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ABSTRACT  

This research was conducted at PT. Winaros Kawula Bahari, a seafood processing company specializing in nobashi 

ebi production. The study aimed to improve production efficiency using an integrated Kaizen approach and Value 

Stream Mapping (VSM) to identify waste and optimize processes. Key challenges included long waiting times, 

bottlenecks, and variations in raw material quality. The implementation increased Process Cycle Efficiency (PCE) 

from 37.85% in the Current State VSM (CSVSM) to 44.36% in the Future State VSM (FSVSM), achieving a 6.51% 

efficiency improvement. The total cycle time was reduced by 120.11 minutes through strategies such as adding 

temporary workers to the finishing process, procuring a new grading machine, and implementing real-time 

monitoring for machine performance. The findings demonstrated that VSM and Kaizen effectively enhance production 

efficiency, offering strategic insights for process optimization in seafood processing and other manufacturing sectors. 

Keywords: Continuous Improvement, Kaizen, Value Stream Mapping 

 

ABSTRAK  

Penelitian ini dilakukan di PT. Winaros Kawula Bahari, perusahaan pengolahan makanan laut yang berfokus pada 

produksi nobashi ebi. Tantangan utama yang dihadapi adalah waktu tunggu tinggi pada beberapa tahapan produksi, 

inefisiensi proses akibat bottleneck, serta variasi kualitas bahan baku dari supplier. Penelitian bertujuan meningkatkan 

efisiensi proses produksi dengan pendekatan Kaizen yang terintegrasi, menggunakan metode Value Stream Mapping 

(VSM) untuk memetakan kondisi awal dan mengidentifikasi waste dalam alur produksi. Hasil implementasi 

menunjukkan peningkatan Process Cycle Efficiency (PCE) dari 37,85% pada Current State VSM (CSVSM) menjadi 

44,36% pada Future State VSM (FSVSM), menghasilkan peningkatan efisiensi sebesar 6,51%. Waktu siklus total 

berkurang 120,11 menit melalui strategi seperti penambahan tenaga kerja harian lepas pada proses finishing, 

pengadaan mesin grading baru, dan penerapan monitoring real-time untuk memantau kinerja mesin. Penelitian ini 

membuktikan bahwa penggunaan metode VSM dan pendekatan Kaizen dapat secara signifikan meningkatkan 

efisiensi produksi di PT. Winaros Kawula Bahari. Hasil ini menjadi panduan strategis untuk optimalisasi proses di 

industri pengolahan makanan laut dan sektor manufaktur lainnya 

Kata kunci: Value Stream Mapping, Kaizen, perbaikan berkelanjutan 

 

PENDAHULUAN 

PT. Winaros Kawula Bahari menghadapi tantangan dalam memenuhi target produksi harian sebesar 

700.000 pcs nobashi ebi untuk kebutuhan ekspor. Ketidakmampuan mencapai target produksi yang 

ditetapkan selama beberapa hari terakhir menyebabkan penundaan alur produksi, meningkatkan tekanan 

pada divisi lain, dan berpotensi menambah biaya operasional serta menurunkan kepuasan pelanggan. 

Kondisi tersebut diduga disebabkan oleh adanya pemborosan (waste) dalam proses produksi, seperti waktu 

tunggu yang berlebihan, pergerakan tenaga kerja yang tidak efisien, penumpukan stok, dan kualitas produk 

yang memerlukan perbaikan [1]. Identifikasi dan eliminasi pemborosan menjadi langkah penting untuk 

mengatasi permasalahan tersebut. 

Rumusan masalah dalam penelitian ini adalah bagaimana mengidentifikasi pemborosan dalam proses 

produksi nobashi ebi dan merancang strategi perbaikan yang efektif agar target produksi harian dapat 

tercapai secara konsisten. Penelitian ini bertujuan untuk meningkatkan efisiensi produksi di PT. Winaros 

Kawula Bahari dengan menggunakan pendekatan Value Stream Mapping (VSM) untuk memetakan kondisi 

awal dan mengidentifikasi pemborosan serta menerapkan metode Kaizen untuk perbaikan berkelanjutan. 

Diharapkan penerapan kedua metode tersebut tidak hanya mampu meningkatkan produktivitas tetapi juga 

menciptakan budaya perbaikan berkelanjutan yang mendukung daya saing perusahaan di pasar 

internasional [2]. 
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TINJAUAN PUSTAKA 

Lean Manufacturing 

Lean manufacturing adalah suatu pendekatan sistematis dan sistemik yang bertujuan untuk 

mengidentifikasi serta mengeliminasi pemborosan atau aktivitas yang tidak menambah nilai (non-value-

adding activities) [3]. Hal ini dicapai melalui perbaikan terus-menerus secara radikal dengan cara 

mengalirkan produk, material, work in process, dan output, serta informasi menggunakan sistem tarik dari 

pelanggan internal dan eksternal. Tujuan utama dari pendekatan ini adalah mencapai keunggulan dan 

kesempurnaan dalam industri manufaktur secara keseluruhan [4]. 

 

Value Stream Mapping 

Value Stream Mapping adalah metode dari lean yang dapat menjangkau aliran proses dengan tiga tahap 

metode. Tahap pertama yaitu dengan meinggambarkan sebuah Current State Map yang memetakan aliran 

informasi dan material yang terjadi di dalam proses secara aktual [5]. Kedua, mengidentifikasi akar 

penyebab dari permasalahan yang menghambat proses peningkatan, menentukan proses perbaikan apa yang 

dapat dilakukan di dalam aliran proses, kemudian menggambarkannya kedalam sebuah Future State Map. 

Tahap ketiga adalah menentukan rencana implementasi perbaikan kedalam proses produksi perusahaan [6]. 

 

Kaizen 

Kaizen adalah filosofi Jepang untuk perbaikan proses yang dapat ditelusuri ke arti dari kata-kata Jepang 

Kai dan Zen, yang secara kasar diterjemahkan menjadi membongkar, melihat ke dalam, dan menyelesaikan 

situasi saat ini [7]. Kaizen adalah kata Jepang untuk perbaikan terus-menerus, menurut Kaizen Institute. 

Akal sehat, baik, metode ilmiah yang ketat, kontrol kualitas statistik, dan kerangka adaptif nilai-nilai dan 

keyakinan organisasi yang menjaga staf dan manajemen fokus pada nol cacat digunakan untuk mencapai 

perbaikan [8]. 

 

METODE 

Subjek dalam penelitian ini adalah faktor-faktor produksi yang terlibat dalam pembuatan nobashi ebi. 

Sedangkan objek dalam penelitian ini adalah proses produksi nobashi ebi pada PT. Winaros Kawula Bahari. 

Tahapan metode penelitian adalah langkah-langkah sistematik yang harus dilakukan dalam melakukan 

penelitian. Tahapan metode penelitian terdiri dari beberapa langkah berikut: 
Mulai

Identifikasi Masalah

Perumusan Tujuan Penelitian

Studi Pustaka Studi Lapangan

Pengumpulan Data

1. Data Primer

a. Data waktu proses produksi Nobashi Ebi

b. Data hasil identifikasi waste melalui wawancara dengan key 

informant terkait waste

c. Data hasil wawancara terkait perbaikan menggunakan 

metode Kaizen

A

Tahap 

Identifikasi 

Masalah dan 

Tujuan 

Penelitian

2. Data Sekunder

a. Data umum perusahaan meliputi lokasi, gambaran umum, 

proses produksi, produk, dan lain-lain

b. Data output produksi selama tanggal 8 hingga 14 Januari 

2024

c. Data downtime mesin produksi selama tanggal 8 hingga 14 

Januari 2024

Tahap 

Pengumpulan 

Data

 

Pengolahan Data

Metode VSM

1. Perhitungan Waktu Normal (WN) dan Waktu Standar (Std./T)

2. Perhitungan uptime mesin produksi 

3. Perancangan Process Activity Mapping (PAM)

4. Identifikasi 7-Waste dengan Interview

5. Perancangan Operation Process Chart

6. Perancangan Current State Value Stream Mapping (CSVSM)

7. Identifikasi Penyebab Waste dengan Root Cause Analysis (RCA)

Metode Kaizen

1. Penyusunan usulan perbaikan dengan 5W+1H

2. Penyusunan draft SOP berdasarkan prinsip Kaizen

A

Tahap 

Pengolahan 

Data

Kesimpulan dan Saran

Analisa dan Interpretasi Data

Selesai

Tahap Analisa 

dan Interpretasi 

Data

Tahap 

Kesimpulan dan 

Saran

Perancangan Diagram Future State Value Stream Mapping (FSVSM)

 

Gambar 1. Flowchart Metode Penelitian. 
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HASIL DAN PEMBAHASAN 

Process Activity Mapping (PAM) 

Perancangan PAM digunakan untuk merekap semua data yang telah diolah menjadi satuan data terstruktur. 

Data ini kemudian akan digunakan sebagai acuan untuk merancang Current State Value Stream Map 

(CSVSM) dalam VSM. Berikut merupakan hasil dari perancangan PAM pada penelitian ini: 

Tabel 1. Data Process Activity Mapping 

Proses Aktivitas Kode 
Jenis 

Oeprasi 

Jenis 

Aktivitas 

C/T 

(Menit) 
%Uptime 

Penerimaan 

bahan 

Nobashi Ebi 

Penerimaan bahan baku udang A1 Operation VA 23,65 

100,00% 

Udang mentah menunggu cek QC A2 Inspect NNVA 32,56 

Pencucian udang dengan air bersih A3 Operation VA 11,27 

Penimbangan udang A4 Inspect NNVA 14,31 

Penampungan sementara A5 Storage NVA 61,55 

Operator mentransfer drum udang ke 

area head cutting 
A6 Transport NNVA 3,35 

Head 

cutting 
… B1 – B5 … … 87,75 95,83% 

Grading … C1 – C7 … … 167 90,34% 

Peeling and 

deveining 
… D1 – D5 … … 84,33 100,00% 

Stretching … E1 – E7 … … 217,41 89,29% 

Finishing 

 
… F1 – F9 … … 106,51 95,27% 

Total 817,34  

 

Identifikasi 7-Waste 

Identifikasi 7-waste akan digunakan sebagai alat untuk memetakan waste secara lebih terstruktur. 

Identifikasi dilakukan dengan metode wawancara kepada supervisor produksi nobashi ebi. Topik 

wawancara adalah terkait dengan penentuan aktivitas yang memiliki potensi waste yang tidak diperlukan 

berdasarkan jenis operasi yang telah diketahui pada tahap sebelumnya. Berikut merupakan hasil wawancara 

dengan supervisor produksi yang dilakukan pada penelitian ini: 

Tabel 2. Hasil Wawancara 7-Waste 

No. 
Jenis 

Operasi 
Kode Aktivitas 

Jenis 

Waste 
Keterangan 

1. Operation - - 
No 

waste 

Semua aktivitas dilakukan sesuai standar kerja dan 

memberikan nilai tambah langsung pada produk 

2. Transport - - 
No 

waste 

Proses transportasi dilakukan secara efisien, tanpa 

perpindahan yang tidak diperlukan 

3. Storage - - 
No 

waste 

Penyimpanan dilakukan untuk mendukung stabilitas 

proses produksi sesuai kebutuhan 

4. Inspect A3 

Udang mentah 

menunggu hasil 

cek QC 

Waiting 

Proses pengecekan QC yang lama pada tahap 

penerimaan bahan, mengakibatkan udang menunggu di 

RM receiving untuk masuk ke lini produksi 

5. Delay 

C3 

Keranjang 

menunggu untuk 

diproses (WIP) 

Waiting 

Adanya WIP pada mesin grading menyebabkan udang 

menunggu diproses. WIP terjadi karena keterbatasan 

kapasitas pada mesin grader otomatis. 

E1 

Operator 

melakukan set-up 

mesin seasoning 

Waiting 

Waktu yang digunakan untuk set-up mesin terlalu lama, 

sehingga pada aktivitas E1 berpotensi menimbulkan 

bahan baku nobashi ebi menunggu untuk diproses. 

F1 

Keranjang 

menunggu untuk 

diproses (WIP) 

Waiting 
 

Adanya WIP pada departemen finishing menyebabkan 

udang menunggu untuk disusun pada wadah sterofoam. 

WIP terjadi karena menunggu proses sebelumnya 

selesai dan adanya perbaikan pada conveyor finishing 

dan mesin freezer yang mengalami temperature drop. 
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Current Value Stream Mapping (CVSM) 

CVSM ini akan memetakan seluruh aktivitas, mulai dari penerimaan bahan baku hingga produk jadi, 

dengan menyoroti durasi setiap proses, waktu tunggu, dan potensi bottleneck. Selain itu, elemen Kaizen 

Burst akan ditambahkan untuk menandai area-area yang memiliki potensi perbaikan signifikan berdasarkan 

hasil wawancara waste identification yang dilakukan pada tahap sebelumnya, seperti waktu pengecekan 

QC yang lama, kapasitas mesin grader yang terbatas, dan waktu set-up mesin yang berlebihan. Berikut 

merupakan hasil perancangan CSVSM yang telah disusun pada penelitian ini: 

Production Schedule

PPIC

Purchasing

20

Penerimaan Bahan

C/T

NAT

Uptime

Shift

146,69 min.

840 min.

100%

2

250

Head Cutting

C/T

NAT

Uptime

Shift

87,75 min.

840 min.

95,83%

2

70

Grading

C/T

NAT

Uptime

Shift

174,67 min.

840 min.

90,34%

2

380

Peeling & Deveining

C/T

NAT

Uptime

Shift

84,32 min.

840 min.

100%

2

160

Stretching

C/T

NAT

Uptime

Shift

217,41 min.

840 min.

89,29%

2

260

Finishing

C/T

NAT

Uptime

Shift

106,51 min.

840 min.

95,27%

2

ΣVA = 309,32 menit

ΣNVA + ΣNNVA = 508,02 menit87,05 min.

Inventory
8 ton/day

Daily

34,91 min.

0 min.

14,17 min.

111,78 min.

26,77 min.

73,58 min.

19,83 min.

147,90 min.

194,19 min.

64,49 min.

19,45 min.

23,21  min.

Cont. Shipment

FG Warehouse

Purchase 
Order

Weekly
Forecast

Monthly 
Order

Weekly

Marketing
Demand

4.000.000 pcs/week
Est. 48 tons/week

ETD: 7 days/shipment

Weekly 
Assortment

Delivery Order 
(Document)

Delivery 
Order

Supervisors

Production Team

Daily/Weekly 
Schedule

Daily Target 
Set-up

Daily Output 
Report

Supplier

Overseas 
Customers

WIP WIP

Current State Value Stream Mapping (CS-VSM) Nobashi Ebi Production Line

K1

K2

K3 K5

K4

ΣC\T  = ΣNVA + ΣNVA +ΣNNVA 
          = 817, 34 menit

%uptime rendah, potensi downtime tinggi

waiting disebabkan oleh 
proses cek QC yang 
kurang efisien

waiting disebabkan oleh udang WIP 
yang menunggu masuk proses grading

waiting disebabkan oleh set-up mesin 
seasoning oleh operator

waiting disebabkan oleh udang WIP yang 
menunggu masuk proses finishing

 

Gambar 2. Current Value Stream Mapping 

 

Root Cause Analysis (RCA) 

Tujuan dari perancangan RCA adalah untuk mencari akar penyebab adanya kaizen burst yang disebabkan 

oleh downtime dan waiting. Proses pengambilan data RCA dengan 5 Why's melibatkan proses wawancara 

dengan supervisor produksi nobashi ebi. Fokus 5 Why’s terdapat pada data Kaizen Burst karena memuat 

aktivitas produksi yang telah diidentifikasi sebagai aktivitas penghasil waste waiting dengan menganalisis 

pola dan hubungan yang berkontribusi terhadap adanya waste tersebut. Hasil dari RCA terkait aktivitas 

dengan waste waiting dapat digunakan pada diagram Fishbone berikut ini: 

Waiting

Jadwal maintenance ditunda karena 

operator fokus pada kebutuhan produksi

Variasi kualitas bahan baku 

dari supplier yang tidak konsisten

Mesin tidak menerima 

perawatan rutin yang memadai

Alur produksi tidak memungkinkan 

buffer atau pemrosesan parsial

Operator harus melakukan set-up 

manual untuk setiap jenis produk

Tidak ada metode prioritas yang jelas 

antara maintenance dan produksi

Tidak ada sistem otomatisasi 

untuk proses set-up

Standar pemeriksaan 

kualitas terlalu kompleks 

Tidak ada sistem pemantauan yang akurat 

untuk menentukan waktu optimal perawatan

Tidak ada pengukuran kapasitas grading yang 

mempertimbangkan pertumbuhan volume

Fokus lebih diarahkan ke 

prioritas operasional lain

Tekanan tinggi dari pasar ekspor 

untuk memenuhi permintaan buyer

Pemeriksaan kualitas dilakukan 

secara manual dan sangat teliti

Penanganan bahan baku yang

tidak konsisten oleh supplier

Tidak ada pengukuran waktu 

set-up secara terperinci

Mesin seasoning belum otomatis 

dan memerlukan langkah manual

Kapasitas mesin grader lebih rendah 

dibandingkan output tahap sebelumnyaLayout produksi tidak fleksibel 

yang memicu adanya WIP 

 

Gambar 3. Fishbone Diagram  
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Berdasarkan Gambar 3, maka langkah selanjutnya adalah melakukan Focus Group Discussion dengan Spv. 

Nobashi Ebi Production Line untuk menentukan root cause yang berpengaruh secara signifikan pada 

kelancaran proses produksi. Penggunaan FGD adalah untuk berdiskusi dan mencapai kesepakatan bersama 

mengenai root cause yang harus menjadi prioritas utama, sehingga mengurangi bias individu dan 

menghasilkan keputusan yang lebih kolektif dan terarah. Berikut adalah hasil Focus Group Discussion 

(FGD) yang dilakukan oleh peneliti bersama Supervisor pada Nobashi Ebi Production Line terkait 

penentuan root cause yang akan diberikan tindakan perbaikan: 

 

Tabel 3. Hasil FGD Penentuan Root Cause untuk Dilakukan Perbaikan 
No. Kategori Kode Root Cause 

1. Man RC1 Jadwal maintenance ditunda karena operator fokus pada kebutuhan produksi 

2. Machine RC6 Mesin seasoning belum otomatis dan memerlukan langkah manual 

3. Material RC7 Variasi kualitas bahan baku dari supplier yang tidak konsisten 

4. Method RC10 Tidak ada metode prioritas yang jelas antara maintenance dan produksi 

5. Measurement RC13 
Tidak ada pengukuran kapasitas grading yang mempertimbangkan pertumbuhan 

volume 

6. Environment RC16 Layout produksi tidak fleksibel yang memicu adanya WIP 

 

Kaizen 

Implementasi metode Kaizen bertujuan untuk mencegah atau mengurangi inefisiensi produksi dengan 

mengidentifikasi waste melalui VSM. Teknik 5W+1H membantu memahami dan merumuskan solusi yang 

lebih rinci dan terarah terhadap permasalahan dengan cara menjawab pertanyaan-pertanyaan terkait root 

cause penghasil waste. Proses wawancara dan brainstorming dilakukan dengan melibatkan Spv. Production 

Nobashi dan Manajer Produksi. Pertanyaan yang diberikan melibatkan root cause yang terpilih melalui 

proses FGD pada Tabel 3. Hasil pengolahan data 5W + 1H menghasilkan perbaikan untuk setiap root cause 

terpilih, sehingga apabila dijabarkan akan seperti Tabel 4 berikut: 
 

Tabel 4. Tindakan Perbaikan Terhadap Root Cause Terpilih 
No Root Cause Kode Tindakan Perbaikan 

1 

Jadwal maintenance ditunda 

karena operator fokus pada 

kebutuhan produksi 

RC1 

1. Menerapkan sistem monitoring berbasis IoT untuk jadwal 

maintenance 

2. Menetapkan jadwal prioritas maintenance yang tidak dapat 

diabaikan bahkan selama masa produksi 

2 

Mesin seasoning belum 

otomatis dan memerlukan 

langkah manual 

RC6 
Penambahan helper produksi untuk mempercepat proses 

pemindahan keranjang udang dari departemen stretching 

 … … … 

 

Hasil perancangan perbaikan pada Tabel 4. menunjukkan adanya pendekatan sistematis yang terstruktur 

berdasarkan root cause yang telah diidentifikasi. Setiap tindakan perbaikan memiliki korelasi langsung 

dengan kaizen burst, sebagaimana dapat dilihat pada Tabel 5. berikut ini: 
 

Tabel 5. Tindakan Perbaikan Berdasarkan Kaizen Burst 
No Kaizen Burst Tindakan Perbaikan 

1 
K1 (%uptime rendah, 

potensi downtime tinggi) 

1. Menerapkan sistem monitoring berbasis IoT untuk jadwal maintenance 

2. Menetapkan jadwal prioritas maintenance yang tidak dapat diabaikan 

bahkan selama masa produksi 

3. Menggunakan prosedur sistem digital untuk memperketat penerapan 

perbaikan 

4. Memberikan pelatihan berkala dan audit rutin 

2 

K2 (waiting disebabkan 

oleh proses cek QC yang 

kurang efisien) 

1. Meningkatkan kontrol kualitas sebelum menerima bahan baku 

2. Membangun kontrak jangka panjang dengan supplier yang memiliki 

standar mutu tinggi 
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No Kaizen Burst Tindakan Perbaikan 

3 

K3 (waiting disebabkan 

oleh udang WIP yang 

menunggu masuk proses 

grading) 

1. Mengimplementasikan sistem pengukuran kapasitas berbasis data 

2. Penambahan kapasitas mesin grader, memperbaiki mesin grader yang 

sedang dalam status maintenance 

4 

K4  (waiting disebabkan 

oleh set-up mesin 

seasoning oleh operator) 

Penambahan helper produksi untuk mempercepat proses pemindahan keranjang 

udang dari departemen stretching 

5 

K5 (waiting disebabkan 

oleh udang WIP yang 

menunggu masuk proses 

finishing) 

Meningkatkan kapasitas produksi dengan penambahan mesin produksi dan 

tenaga kerja harian lepas 

 

Setiap tindakan perbaikan dirancang untuk mengurangi dampak signifikan dari root cause. Tindakan 

perbaikan difokuskan pada pengurangan waste berupa waiting dan peningkatan efisiensi operasional. 

Solusi yang diusulkan mencakup implementasi sistem monitoring berbasis IoT, kerja sama dengan supplier 

berstandar tinggi untuk mengurangi waktu tunggu, pemanfaatan data untuk perencanaan kapasitas 

peningkatan jumlah mesin produksi, serta penggunaan tenaga kerja harian lepas untuk menangani lonjakan 

volume, dan penyusunan prioritas metode kerja pada mesin seasoning untuk mengurangi waktu set-up 

manual. 

 

Future State Value Stream Map 

Sebelum melakukan perancangan FSVSM, maka perlu dirancang Future Process Activity Mapping 

(FPAM) untuk mengetahui kinerja dari saran perbaikan yang diberikan. FPAM dirancang dengan 

melibatkan Spv. Production Nobashi Ebi dan nilai yang digunakan bersifat subyektif, artinya nilai yang 

digunakan menunjukkan harapan (expectation) apabila sistem perbaikan diterapkan. FPAM dapat dilihat 

pada Tabel 6 di bawah ini: 

Tabel 6. Future Process Activity Mapping (FPAM) 

Proses Aktivitas 
Current Future 

Keterangan 
C/T Std. C/T Exp 

Penerimaan 

bahan Nobashi 

Ebi 

Penerimaan bahan baku udang 23,65 23,65  

Udang mentah menunggu hasil 

cek QC 
32,56 5,00 

Meningkatkan kontrol kualitas dan 

membangun kontrak jangka 

panjang dengan supplier yang 

memiliki standar mutu tinggi 

Pencucian udang mentah 

dengan air bersih 
11,27 11,27  

Penimbangan udang 14,31 14,31  

Penampungan sementara 61,55 61,55  

Operator mentransfer drum 

udang ke area head cutting 
3,35 3,35  

Head cutting …. 87,75 119,13 … 

Grading …. 167 87,75 … 

Peeling and 

deveining 
…. 

84,33 116,85 
… 

Stretching …. 217,41 84,33 … 

Finishing …. 106,51 206,08 … 

Total 817,34 697,23  

 

Kemudian, Future State Value Stream Mapping dapat dirancang sesuai pada Gambar 4 di bawah ini:  
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Production Schedule

PPIC

Purchasing

20

Penerimaan Bahan

C/T

NAT

Uptime

Shift

119,13 min.

840 min.

100%

2

250

Head Cutting

C/T

NAT

Uptime

Shift

87,75 min.

840 min.

100%

2

70

Grading

C/T

NAT

Uptime

Shift

124,52 min.

840 min.

100%

2

380

Peeling & Deveining

C/T

NAT

Uptime

Shift

84,32 min.

840 min.

100%

2

160

Stretching

C/T

NAT

Uptime

Shift

206,07 min.

840 min.

100%

2

260

Finishing

C/T

NAT

Uptime

Shift

75,44 min.

840 min.

100%

2

ΣVA = 309,32 min.

ΣNVA+ΣNNVA = 387,91 min.56 min.

Inventory
8 ton/day

Daily

34,91 min.

0 min.

14,17 min.

84,22 min.

26,77 min.

73,58 min.

19,83 min.

97,76 min.

194,19 min.

64,49 min.

19,45 min.

11,88  min.

Cont. Shipment

FG Warehouse

Purchase 
Order

Weekly
Forecast

Monthly 
Order

Weekly

Marketing
Demand

4.000.000 pcs/week
Est. 48 tons/week

ETD: 7 days/shipment

Weekly 
Assortment

Delivery Order 
(Document)

Delivery 
Order

Supervisors

Production Team

Daily/Weekly 
Schedule

Daily Target 
Set-up

Supplier

Overseas 
Customers

Future State Value Stream Mapping (FS-VSM) Nobashi Ebi Production Line

ΣCT = 
Σ(VA+NVA+NNVA) = 697,23 min.

WIP

 

Gambar 4. Future State Value Stream Map 
 

Berdasarkan Tabel 6, maka dapat diketahui terdapat penurunan total C/T dari state current sebesar 817,34 

menit, menjadi 697,23 menit pada state future, dan memberikan penghematan sebesar 120,11 menit. 

Penurunan C/T disebabkan oleh adanya implementasi sistem monitoring, penambahan kapasitas pada 

mesin grading, dan lain-lain. 

 

Perhitungan Process Cycle Efficiency (PCE) 

Process Cycle Efficiency (PCE) adalah metrik yang digunakan untuk mengukur efisiensi suatu proses 

dengan membandingkan waktu yang benar-benar bernilai tambah (Value-Added Time, VAT) terhadap total 

waktu siklus (Cycle Time). Besarnya efisiensi C/T yang dihasilkan dapat dilihat pada Tabel 7 di bawah ini: 

Tabel 7. Hasil Perhitungan Process Cycle Efficiency 
CSVSM (menit) FSVSM (menit) 

C/T VA PCE C/T VA PCE 

817,34 309,32 37,85% 697,23 309,32 44,36% 
 

Peningkatan efisiensi yang dapat diberikan melalui plan perbaikan adalah sebagai berikut: 

∆𝑃𝐶𝐸 = 𝑃𝐶𝐸 𝐹𝑆𝑉𝑆𝑀 − 𝑃𝐶𝐸 𝐶𝑆𝑉𝑆𝑀 

∆𝑃𝐶𝐸 = 44,36% − 37,85% = 6,51% 

Implementasi Kaizen berhasil meningkatkan efisiensi proses produksi nobashi ebi dengan peningkatan PCE 

sebesar 6,51% dan pengurangan waktu siklus total sebesar 120,11 menit. Hal ini menunjukkan bahwa 

optimalisasi pengurangan waste waiting secara signifikan memperbaiki efisiensi proses 

 

KESIMPULAN 

Identifikasi waste dalam proses produksi nobashi ebi di PT. Winaros Kawula Bahari dilakukan melalui 

wawancara dengan production supervisor, yang menemukan waste waiting pada aktivitas A2, C3, E1, F1, 

serta penundaan maintenance yang meningkatkan risiko mesin breakdown. Penyebab utama waste meliputi 

penundaan jadwal maintenance, ketergantungan pada prosedur manual mesin seasoning, variasi kualitas 

bahan baku, ketidakjelasan prioritas antara maintenance dan produksi, bottleneck pada proses grading, serta 

keterbatasan layout yang menyebabkan penumpukan WIP. Rencana perbaikan mencakup penerapan sistem 

monitoring real-time, pelatihan, audit rutin, peningkatan kontrol kualitas bahan baku, penambahan 

kapasitas mesin grader, serta tenaga kerja tambahan di departemen finishing. Implementasi Kaizen berhasil 

meningkatkan PCE sebesar 6,51% dan mengurangi waktu siklus total sebesar 120,11 menit melalui 

optimalisasi pengurangan waste, khususnya pada waste waiting. 
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