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ABSTRAK

Industri makanan merupakan sektor ekonomi yang saat ini mengalami
perkembangan yang sangat pesat serta persaingan yang tinggi, sehingga pelaku
usaha dituntut untuk meningkatkan efisiensi pada proses produksi. Roti Bakar
Sari Khas Bandung Edo Group menjadi salah satu usaha Roti bakar yang
mengalami beberapa permasalah seperti waktu tunggu antar proses, pergerakan
pekerja, serta adanya produk cacat. Hal tersebut menunjukkan bahwa adanya
waste (pemborosan) pada aktivitas yang terjadi selama proses produksi. Oleh
karena itu penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi jenis waste yang terjadi
dengan mengklasifikasikan aktivitas kedalam kategori Value Added (VA), Non
Value Added (NVA), dan Necessary Non Value Added (NNVA). Objek penelitian
ini adalah produk Roti Tawar dan menggunakan metode Value Stream Mapping
(VSM) untuk memetakan alur material dan proses produksi, Process Activity
Mapping (PAM) dengan mengklasifikasikan setiap aktivitas, melakukan
perhitungan Process Activity Mapping (PCE). Selain itu digunakan analisis
menggunakan diagram pareto untuk menunjukkan waste yang paling dominan dan
dilakukan analisis terkait waste dominan menggunakan fishbone diagram. Hasil
penelitian menunjukkan adanya waste yang terjdi pada proses produksi Roti
Tawar yaitu waste waiting, waste transportation, waste motion, dan waste defect.
Pada kondisi awal nilai Process Cycle Effiency (PCE) adalah sebesar 68,4% yang
menunjukkan masih adanya aktivitas yang tidak memiliki nilai tambah (Non
Value Added) dalam proses produksinya. Setelah dilakukan analisis terkait waste
yang terjadi dilakukan penyusunan usulan perbaikan yang dapat meningkatkan
nilai PCE menjadi 84,8%. Harapannya penelitian ini dapat membantu perusahaan
dalam mengindentifikasi pemborosan serta memberikan usulan perbaikan yang
dapat meningkatkan efisiensi pada produksi Roti Tawar.

Kata Kunci: Lean Manufacturing, Waste, Value Stream Mapping, Process
Activity Mapping, Proses Cycle Efficiency.
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ABSTRACT

The food industry is an economic sector currently experiencing rapid growth and
intense competition, requiring businesses to improve efficiency in their production
processes. Roti Bakar Sari Khas Bandung Edo Group is one such toasted bread
business facing several challenges, such as waiting times between processes,
worker movement, and defective products. These issues indicate the presence of
waste in the activities occurring during the production process. Therefore, this
study aims to identify the types of waste occurring by classifying activities into the
categories of Value Added (VA), Non-Value Added (NVA), and Necessary Non-
Value Added (NNVA). The object of this study is plain bread, and it uses the
Value Stream Mapping (VSM) method to map material flow and production
processes, Process Activity Mapping (PAM) to classify each activity, and
performs Process Activity Calculation (PCE). In addition, a Pareto chart was
used to identify the most significant sources of waste, and a fishbone diagram was
employed to analyze these dominant sources of waste. The research results
indicate the presence of waste in the White Bread production process, specifically
waiting waste, transportation waste, motion waste, and defect waste. Initially, the
Process Cycle Efficiency (PCE) value was 68.4%, indicating the presence of non-
value-added activities in the production process. Following the analysis of the
identified waste, improvement proposals were developed that increased the PCE
to 84.8%. It is hoped that this study will assist the company in identifying waste
and providing improvement proposals to enhance the efficiency of plain bread
production.

Keyword: Lean Manufacturing, Waste, Value Stream Mapping, Process Activity
Mapping, Process Cycle Efficiency
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Permasalahan

Industri makanan merupakan salah satu sektor yang menjadi penopang
pertumbuhan ekonomi di Indonesia. Oleh karena itu, keberadaannya perlu terus
didukung melalui upaya peningkatan kinerja usaha dengan mengidentifikasi
berbagai permasalahan yang dihadapi serta menentukan langkah-langkah
perbaikan yang tepat (Sintiya et al., 2024). Dalam menghadapi persaingan antar
pelaku usaha, industri makanan dituntut untuk mampu mengembangkan produk

dan membangun citra positif di mata pelanggan.

Untuk meningkatkan kepercayaan pelanggan, pelaku usaha perlu
mengoptimalkan sumber daya yang dimiliki agar mampu menghasilkan produk
yang sesuai dengan kebutuhan dan harapan pelanggan (Syaher et al., 2024).
Selain itu, peningkatan produktivitas kerja juga menjadi hal yang penting dengan
cara meminimalkan aktivitas yang tidak memiliki nilai tambah, seperti waktu
menganggur (idle time), proses bongkar muat, penanganan material, dan aktivitas

lain yang berpotensi menimbulkan pemborosan (Fattahillah et al., 2021).

Seiring dengan berkembangnya industri makanan, industri Roti menjadi
salah satu bagian yang banyak diminati dan mudah dicari. Saat ini pelaku usaha
Roti bakar juga terus berinovasi untuk mengembangkan usaha sehingga dapat
bersaing dengan pelaku usaha lainnya. Proses pembuatan Roti bakar dimulai
dengan pencampuran bahan sehingga membentuk sebuah adonan lalu

difermentasi, setelah fermentasi lanjut pemanggangan dan packing untuk



didistribusikan. Proses produksi tersebut masih dilakukan secara manual dan
bergantung pada keterampilan para pekerja yang dapat menimbulkan
ketidakefisienan dalam alur produksi. Kondisi ini akan menimbulkan aktivitas

yang tidak memiliki nilai tambah (Umniyyah et al., 2025).

Proses produksi yang masih dilakukan secara manual dan mengandalkan
pekerja berpotensi menimbulkan pemborosan (waste) saat proses produksi
berlangsung. Pemborosan yang terjadi berupa pergerakan pekerja yang
berlebihan, waktu menunggu antarproses, serta aktivitas-aktivitas yang tidak
memiliki nilai tambah. Aktivitas yang tidak memiliki nilai tambah tersebut tetap
membutuhkan biaya, waktu, dan tenaga kerja, sehingga berdampak pada
keefisienan proses produksi serta terjadinya kemungkinan cacat produksi. Hal ini
apabila terjadi secara berkelanjutan maka akan meningkatkan biaya produksi dan

turunnya efisiensi proses produksi pada perusahaan (Prakoso et al., 2025).

Perusahaan Edo Group juga mengalami permasalahan yang sama seperti
adanya potensi pemborosan pada beberapa tahapan proses produksi yang terjadi
pada produk Roti Tawar. Berdasarkan hasil observasi awal, proses produksi Roti
Tawar pada usaha ini masih dilakukan secara manual dengan sistem make to
order dan make to stock. Proses pembuatan roti tawar mulai dengan pencampuran
adonan, fermentasi, pencetakan, pemanggangan, dan pengemasan. Dalam satu
hari produksi, jumlah output yang dihasilkan mencapai sekitar 600 — 1000 potong
roti, dengan kapasitas oven sebanyak 150 Roti per proses pemanggangan dan
waktu pemanggangan berkisar antara 25-35 menit. Proses produksi tersebut
dijalankan oleh jumlah tenaga kerja yang relatif terbatas, yaitu dua orang pekerja

produksi dan satu orang pada bagian pengemasan, sehingga menuntut pengaturan



alur kerja yang efisien. Variasi roti tawar yaitu pandan dan original dimana roti
berbentuk persegi panjang seperti balok dengan rasa pandan bewarna hijau dan

original bewarna cream putih.

Hasil observasi awal pada proses produksi Roti Tawar di Edo Group
menunjukkan adanya indikasi terjadinya pemborosan (waste). Pemborosan yang
terjadi yaitu waste Waiting,dimana adanya waktu menunggu oven kosong dan
menunggu fermentasi adonan Roti. Selain itu juga terdapat pemborosan pada jenis
waste motion yaitu gerakan pekerja yang berulang saat proses produksi mulai dari
mengambil, memindahkan, dan proses pengemasan produk. Selain waste Waiting
dan motion juga terdapat waste defect seperti cacat gosong, penyok, dan adonan
lembek. Total cacat perminggu mencapai 120 potong Roti dengan sajian data

cacat sebagai berikut.

Cacat Produksi
140

120

N N N N
100 § %% § § i §
80 \ \ \ \
o e N N\ X
o SNE NN RN T
=\ N BN SN R\
s N\ N\ X N\
« Roti Gosong ¢ Roti Penyok 4 Roti Lembek

Gambar 1.1 Diagram Cacat Produksi
Sumber: Analisis (2026)

Selain itu juga terdapat produk retur sekitar 50 potong yang terjadi secara
selang seling antara variasi original dan pandan. Cacat dan retur yang terjadi

secara berulang ini menunjukkan bahwa permasalahan kualitas pada proses



produksi Roti Tawar di Edo Group sepenuhnya belum terkendali dan berpotensi

menurunkan kepuasan pelanggan serta meningkatkan kerugian bagi perusahaan.

Permasalahan kualitas seperti Roti gosong, penyok, dan adonan lembek
tidak hanya berdampak pada kualitas produk tetapi juga pada efisiensi produk.
Produk cacat mengakibatkan pemborosan pada bahan, waktu, dan tenaga kerja
karena produk tidak bisa dijual dan harus diproduksi ulang. Keadaan ini akan
menghasilkan aktivitas yang tidak bernilai tambah dan dapat menurunkan tingkat
efisiensi secara keseluruhan. Dari sudut pandang lean manufacturing
menunjukkan adanya aktivitas yang tidak memiliki nilai tambah (non value
added) dimana adanya proses produksi ulang yang menyebabkan waste Waiting
dan motion akan terulang kembali. Kondisi yang terjadi tetap membutuhkan
waktu dan sumber daya tetapi tidak memiliki kontribusi terhadap peningkatan
nilai produk. Oleh karena itu adanya pemborosan pada proses produksi bukan
hanya menyebabkan cacat produk namun juga terhadap efisiensi proses produksi

secara keseluruhan.

Berdasarkan permasalahan yang ada, diperlukan metode untuk menganalisis
penyabab terjadinya waste dalam proses produksi serta menganalisis akar
permasalahannya. Oleh karena itu, penelitian ini menggunakan pendekatan lean
manufacturing yang dapat mengidentifikasi dan meminimalkan pemborosan.
(Syaher et al., 2024). Pendekatan yang dilakukan difokuskan pada analisis
aktivitas yang memiliki nilai tambah dan tidak memiliki nilai tambah melalui
pemataan alur proses produksi. Penelitian ini menggunakan Value Stream
Mapping (VSM) untuk memetakan aliran material dan proses produksi mulai dari

awal hingga proses distribusi, Process Activity Mapping (PAM) untuk



mengklasifikasikan Value Added (VA), Non Value Added (NVA), dan Necessary
Non Value Added (NNVA), Process Cycle Efficiency (PCE) untuk mengukur
efisiensi dalam proses produksi, serta analisis diagram pareto dan fishbone

diagram untuk menentukan prioritas dan akar penyebab permasalahan.

Melalui penerapan metode tersebut, penelitian ini diharapkan dapat
menghasilkan peta aliran proses produksi, dapat mengklasifikasikan aktivitas dan
persentase VA, NVA, dan NNVA, serta usulan perbaikan yang dapat
meningkatkan kinerja produksi roti tawar di Roti Bakar Sari Khas Bandung Edo

Group.

1.2 Pertanyaan Penelitian

Adapun pertanyaan penelitian pada penelitian ini adalah sebagai berikut:

a. Apa saja jenis waste yang terjadi pada proses produksi Roti Tawar
berdasarkan konsep lean manufacturing?

b.  Apa saja aktivitas yang terjadi dalam proses produksi yang masuk ke dalam
value added, non-value added, dan necessary non value added?

c. Berapa nilai Process Cycle Efficiency (PCE) pada proses produksi Roti
Tawar?

d.  Faktor-faktor apa yang saja yang menyebabkan waste pada produksi Roti
Tawar?

e. Apa usulan perbaikan proses produksi yang dapat dilakukan untuk

meminimalkan waste pada produk Roti Tawar?

1.3 Tujuan Penelitian

Berikut merupakan tujuan dari penelitian yang akan dilakukan:



1.4

1.5

Mengidentifikasi jenis waste yang terjadi pada proses produksi Roti Tawar.
Menganalisis aktivitas value added dan non value added, dan necessary non
value added dalam proses produksi.

Menghitung nilai Process Cycle Efficiency (PCE) pada proses produksi Roti
Tawar.

Menganalisis faktor - faktor waste yang terjadi pada proses produksi Roti
Tawar.

Memberikan usulan perbaikan untuk meminimalkan waste pada proses

produksi Roti Tawar.

Manfaat Penelitian

Adapun manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut:

Dapat memberikan gambaran waste yang terjadi dan cacat produk pada
proses produksi Roti Tawar.
Dapat memberikan usulan perbaikan prmasalahan waste dan cacat produk

pada proses produksi Roti Tawar.

Batasan Penelitian

Batasan penelitian yang berlaku pada penelitian ini adalah sebagai berikut:

Data yang digunakan adalah data bulan Desember tahun 2025.

Produk yang diteliti adalah Roti Tawar bakar dengan variasi original dan
pandan.

Usulan perbaikan yang dibuat berdasarkan hasil diagram pareto yang paling

dominan.



1.6 Sistematika Penulisan

Penelitian ini terdiri dari lima bab. Bab satu berisi tentang penjelasan latar
belakang dan rumusan masalah yang menjadi topik dalam penelitian ini.
Sealnjutnya pada bab dua memuat penelitian terdahulu dan teori yang digunkan
oleh penulis dalam melakukan penelitian. Bab tiga berisi uraian metode penelitian
yang diantaranya berisi metode pengambilan data serta tahapan dalam
penyelesaian penelitian. Pada bab empat berisi hasil dan pembahasan mengenai
pengelolaan dan analisis hadil dari pengelolaan data tersebut. Terdapat pula
implikasi manajerial di bab empat. Pada bagian akhir, yaitu bab lima berisi

kesimpulan dari penelitian dan juga saran untuk penelitian selanjutnya.



BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan
Berdasarkan perndekatan lean manufacturing yang telah dilakukan, maka

dihasilkan kesimpulan sebagai berikut.

1. Jenis waste yang terdapat pada produksi roti tawar di Roti Bakar Sari Khas
Bandung Edo Group adalah waste waiting, waste transportation, dan waste
defect. Waste waiting adalah yang paling dominan dimana terjadi pada
proses sebelum fermentasi, pemanggangan (oven), trimming, dan
pengemasan.

2. Berdasarkan hasil analisis menggunakan Value Stream Mapping dan
Process Activity Mapping (VSM) aktivitas value added terdapat pada proses
utama seperti pengadonan, fermentasi dan pemanggangan, dan pengemasan.
Aktivitas non value added terjadi pada proses delay dimana ada waktu
tunggu pada setiap proses. Sedangkan aktivitas necessary non value added
terjadi pada aktvitas pendukung seperti perpindahan material dari stasiun
satu ke yang lain dan inspeksi untuk produk akhir.

3. Nilai Process Cycle Efficiency (PCE) pada proses produksi awal adalah
sebesar 68,4% yang menunjukkan bahwa pada produksi roti tawar masih
terdapat pemborosan dilihat dari waktu non value added sebesar 63 menit
yang masih signifikan dibandingkan dengan waktu value added sebesar

192.6 menit.
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5.2

Faktor-faktor yang mempengaruhi waste pada produksi roti tawar adalah
adanya bottleneck, pembagian tugas antar proses, belum adanya SOP, dan
tata letak fasilitas yang sebelumnya belum efektif.

Berdasarkan analisis menggunakan 5W1H terdapat usulan perbaikan dari
tiga waste yang dominan seperti perbaikan tata letak fasilitas, SOP yang
sesuai khusunya saat proses pemanggangan, serta peyusunan tugas pekerja
yang lebih teratur. Setelah dilakukan perancangan perbaikan dan
penyusunan Future Stream Mapping, nilai PCE meningkat menjadi 84,8%

yang menunjukkan adanya peningkatan efisiensi proses produksi.

Saran

Setelah penelitian dilakukan maka peneliti memberikan saran untuk

penelitian selanjutnya antara lain.

1.

Penelitian selanjutnya bisa memperluas ruang lingkup penelitian seperti
penyimpanan bahan baku, distribusi, dan analisis persedian untuk produksi di
Roti Sari Khas Bandung Edo Group.

Penelitian selanjutnya dapat menggunakan data dalam periode yang lebih
panjang sehingga menghasilkan data yang lebih stabil.

Penelitian selanjutnya disarankan dapat menggunakan simulasi sistem dengan
software Flexsim untuk memodelkan aliran produksi. Simulasi tersebut dapat
digunakan untuk menganalisis perbaikan dan mengidentifikasi bottleneck
secara lebih akurat, serta memprediksi perfomansi sistem sebelum

implementasi dilakukan secara nyata di lapangan.
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