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ABSTRAK 

 

CV Al Farabi Kontruksi Besi & Fiberglass adalah sebuah perusahaan manufaktur yang bergerak 

pada bidang produksi besi dan fiberglass salah satunya adalah seluncuran. Berdasarkan laporan 

pengamatan awal masih terdapat pekerjaan yang dilakukan secara manual hingga penyusunan 

material/peralatan pembantu yang masih belum diletakkan pada tempatnya. Kondisi seperti itu, ada 

kemungkinan akan menyebabkan terjadinya waste. Oleh sebab itu dengan konsep lean 

manufacturing dilakukan proses identifikasi guna untuk meminimasi waste yang ditemukan. Lean 

manufacturig merupakan suatu pendekatan sistematis untuk mengidentifikasi dan mengeliminasi 

pemborosan (waste) yang terjadi di perusahaan. Dilakukan pemetaan yang menggunakan peta aliran 

proses (PAP). Mengidentifikasi waste yang didapatkan pada proses produksi, waste yang terdapat 

adalah waste defect, waste excess transportation dan waste waiting time dan dilakukan penyelesaian 

akar masalah menggunakan fishbone diagram. Dalam penyelesaian yang menggunakan peta aliran 

proses didapatkan waste yang terjadi pada saat proses produksi. Konsep lean manufacturing yang 

menggunakan metode Business process improvement dilakukan perbaikan proses produksi yang 

menggunakan 6 tools yang terdapat didalam fase streamlining, yaitu duplication elimination, 

simplification, process cycle time reduction, upgrading, error proving dan standardization. 

 

Kata kunci : Lean Manufacturing, Waste, Business Process Improvement, Streamlining. 



 

UNIVERSITAS BUNG HATTA 

ABSTARCT 

 

CV Al Farabi Kontruksi Besi & Fiberglass Construction is a manufacturing 

company engaged in the production of iron and fiberglass, one of which is slides. 

Based on initial observation reports, there is still work being done manually, 

including the preparation of materials/auxiliary equipment that has not yet been 

placed in its place. Conditions like that are likely to cause waste. Therefore, with 

the lean manufacturing concept, an identification process is carried out in order to 

minimize the waste found. Lean manufacturing is a systematic approach to 

identifying and eliminating waste that occurs in a company. Mapping was carried 

out using process flow maps (PAP) and operational process maps (OPC). 

Identifying waste obtained in the production process, the waste contained is defect 

waste, excess transportation waste and waiting time waste and solving the root of 
the problem using a fishbone diagram. In a solution that uses a process flow map, 

waste occurs during the production process. The lean manufacturing concept that 

uses the Business process improvement method improves the production process 

using 6 tools contained in the streamlining phase, namely duplication elimination, 

simplification, process cycle time reduction, upgrading, error proving and 

standardization. 
 

Keywords : Lean Manufacturing, Waste, Business Process Improvement, Streamlining. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 
 

1.1. Latar Belakang  

Dalam persaingan di bidang industri, perusahaan-perusahaan harus 

bersaing untuk menghasilkan produk yang berkualitas dan memenuhi keinginan 

konsumen. Untuk mengantisipasi persaingan tersebut, perusahaan harus mampu 

beroperasi secara efisien dan efektif, sehingga perusahaan akan menghasilkan 

produk dengan harga yang kompetitif serta dapat bersaing dengan produk yang 

dihasilkan oleh perusahaan lain. Untuk memenangkan persaingan tersebut 

perusahaan, dituntut menerapkan strategi yang tepat agar dapat meningkatkan 

produktivitasnya. 

Dalam industri manufaktur, efisiensi dan efektifitas produksi dan 

pengelolaan yang tepat sangat penting untuk mencapai keberhasilan. Salah satu cara 

yang dilakukan dalam meningkatkan efisien adalah menciptakan sistem produksi 

yang menerapkan konsep lean manufacturing, yaitu sistem produksi yang 

didasarkan pada filosofi pengurangan pemborosan (waste) dalam proses produksi 

yang menerapkan konsep lean manufacturing. Pemborosan merupakan suatu 

aktivitas kerja yang tidak memberikan nilai tambah pada hasil akhir dari sistem 

produksi. Pemborosan pada sistem dapat berupa over production, over processing, 

waiting, transportation, unnecessary inventory dan defect. Dengan adanya 

pemborosan di dalam suatu sistem produksi dapat mengakibatkan berbagai macam 

permasalahan yang menjadikan sistem produksi tidak berjalan dengan efektif dan 

efesien (Trisnanda, 2018). Produktivitas yang tinggi dapat dicapai dengan 

meminimalisir pemborosan (waste) yang terjadi di sepanjang aliran proses produksi 

secara berkesinambungan, agar berjalan secara efektif dan efesien. Lean 

manufacturing merupakan suatu pendekatan sistematis untuk mengefisiensi sistem 

dengan mereduksi pemborosan (waste) melalui serangkaian aktivitas 

penyempurnaan (improvement). Lean manufacturing mempertimbangkan segala 

pengeluaran sumber daya yang ada untuk mendapatkan nilai ekonomis terhadap 

pelanggan (Ramadhani, 2021).  
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Untuk dapat mengolah proses produksi menjadi efektif dan efisien, banyak 

sekali metode yang digunakan, salah satunya adalah konsep lean manufacturing, 

lean manufacturing merupakan metode untuk meningkatkan responsiveness 

melalui usaha pengukuran waste, continuous improvement dan cost reduction 

(Motwani, 2003). 

CV. Al Farabi Kontruksi Besi dan Fiberglass merupakan perusahaan yang 

bergerak di bidang pengolahan besi, bahan olahan resin dan katalis menjadi tong 

sampah, perahu bebek air, ayunan, seluncuran. Perusahaan ini berlokasi di Jln. Dr. 

Sutomo, Kubu Marapalam, Kec. Padang Timur, Kota Padang, Sumatra Barat. Jenis 

barang fiberglass yang di produksi oleh perusahaan seperti seluncuran, wahana 

waterboom, tong sampah, sepeda bebek air, jenis barang kontruksi besi seperti 

kanopi, teralis, pagar besi, mainan TK.  Perusahaan menerapkan sistem make to 

order dan make to stock, dimana fiberglass seperti seluncuran dan tong sampah 

masuk ke dalam make to stock dan fiberglass seperti sepeda bebek air, wahana 

waterboom masuk ke dalam sistem make to order, dimana perusahaan baru akan 

membuat produk ketika adanya pesanan datang. 

Alur proses produksi fiberglass yang pertama yaitu persiapan bahan baku di 

stasiun pencetakan. Setelah itu dilakukan pembersihan cetakan fiberglass. 

Pengadukan bahan baku yang dilakukan menghabiskan waktu ± 5 menit. Setelah 

dilakukan pengadukan selanjutnya dilakukan pencetakan fiberglass dengan waktu 

proses produksi selama ± 1 – 2 jam. Selanjutnya dilakukan pengeringan di bawah 

terik matahari selama ± 1 – 2 jam. Setelah selesai pengeringan fiberglass, fiberglass 

akan melakukan proses finishing seperti pembersihan sisa – sisa serat cetakan yang 

berlebih, pemasangan kedudukan fiberglass. Fiberglass siap untuk dipasarkan. 

Waktu proses pembuatan fiberglass kurang lebih ± 5 – 6 jam sampai fiberglass 

selesai. Perusahaan saat ini melakukan pengurutan pengerjaan pesanan berdasarkan 

metode First Come First Serve (FCFS) dimana pesanan yang masuk terlebih dahulu 

maka akan dilayani lebih dahulu. Untuk mendapatkan aliran proses yang lancar dan 

tepat konsumen maka perlu diidentifikasi waste yang mungkin terjadi di lantai 

produksi yang memperlambat proses produksi. Dengan aliran proses yang lancar, 

maka permintaan konsumen dapat dipenuhi dengan baik. 
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Pada saat ini, proses pembuatan produk pada CV. Al Farabi Kontruksi Besi 

& Fiberglass terindikasi masih terdapat waste yang terjadi di lantai produksi. 

Misalnya, pada saat pencetakan (molding) terjadi over processing seperti 

banyaknya pengulangan pekerjaan. Selain itu, cetakan tidak dibersihkan dengan 

baik sehingga barang yang dicetakan kurang bagus. Terdapat juga proses 

pemotongan yang kurang tepat dan pada saat finishing terjadi defect produk seperti 

cat poles kasar. Sehingga dapat dikatakan bahwa kelancaran aktivitas produksi yang 

terganggu dapat berakibat pada meningkatnya waktu proses produksi. 

Permasalahan tersebut merupakan kegiatan yang dapat menimbulkan pemborosan 

(waste) yang berdampak pada bertambahnya lead time pada proses pembuatan 

produk. Hal ini menjadi perhatian CV. Al Farabi Kontruksi Besi & Fiberglass dan 

merupakan masalah utama yang terjadi di perusahaan tersebut. CV. Al Farabi 

Kontruksi Besi & Fiberglass berencana memperbaiki proses pembuatan produknya 

sehingga terbentuk aliran yang lancar, tidak terdapat pemborosan baik aktivitas 

maupun waktu proses. Dengan diperbaikinya proses produksi di CV. Al Farabi 

Kontruksi Besi & Fiberglass, perusahaan dapat meningkatkan produktivitasnya 

sehingga dapat bersaing dengan perusahaan lain yang sejenis. 

Oleh karena itu, penelitian ini perlu dilakukan dengan menggunakan 

metode Business Process Improvement (BPI) di CV. Al Farabi Kontruksi Besi dan 

Fiberglass untuk mengetahui pemborosan (waste) yang terjadi pada waktu proses 

produksi kemudian dilakukan perbaikan terhadap proses produksi sehingga dapat 

memperoleh waktu proses produksi yang efektif dan efisien. Permasalahan usulan 

Standard Operating Procedures (SOP) melalui implementasi Business Process 

Improvement (Reynita, 2008). Dengan menyelesaikan permasalahan menggunakan 

metode BPI, dengan keberhasilan peneliti diatas maka metode BPI juga diangkat di 

penelitian ini.   
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1.2. Rumusan Masalah  

Berdasarkan permasalahan yang di bahas di latar belakang, perumusan 

masalah yang harus diselesaikan yaitu tindakan apa yang perlu dilakukan untuk 

meminimasi pemborosan (waste) dalam perbaikan waktu proses produksi dengan 

menggunakan konsep lean manufacturing.  

Pemborosan yang terjadi akan diidentifikasi menggunakan metode 

Business Process Improvement untuk mengidentifikasi keterkaitan antara 

pemborosan (waste) agar dapat mempercepat waktu proses produksi.  

 

1.3. Tujuan Penelitian  

Ada pun tujuan yang akan dicapai pada penelitian ini yang mana untuk 

menghilangkan pemborosan (waste) yang terjadi pada proses produksi di CV. Al 

Farabi Kontruksi Besi & Fiberglass dengan menerapkan konsep lean 

manufacturing menggunakan metode BPI, tujuan ini dapat dicapai dengan tahapan 

sebagai berikut : 

1. Mengidentifkasi alur proses produksi saat ini dengan membuat OPC & PAP 

2. Mengidentifikasi pemborosan (waste) yang terjadi pada produksi saat ini. 

3. Merancang proses produksi yang menerapkan konsep lean manufacturing 

dengan menggunakan metode BPI.  

1.4. Batasan Masalah  

Dalam penelitian ini diangkat batasan masalah yang bertujuan agar 

penelitian agar penelitian berfokus pada topik yang akan diteliti. Berikut batasan 

masalah yang digunakan pada penelitian ini yaitu : 

1. Jenis produk yang akan diteliti yaitu fiberglass (seluncuran).  
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1.5. Sistematika Penulisan 

Adapun sistematika pembahasan yang digunakan dalam laporan ini 

sebagai berikiut: 

BAB I PENDAHULUAN 

Dalam bab ini, berisikan tentang Latar Belakang Masalah, Perumusan 

Masalah, Tujuan Penelitian, Batasan Masalah, dan Sistematika penulisan. 

Bab ini juga dimaksudkan untuk memperoleh gambaran mengenai 

masalah yang akan dibahas. 

BAB II TINJAUAN LITERATUR 

Dalam bab ini berisikan tentang teori pendukung yang mendasari 

penelitian dan yang berkaitan dengan permasalahan yang dibahas. 

BAB III  METODOLOGI PENELITIAN 

Pada bab ini akan dibahas mengenai langkah-langkah atau tahapan dalam 

melaksanakan penelitian mulai dari awal penelitian sampai akhir. 

Langkah-langkah yang digunakan mulai dari studi pendahuluan, studi 

literatur, identifikasi masalah, perumusan masalah dan penetapan tujuan. 

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Bab ini menjelaskan tentang pengumpulan data yang diperlukan untuk 

melakukan penelitian. Bab ini juga menjelaskan tentang pengolahan data 

yang didapatkan pada pengumpulan data.  

BAB V ANALISA DAN PEMBAHASAN 

Bab ini menjelaskan tentang analisa dan pembahasan dari pengolahan data 

yang telah dibuat pada bab sebelumnya.  

BAB VI KESIMPULAN  

Bab ini menjelaskan tentang kesimpulan dari penelitian yang dilakukan 

serta saran.  

DAFTAR PUSTAKA 

LAMPIRAN 

 

 

 


