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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 KPIs, 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. 
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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 lean, 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, 5S, 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 lean 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 tools lean yang efektif dapat meminimalkan kerugian produksi, 

sementara (Januartha et 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 tray, 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 livestock 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 tray, 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 lean 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 tray. 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 

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 tray, 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 tray 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 tray datang. 
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Sumber: Hasil Riset 

Gambar 2. Implementasi Program 5S 

 

 
 

 

 

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 tray dari pelanggan akan 

dikategorikan kotor dan langsung diturunkan ke proses selanjutnya yaitu perendaman, 

sehingga proses sortir tidak diperlukan lagi. 
 

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Sumber: data Riset 
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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 

 

 

 

 

 

 

 
 

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. Transportation ini menjadi kritis karena dalam 

perpindahan tersebut, pekerja membawa material berupa 5 tumpukan egg tray 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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Sumber: Hasil Riset 

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 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Sumber: data Riset 

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Sumber: data Riset 

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

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%. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Sumber: Hasil Riset 

Gambar 5. Alur Proses Administrasi & Dokumentasi Unit Egg Handling 

 Kondisi Sebelum (Atas) & Sesudah (Bawah) Implementasi Kaizen 
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Tabel 7. Data Penggunaan Man Hour Per Jenis Form & Administrasi Sebelum dan Sesudah Kaizen 
 

 

 

 

 
 

Sumber: data Riset 

 
Tabel 8. Data Perbandingan Sebelum dan Sesudah Kaizen 

Pada Proses Administrasi dan Dokumentasi di Unit Egg Handling 

 

 

 

 

 

 
Sumber: data Riset 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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 lean. 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 (NVA) 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 layout 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 lean; (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 livestock dengan biosekuriti ketat, penelitian lanjutan diharapkan dapat 

mereplikasi pendekatan ini serta mengeksplorasi tools lean lanjutan untuk memperkuat 

efektivitas implementasi. 
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