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RINGKASAN

PUPUT NOVIA TIYAR SAPUTRI, Jurusan Teknik Industri, Fakultas Teknik,
Universitas Brawijaya, 2016, Pendekatan Lean Manufacturing Sebagai Upaya untuk
Meminimasi Waste (Studi Kasus: Departemen Produksi di PT Tiara Kurnia, Malang),
Dosen Pembimbing : Mochamad Choiri dan Lely Riawati.

PT Tiara Kurnia merupakan salah satu produsen pupuk organik di Indonesia. Dalam
proses pembuatan pupuk organik, ditemukan beberapa waste (pemborosan), misalnya
waste defect, waiting, unnecessary inventory dan lain-lain. Dengan adanya waste-waste
tersebut, maka akan mempengaruhi hasil produksi, baik dari segi harga maupun kualitas.
Untuk memperoleh harga dan kualitas yang baik, PT Tiara Kurnia harus mereduksi waste
yang terjadi selama proses pembuatan pupuk organik. Waste tersebut akan lebih mudah
diidentifikasi dan direduksi dengan menggunakan pendekatan Lean Manufacturing.

Lean manufacturing merupakan suatu pendekatan yang sistematik untuk
mengidentifikasi dan mereduksi waste. Tools yang digunakan adalah process map analysis,
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), dan cause and effect diagram. Process map
analysis digunakan untuk menggambarkan aliran proses produksi dan mengidentifikasi
waste. Waste yang telah teridentifikasi tersebut kemudian dikelompokkan ke dalam jenis
seven waste. Tahap selanjutnya menentukan waste yang signifikan dengan metode FMEA
(Failure Mode and Effect Analysis) yaitu dengan melihat Risk Priority Number (RPN)
yang tinggi. Dalam metode FMEA dilakukan pembobotan pada nilai severity (S),
occurance (O), dan detection (D). Setelah mendapatkan nilai severity, occurance, dan
detection maka akan diperoleh nilai RPN, dengan cara mengalikan nilai severity (S),
occurance (O), dan detection (D) (RPN = S x O x D).Waste yang memiliki nilai RPN
tinggi tersebut kemudian akan diidentifikasi penyebabnya dengan menggunakan cause and
effect diagram. Setelah mengetahui penyebab dari terjadinya waste, maka akan diberikan
rekomendasi perbaikan untuk meminimasi waste tersebut.

Dalam penggambaran process map analysis waste yang teridentifikasi sepanjang
proses produksi adalah jenis waste inappropriate processing, defect, unnecessary
inventory, waiting, dan overproduction. Setelah mengidentifikasi waste, kemudian
menentukan waste yang signifikan dengan menggunakan metode FMEA. Berdasarkan
perhitungan RPN diketahui waste yang memiliki nilai RPN tinggi adalah waste
overproduction sebesar 280, waste defect (terdapat kompos yang masih kasar pada proses
penghalusan) sebesar 252, waste waiting (penumpukan kompos pada pembuatan granul)
sebesar 216. Langkah selanjutnya adalah mencari penyebab waste tersebut dengan
menggunakan fishbone diagram. Waste overproduction disebabkan karena sistem produksi
dan strategi supply chain yang kurang. Waste defect (terdapat kompos yang masih kasar
pada proses penghalusan) disebabkan karena performansi mesin berkurang. Waste waiting
(penumpukan kompos pada proses pembuatan granul) disebabkan karena mesin pan
granulator mengalami kerusakan. Usulan perbaikan yang diberikan untuk waste
overproduction adalah dengan dengan memberikan alternatif perbaikan mengenai sistem
produksi dan strategi supply chain. Sedangkan waste defect dan waiting diberikan usulan
perbaikan yaitu dengan melakukan preventive maintenance.

Kata Kunci : Pupuk Organik, Lean Manufacturing, Process Map Analysis, Failure Mode
and Effect Analysis.

Xi



Halaman ini sengaja dikosongkan
Xii

p1-ae:qn-A1031s0daJ VAVIIMYYS (@




SUMMARY

PUPUT NOVIA TIYAR SAPUTRI, Department of Industrial Engineering, Faculty of
Engineering, Universitas Brawijaya, 2016, Lean Manufacturing As an Efforts to Minimize
Waste (The Case Study:Department of Production at PT Tiara Kurnia,Malang),
Supervisors: Mochamad Choiri and Lely Riawaty.

PT Tiara Kurnia is one of organic fertilizer manufacturers in Indonesia. In the
process of making organic fertilizer, some wastes are found, for instance defect waste,
waiting, unnecessary inventory and others. Wastes that occur resulting in affected
production outputs, in terms of both price and quality. To obtain price and good quality, PT
Tiara Kurnia should reduce the waste that occurs during the production of organic
fertilizer. Waste will be more easily identified and reduced using Lean Manufacturing
approach.

Lean manufacturing is a systematic approach to identify and reduce waste. Used
tools are process map analysis, Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), and cause and
effect diagram. Process map analysis is used to describe the production process flow and
identify waste. Wastes that have been identified are then grouped into seven types of waste.
The next stage to determine significant waste is using FMEA (Failure Mode and Effect
Analysis) method by looking at the high value of RPN (Risk Priority Number). Waste that
has a high RPN value will then being identified the cause using cause and effect diagram.
After knowing the cause of the waste, it will be given recommendations for improvements
to minimize the waste.

In the depiction of map analysis process, the identified wastes throughout the
production process are various kind of waste, such as inappropriate processing, defect,
unnecessary inventory, waiting, and overproduction. After identifying waste, the next
phase will be establishing a significant waste using FMEA. In FMEA method, weighting is
performed on the value of severity (S), occurrence (O) and detection (D). After getting the
value of severity, occurrence, and detection RPN value will be obtained, by multiplying the
value of severity (S), occurrence (O) and detection (D) (RPN =S x O x D). Based on the
calculation of RPN value, high valued waste is overproduction waste with 280, waiting
waste (heaping compost in the manufacture of granules) amounted to 252, defect waste
(compost are rough on the refining process) at 216. Next is find the cause of such waste by
using fishbone diagram. Waste defect (there are still rough compost in the refining process)
due to reduced engine performance. Waste waiting (heaping compost in the process of
making granules) because the engine pan granulator experienced damage. Overproduction
waste is due to the lack of accurate forecast. Defect and waiting waste can be corrected by
performing preventive maintenance, while overproduction waste can be improved by
forecasting demand

Keywords: Organic Fertilizer, Lean Manufacturing, Process Map Analysis, Failure Mode
and Effect Analysis.
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