram) pada tiga area kritis: penanganan egg tray, penerimaan dan seleksi telur, serta
administrasi dan dokumentasi. Namun, keberhasilan implementasi lean manufacturing tidak
hanya diukur dari pencapaian jangka pendek selama periode penelitian, melainkan dari
kemampuan organisasi mempertahankan dan mengembangkan perbaikan secara berkelanjutan.
Tanpa strategi keberlanjutan terstruktur dan komitmen konsisten dari manajemen puncak serta
seluruh stakeholder, terdapat risiko: (1) kembalinya praktik kerja lama (reversion to old
habits), (2) hilangnya momentum perbaikan berkelanjutan, dan (3) penurunan kinerja ke
tingkat sebelum implementasi /ean. Oleh karena itu, strategi keberlanjutan menjadi elemen
krusial sebagai mekanisme preventif terhadap reversion to old habits sekaligus sebagai fondasi
penguat budaya continuous improvement dalam organisasi. Strategi keberlanjutan yang
diusulkan, meliputi:

1. Penetapan Key Performance Indicator (KPI), contohnya: “Penyelesaian Proyek Kaizen
Sesuai Target” dan/atau “Pencapaian Value Creation Proyek Kaizen”. KPI direview setiap
semester dan dilaporkan dalam presentasi progress report kepada manajemen. ]

2. Pembentukan Program dan Kelompok Kaizen, program kaizen dirancang dengan fokus

perbaikan proses sistematis mengikuti siklus PDCA (Plan-Do-Check-Act) dalam periode
tertentu. Setiap kelompok diberikan target spesifik dengan hasil terukur untuk memastikan
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pendekatan metodologis dan hasil berkelanjutan.

3. Gemba Walk dan Audit, dilakukan rutin minimal bulanan ke area kerja oleh tim
manajemen dan kelompok kaizen untuk observasi langsung dan dialog dengan operator
guna mengidentifikasi peluang perbaikan. Hasil gemba dilaporkan secara periodik dalam
forum monitoring khusus untuk membahas rencana tindak lanjut, progress, dan evaluasi
implementasi.

KESIMPULAN

Identifikasi pemborosan (waste) di unit Egg Handling PT. X pada tiga proses kritis
yaitu penanganan egg tray, penerimaan dan seleksi telur serta administrasi & dokumentasi,
menunjukkan proporsi aktivitas non value added (NV A) yang tinggi dan berdampak signifikan
terhadap produktivitas dan biaya operasional. Implementasi lean manufacturing dilakukan
melalui empat tahap sistematis: (a) identifikasi dan analisis current state menggunakan Gemba,
PAM, dan Spaghetti Diagram untuk memetakan aliran nilai, mengidentifikasi aktivitas
VA/NNVA/NVA, jenis waste, serta inefisiensi /ayout dan pergerakan; (b) perencanaan dan
implementasi solusi menggunakan Kaizen; (c) evaluasi dampak melalui pengukuran
produktivitas dan efisiensi biaya, dilanjutkan standarisasi dalam SOP jika terbukti efektif; (d)
perancangan strategi keberlanjutan untuk mempertahankan hasil perbaikan dan budaya
continuous improvement secara sustainable. Implementasi lean manufacturing menghasilkan
peningkatan signifikan: (a) penanganan egg tray: Process Cycle Efficiency (PCE) +49,59%,
produktivitas 52,43 pcs/MH, efisiensi biaya operator 45,81%:; (b) penerimaan dan seleksi telur:
PCE +43%, produktivitas 262 butir/MH, efisiensi biaya operator 10%; (c) administrasi dan
dokumentasi: efisiensi man hour +39,29%, penghematan biaya operator 39,29%. Strategi
keberlanjutan dirancang melalui: (1) penetapan KPI /ean; (2) pembentukan program dan
kelompok kaizen; (3) pelaksanaan gemba walk dan audit rutin.

Penelitian ini menunjukkan bahwa optimasi proses melalui pendekatan /lean
manufacturing menggunakan basic tools lean yang terstruktur dan tepat sasaran mampu
menghasilkan perbaikan signifikan dalam hal peningkatan produktivitas dan efisiensi biaya
tanpa bergantung pada investasi besar. Meskipun demikian, sebagai studi kasus tunggal dalam
konteks industri /ivestock dengan biosekuriti ketat, penelitian lanjutan diharapkan dapat
mereplikasi pendekatan ini serta mengeksplorasi fools lean lanjutan untuk memperkuat
efektivitas implementasi.
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