BAB I1
TINJAUAN PUSTAKA

2.1. Pengendalian Mutu
Pengendalian mutu mencakup pengertian yang luas, meliputi aspek
kebijaksanaan, standarisasi, pengendalian, jaminan mutu, pembinaan mutu
dan perundang — undangan ( Soekarto, 1990 dalam Skripsi Ririn Setyantini,

2011). Pengendalian mutu pangan ditujukan untuk mengurangi kerusakan

atau kecacatan pada hasil produksi berdasarkan penyebab kerusakan

tersebut. Hal ini dilakukan melalui perbaikan proses produksi yang dimulai
dari tahapan pengembangan, perencanaan, produksi, pemasaran, pelayanan
hasil produksi dan jasa pada tingkat biaya yang efektif, optimum untuk
memuaskan konsumen. Kegiatan yang dilakukan dalam pengendalian mutu
yaitu, penetapan standar, penilaian kesesuaian dengan standar ( inspeksi dan
pengendalian ), serta melakukan tindakan koreksi ( Hubies, 1997 dalam

Skripsi Ririn Setyantini, 2011).

Untuk mempertahankan mutu produk pangan sesuai dengan yang
diharapkan oleh konsumen serta mampu untuk bersaing secara global maka
perusahaan — perusahaan mengacu sistem pengendalian mutu yang dapat
ditempuh dengan upaya — upaya sebagai berikut ( Kdarisman, 1994 dalam
Skripsi Ririn Setyantini, 2011) :

1. Pengadaan Bahan Baku . Pengadaan bahan baku bahan tambahan
industri harus direncanakan dengan baik.

2. Pengendalian Proses Produksi. Pengendalian proses produksi dilakukan
secara teus menerus meliputi kegiatan — kegiatan antara lain,
pengendalian bahan baku, pengendalian kerusakan bahan baku,
pengendalian dan pemeliharaan alat, proses khusus, yaitu proses produksi
yang kegiatan pengendalianya merupakan hal yang sangat penting
terhadap mutu produk dan yang terakhir yaitu pengendalian dan
perubahan proses produksi.

3. Pengendalian Produk Akhir. Tujuan utama dari pengendalian mutu

produk akhir adalah untuk mengetahui apakah item atau lot yang
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2.2.

dihasilkan dapat memenuhi persyaratan sesuai dengan prosedur yang

telah ditetapkan oleh perusahaan.

Pengawasan mutu adalah kegiatan yang dilakukan untuk menjamin
bahwa proses yang terjadi akan menghasilkan produk sesuai dengan tujuan
yang diinginkan. Kegiatan pengawasan mutu adalah mengevaluasi Kinerja
nyata proses dan membandingkan kinerja nyata proses dengan tujuan. Hal
tersebut meliputi semua kegiatan dalam rangka pengawasan rutin mulai dari
bahan baku, proses produksi hingga produk akhir. Pengawasan mutu
bertujuan untuk mencapai sasaran dikembangkannya peraturan di bidang
proses sehingga produk yang dihasilkan aman dan sesuai dengan keinginan
masyarakat dan konsumen (Puspitasari, 2004 dalam Skripsi Rizki Fajar
Harjono, 2015).

Konsep Lean

Sasaran konsep lean adalah menciptakan aliran lancar produk sepanjang
proses value stream (value stream proses) dan menghilangkan semua jenis
pemborosan ( Gasperz, 2006 ). APICS dictionary ( 2005 ) mendefinisikan
valuestream sebagai proses untuk membuat, memproduksi dan
menyerahkan produk (barang/jasa) kepasar. Secara general lean
didefinisikan sebagai suatu pendekatan sistemik dan sistematik untuk
mengidentifikasi dan menghilangkan pemborosan (waste) atau aktivitas-
aktivitas yang tidak mempunyai nilai tambah (non value added activities)
melalui  peningkatan terus menerus radikal (radical continuous
improvement) dengan cara mengalirkan produk (material, work in
process)produk akhir dan informasi menggunakan sistem tarik (pull system)
dari pelanggan internal dan eksternal untuk mengejar keunggulan dan
kesempurnaan berupa produk-produk berkualitas superior yang diproduksi
dengan cara-cara paling efisien untuk memperoleh biaya minimum dan
diserahkan tepat waktu kepada pelanggan dari produk itu. Terdapat 4 prinsip

utama dalam pengembangan konsep lean (Poppendieck, 2002).
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Prinsip tersebut antara lain:

a.
b.
C.
d.

Melakukan eliminasi waste
Fokus pada customer dan yang memberikan nilai tambah
Delay Commitment

Optimize Accros Organization

Sedangkan prinsip mendasar dalam eliminasi waste menurut konsep

leanthinking(Hines dan Taylor,2000) adalah.

1)

2)

3)

4)
5)

Menentukan apa yang dapat dan tidak dapat menciptakan nilai
pandang dari perspektif konsumen

Mengidentifikasi  keseluruhan langkah yang perlu untuk
mendesain, memesan dan memproduksi produk berdasarkan
keseluruhan valuestream untuk mengetahui waste yang tidak
memiliki nilai tambah.

Melaksanakan langkah yang memberi nilai tambah terhadap
valuesteram tanpa jeda, aliran balik, menunggu maupun cacat.
Hanya membuat apa yang diinginkan konsumen.

Mengusahakan kesempurnaan melalui penanganan waste secara

berlanjut.

2.2.1. Tipe Aktivitas
Tipe aktivitas dalam organisasi adalah ( Hines dan Taylor, 2000 )

a. Value added (VA), aktivitas ini menurut konsumen mempunyai nilai

tambah terhadap produk atau jasa.

b. Non-value added (NVA), aktivitas ini menurut konsumen tidak

mempunyai nilai tambah terhadap produk atau jasa. Aktivitas ini

termasuk waste dan harus dieliminasi.

c. Necessary Non-value added (NVA), aktivitas ini menurut konsumen

tidak mempunyai nilai tambah terhadap produk- produk atau jasa

tetapi dibutuhkan, misalnya proses inspeksi.
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2.3. Waste
Waste adalah hasil dari penggunaan berlebih sumber daya yang
dibutuhkan untuk menghasilkan produk atau jasa. Menurut Gasperz, (2006)
dalam buku “Continuous Cost Reduction Trough Lean Sigma Approach”
terdapat sembilan waste yang dapat diidentifikasi dalam sebuah perusahaan
atau yang biasa disingkat dengan E-DOWNTIME. Macam-macam E-
DOWNTIME dan penjelasannya adalah sebagai berikut:
1. Environmental, Health and Safety (EHS)
Jenis pemborosan yang terjadi karena kelalaian dalam
memperhatikan hal-hal yang berkaitan dengan prinsip- prinsip EHS.
2. Defects
Jenis pemborosan yang terjadi karena kecacatan atau kegagalan
produk setelah melalui suatu proses. Berhubungan dengan masalah
kualitas produk atau rendahnya performansi pengiriman.
3. Overproduction
Jenis pemborosan yang terjadi karena produksi berlebih dari
kuantitas yang dipesan oleh pelangggan. Memproduksi lebih dari yang
dibutuhkan dan stok yang berlebih merupakan waste kategori ini.
4. Waiting
Waiting dan waktu idle termasuk waste karena hal tersebut
tidakmemberi nilai tambah kepada produk. Produk yang harus
menunggu dalam proses produksi telah mengkonsumsi bahan dan
menambah biaya. Work InProcess (WIP) merupakan penyebab utama
dari waste ini. Selain itu, WIP jugabisa disebabkan oleh pergerakan
produk yang harus terlalu sering dan adanya bottleneck pada mesin.
5. Not Utilizing employees knowledge, skill and abilities
Jenis pemborosan Sumber Daya Manusia yang terjadi karena tidak
menggunakan pengetahuan, ketrampilan dan kemampuan karyawan
secara optimal.
6. Transportation
Waste kategori ini meliputi pemindahan material yang terlalu

sering dan penundaan pergerakan material. Penyebab utama dari
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transportasi yang berlebih adalah layout pabrik.
7. Inventory
Waste kategori ini meliputi persediaan. Persediaan termasuk waste
dalam proses produksi karena material yang tidak dibutuhkan harus
disimpan.
8. Motion
Jenis pemborosan yang terjadi karena banyaknya pergerakan dari
yang seharusnya sepanjang proses value stream. Pergerakan
merupakan waste karena perpindahan material atau orang tidak
menambah nilai kepada produk. Solusi untuk mengurangi waste
kategori ini adalah merelayout pabrik.
9. Excess Processing
Jenis pemborosan yang terjadi karena langkah-langkah proses yang
panjang dari yang seharusnya sepanjang proses value stream. Waste
kategori ini meliputi proses atau prosedur yang tidak perlu,pengerjaan

pada produk tetapi tidak menambah nilai dari produk itu sendiri.

2.4. Big Picture Mapping

Big Picture Mapping merupakan suatu tool yang digunakan untuk
menggambarkan suatu sistem secara keseluruhan beserta aliran nilai (value
stream) yang terdapat dalam perusahaan. Sehingga nantinya dapat diperoleh
gambaran mengenai aliran informasi dan aliran fisik dari sistem yang ada,
mengidentifikasi dimana terjadinya waste, serta menggambarkan lead time
yang dibutuhkan dari masing-masing karakteristik proses yang terjadi.
Menurut Elias (2000), BigPicture Mapping suatu teknik yang digunakan
untuk mengembangkan pemahaman terhadap seperangkat proses, aliran
produk, dan informasi, seperti halnya kunci struktur organisasional dari
valuestream. Langkah-langkah dalam menggambar Big Picture Mapping

adalah sebagai berikut:
1. Mengidentifikasi jenis dan jumlah produk yang di inginankan
customer,timing munculnya kebutuhan akan produk tersebut, kapasitas

dan frekuensi pengirimanya, pengemasanya, serta jumlah persedian
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yang disimpan untuk keperluan customer.

2. Mengggambarkan aliran informasi dari Customer ke Supplier yang
berisi antara lain: macam peramalan dan informasi pembatalan
supplier oleh customer, organisasi atau departemen yang memberikan
informasi ke perusahaan, berapa lama informasi muncul sampai di
proses, informasi apa yang disampaikan kepada supplier serta pesanan
yang disyaratkan.

3. Menggambarkan aliran fisik, dapat berupa: langkah-langkah utama
aliran fisik dalam perusahaan, berapa lama aliran fisik dilakukan,
dititik mana dilakukan inventori, dititik mana dilakukan proses
inspeksi dan berapa tingkat cacat, putaran rework, waktu siklus tiap
titik, berapa banyak produk yang dibuatdan dipindahkan tiap titik,
waktu penyelesaian tiap operasi, berapa jam per hari tiap stasiun kerja
bekerja, waktu berpindah di stasiun kerja, dimana inventori diadakan
dan berapa banyak serta titik bottleneck yang terjadi.

4. Menghubungkan aliran informasi dan aliran fisik dengan anak panah
yang dapat memberikan informasi jadwal yang digunakan, instruksi
kerja yang dihasilkan, dari dan untuk apa informasi dan instruksi
dikirim, kapan dan dimana biasanya terjadi masalah dalam aliran fisik.

5. Melengkapi peta atau gambar aliran informasi dan aliran fisik yang
dilakukan dengan menambahkan lead time dan value addingtime
dibawah gambaran aliran yang dibuat.

Pada gambar berikut ini akan diberikan simbol-simbol visual standar

yang digunakan dalam pembuatan Big Picture Mapping:

Gambar 2.1. Simbol Big Picture
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Valve Stream Mapping

Valve Stream Mapping adalah suatu konsep dari lean yang menunjukkan
suatu gambaran dari seluruh kegiatan atau aktvitas yang dilakukan oleh
sebuah perusahaan. Menurut Wilson (2010) Valve Stream Mapping
digunakan untuk menemukan waste dalam penggambaran Valve Stream
tersebut, apabila waste sudah ditemukan maka waste tersbut harus

dieliminasi.

Value Stream Mapping Tools (VALSAT)

Value stream mapping tools (VALSAT) yang dirumuskan Hines dan Rich
(1997) dalam penelitian Ivan Vanany (2005) didasarkan atas upaya
merepresentasikan ketujuh jenis waste yang dirumuskan oleh Singo (1989)
dalam penelitian lvan Vanany (2005). Dari ketujuh alat pemetaan aliran
nilai, ada lima alat yang sudah diketahui dan sering dipakai. Alat process
activity mapping dan demand amplification mapping merupakan alat yang
sering digunakan oleh para insinyur (ahli rekayasa). Para ahli logistik sering
menggunakan alat supply chain response matrix dan decision point
analysis. Adapun alat production variety funnel merupakan alat yang
berasal dari disiplin ilmu manajemen operasi. Ada 2 alat yang benar-benar
baru dan berhasil dibuat oleh Hines P dan Rich N (1997) dalam penelitian
Ivan Vanany (2005) adalah quality filter mapping dan physical structure.

Penggambaran keterkaitan ketujuh alat pemetaan aliran nilai dengan
ketujuh jenis waste perlu dilakukan. Diharapkan alat pemetaan aliran nilai
yang ada mampu memetakan minimal satu jenis waste dan waste yang ada
diharapkan dapat dipetakan secara baik minimal satu alat pemetaan aliran
nilai. Keterkaitan ketujuh alat pemetaan aliran nilai dengan ketujuh waste
juga bisa digunakan untuk memilih tools yang paling terkait untuk
memetakan waste yang ada. Pada Tabel keterkaitan ketujuh alat pemetaan
aliran nilai dengan ketujuh waste. Keterkaitan ketujuh alat pemetaan aliran
nilai dengan ketujuh jenis waste juga dapat digunakan untuk memilih tools
yang tepat untuk memetakan waste, tabel yang menggambarkan keterkaitan
tersebut disebut dengan Tabel VALSAT (Value Stream Mapping Tools).
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Tabel 2.1 Tahel VAI SAT

Waste/ structure Process  Supply  Production Quality Demand Decision Physical
activity  chain wariety filter amplifica- point  structure
mapping response fiunnel mapping tion analysis

matrx mapping

Kelebthan produkst L M L M M

Waktu tunggu H H L M M

Transportas: vg beriebthan H L

Proses yang tidak tepat H M L L

Persediaan vang tidak penting M H M H M L

Cerakan vang tidak berguna H L

Cacat L H

Catatan’

H : High correlation and usefulness )

M : Medivn correlation and usefulness 3

L : Low correlation and usefulness =]

2.6.1. Process Activity Mapping

Alat ini sering digunakan oleh ahli teknik industri untuk memetakan
keseluruhan aktivitas secara detail guna mengeliminasi waste, ketidak
konsistenan, dan keirasionalan di tempat kerja sehingga tujuan
meningkatkan kualitas produk dan memudahkan layanan, mempercepat
proses dan mereduksi biaya diharapkan dapat terwujud.

Process activity mapping akan memberikan gambaran aliran fisik dan
informasi, waktu yang diperlukan untuk setiap aktivitas, jarak yang
ditempuh dan tingkat persediaan produk dalam setiap tahap produksi.
Kemudahkan identifikasi aktivitas terjadi karena adanya penggolongan
aktivitas menjadi lima jenis yaitu operasi, transportasi, inspeksi, delay dan
penyimpanan. Operasi dan inspeksi adalah aktivitas yang bernilai nilai
tambah. Sedangkan transportasi dan penyimpanan berjenis penting tetapi
tidak bernilai tambah. Adapun delay adalah aktivitas yang dihindari untuk
terjadi sehingga merupakan aktivitas berjenis tidak bernilai tambah.

Process activity mapping terdiri dari beberapa langkah sederhana:

1) Dilakukan analisa awal untuk setiap proses yang ada.

2) Mengindentifikasi waste yang ada.

3) Mempertimbangkan proses yang dapat dirubah agar urutan proses bisa
lebih efisien.

4) Mempertimbangkan pola aliran yang lebih baik.
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5) Mempertimbangkan segala sesuatu untuk setiap aliran proses yang benar-
benar penting saja (Practical Management Research Group, 1993 dalam

penelitian lvan Vanany, 2005).

2.6.2. Supply Chain Response Matrix

Asal alat ini dari teknik pada pemampatan waktu dan gerakan logistik.
Banyak pakar menerapkan alat ini diantaranya: New (1993) dan Forza
(1993) untuk mengatur aliran rantai pasok di industri tekstil (Beesley,1994
dalam penelitian Ivan Vanany, 2005) pada industri otomatif, ruang angkasa
(aerospace), dan konstruksi, dan Jessop dan Jones (1995) dalam industri
elektronik, makanan, pakaian, dan otomotif. Alat ini memberikan gambaran
kondisi lead time untuk setiap proses dan jumlah persediaan. Dengan alat
ini, pemantauan terjadinya peningkatan atau penurunan lead time (waktu
distribusi) dan jumlah persediaan pada tiap area aliran rantai pasok dapat
dilakukan. Adanya pemetaan tersebut akan lebih memudahkan manajer
distribusi untuk mengetahui pada area mana aliran distribusi dapat direduksi
lead time-nya dan dikurangi jumlah persediaannya.

2.6.3.Production Variety Funnel

Production variety funnel merupakan alat yang berasal dari disiplin ilmu
manajemen operasi dan telah pernah diaplikasikan oleh New (1993) pada
industri tekstil. Metode ini berguna untuk mengetahui pada area mana
terjadi bottleneck dari input bahan baku, proses produksi sampai pengiriman
ke konsumen. Ada beberapa karakteristik yang berhasil dirumuskan karena
adanya perbedaan proses produksi di industri dengan production variety
funnel. Jenis pabrik “ I” adalah jenis pabrik yang produksinya cenderung
tidak berubah dari item produk yang beragam seperti industri kimia. Jenis
pabrik “V” adalah jenis pabrik yang jumlah bahan bakunya terbatas akan
tetapi variasi produknya banyak, seperti industri tekstil dan metal. Jenis
pabrik “A” bertolak belakang dengan jenis pabrik “V”, dimana jenis bahan
bakunya banyak akan tetapi produk jadinya relatif terbatas seperti industri

pesawat terbang. Adapun jenis pabrik “T” berkarakteristik produk jadinya
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relatif beragam dari jumlah komponen yang terbatas, seperti industri

elektronik dan rumah tangga.

2.6.4.Quality Filter Mapping

Pendekatan quality filter mapping adalah alat baru yang didesain untuk
mengidentifikasi masalah kualitas pada area aliran rantai pasok perusahaan.
Hasil identifikasi menunjukkan adanya 3 jenis defect dari kualitas yaitu :
1) Produk defect.
2) Scrap defect.
3) Service defect.
Product defect merupakan cacat fisik produk yang tidak berhasil diseleksi
pada saat proses inspeksi sehingga lolos ke konsumen. Scrap defect
merupakan cacat yang berhasil diseleksi pada saat proses inspeksi.
Sedangkan service defect merupakan masalah yang ditemukan oleh
konsumen pada saat pemakaian produk akan tetapi tidak secara langsung
berhubungan dengan produk yang dihasilkan tetapi lebih kepada pelayanan

yang diberikan dari perusahaan.

2.6.5. Demand Amplification Mapping

Demand amplification mapping adalah alat yang sering digunakan pada
disiplin ilmu sistem dinamik yang diciptakan oleh Forester (1958) dan
Burbidge (1984) dalam penelitian lwan Vanany (2005). Hasil penelitian
Burbidge (1984) menunjukkan bahwa jika permintaan dikirim dari
serangkaian persediaan yang dimiliki menggunakan pengendalian stok
order, akan memperlihatkan adanya amplifikasi dari variasi permintaan akan
meningkat untuk setiap transfer. Hal ini menunjukkan bahwa pengaturan
persediaan sangat penting dalam mengantisipasi adanya perubahan
permintaan. Alat ini dapat digunakan sebagai dasar pengambilan keputusan
dan analisis kedepan untuk meredesain konfigurasi aliran nilai, mengatur

fluktuasi permintaan sehingga permintaan yang ada dapat dikendalikan.



18

2.6.6. Decision Point Analysis

Alat decision point analysis ini sering digunakan pada pabrik yang
berkarakteristik produk jadinya relatif beragam dari jumlah komponen yang
terbatas, seperti industri elektronik dan rumah tangga. Akan tetapi pada
perkembangannya juga digunakan pada industri lain. Titik keputusan adalah
titik dimana tarikan permintaan aktual memberikan cara untuk mendorong
adanya peramalan. Adanya informasi titik keputusan akan berguna untuk
mengerti dimana terjadinya kekeliruan penentuan titik keputusan. Ada 2
alasan penting mengapa alat ini digunakan. Pertama, untuk jangka pendek,
informasi yang ada memungkinkan memprediksi proses yang beroperasi
baik dari hilir maupun hulu dari titik keputusan yang ada. Kedua, untuk
kepentingan jangka panjang, informasi yang ada digunakan untuk
mendesain skenario untuk memperlihatkan operasi dari aliran nilai jika titik
keputusan tersebut berubah. Harapannya akan memberikan desain skenario

yang lebih baik dibanding desain sebelumnya.

2.6.7.Physical Structure

Alat ini merupakan alat baru yang berguna mengetahui fakta apa yang
terjadi pada aliran rantai pasok secara keseluruhan dan mengetahui level
dari industrinya. Adanya pengetahuan dari alat ini, akan sangat berguna
mengapresiasikan seperti apa industri kita sekarang, mengerti bagaimana
perusahaan beroperasi, dan dapat memperhatikan secara langsung pada area
mana perlu perhatian khusus untuk dikembangkan. Ada 2 bagian pada alat
ini yaitu struktur volume dan struktur biaya. Pada bagian diagram pertama
menunjukkan struktur industrinya antara area pemasok dan distribusi
dengan variasi yang bertingkat. Bagian diagram pemetaan kedua dari
industri mengambarkan biaya yang dikeluarkan perusahaan dari biaya bahan
baku sampai dengan perakitan. Pada diagram ini juga memiliki hubungan
langsung dengan proses-proses yang terjadi di perusahaan Yyang

berkarakteristik value-adding.



19

2.7. Penelitian Terdahulu

Pada penelitian Siswanto (2016) dengan Judul Perbaikan Proses Pada
Produksi Tepung dengan Menggunakan Pendekatan HACCP (Hazd
Analaysis Critical Contril Point) Sebagai Upaya Peningkatan Produk,
penelitian ini dilakukan untuk mengidentifikasi bahaya yang berpotensi dan
kemungkinan terjadi didalam proses produksi kemudian dikendaliakan
dengan menggunakan konsep HACCP dan di peroleh kesimpulan
berdasarkan implementasi HACCP dan hasil analisa bahaya untuk proses
produksi tepung mulai dari proses peneriman bahan baku sampai proses
packing terdapat 3 jenis bahaya yang tidak bisa dihindari tapi bisa untuk di
kendalikan yaitu bahaya fisika berupa kontaminasi benda asing seperti
plastik, krikil, pasir, debu, rambut, dan ranting yang berasal dari bahan
baku gandum serta sebagai akibat adanya kontaminasi dari alat dan pekerja.
Bahaya kimia berupa logam berat yang berasal dari air, serta bahaya biologi
berupa mikroba, jamur, serangga, belatung, bakteri E coli, yang berasal dari
bahan baku, lingkungan sekitar area produksi dan kemungkinan juga dari
pekerja. Bahaya — bahaya tersebut sangatlah critical sehingga perlu di
kendalikan sebagai titik kendali kritis atau critical control pont ( CCP )
dengan melakukan tindakan monitoring, tindakan koreksi, dan tindakan
verifikasi.

Pada penelitian yang lain yakni pada penelitian Rahmawati, Sri Gunani
Partiwi dan Suparno (2008) dengan judul penelitian “Perbaikan Proses
Pengolahan Tepung Terigu Dengan Pendekatan LEAN dan HACCP Sebagai
Upaya Peningkatan Kualitas Produk * studi kasus di PT. Bogasari Flour
Mill Surabaya, Dari penelitian yang telah dilakukan di PT Bogasari
ditemukan adanya waste dalam proses produksinya. 3 Waste terbesar yang
muncul adalah Defect (2,21), Inappropriate Processing (1,76), dan
Unnecessary Inventory (1,686). Bila dilihat lebih detail lagi defect yang
muncul antara lain: masalah kualitas; masalah cemaran dan masalah
kemasan terigu. Beberapa defect yang ditemukan tersebut,kemudian
dilakukan upaya pengawasan dan pengendalian mutu melalui LEAN dan
HACCP. Hazard Analysis Critical Control Point (HACCP) yaitu sistem
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pengendalian mutu makanan/bahan pangan yang dititik beratkan pada
pengawasan mutu selama proses produksi berlangsung, dan tidak pada
pengujian produksi akhir (End Product Testing). Dari pengujian model
generik HACCP diperoleh 6 titik kritis bahaya/CCP pada bahan baku dan
proses yang perlu dilakukan pengendalian bahaya melalui pengawasan dan
penentuan standart mutu.6 Critical Control Point (CCP) yaitu; CCP-1K dan
CCP-2K (Bahaya kimia pada bahan baku biji gandum); CCP-3K(Bahaya
kimia pada bahan baku air); CCP-4F dan CCP-5K (Bahaya fisik dan kimia
pada proses flour packing); dan CCP-6K(Bahaya kimia pada finish product
store). Hal ini berarti bahwa pengendalian produk tidak cukup pada hasil
akhir melainkan pada setiap tahap proses produksi untuk meminimalkan
terjadinya cemaran dan sekaligus peningkatan kualitas produk akhir melalui
pendekatan LEAN dan HACCP

Pada penelitian yang lain yakni pada penelitian lwan Vanany (2005)
dengan judul peneitian “Aplikasi Pemetaan Aliran Nilai Di Industri
Kemasan Semen” dalam penelitian ini menggambarakan bagaimana aplikasi
pemetaan nilai dapat mengidentifikasi waste pada industri kemasan semen.
Pemetaan aliran nilai digunakan untuk memetakan aktivitas pada rantai
pasok perusahaan sehingga aktivitas yang tidak bernilai tambah dapat
diketahui. Hasil pemetaan akan menjadi landasan penting didalam
mengetahui cacat dan waktu tunggu. Upaya untuk mengidentifikasi
perbaikan perusahaan sesuai dengan masalah prioritas yang ada dan
memiliki dampak yang signifikan sehingga tidak terjadi pemborosan biaya
dan waktu program perbaikan.

Pada penelitian yang lain yakni pada penelitian Daonil (2012) dengan
judul penelitian “Impelementasi Lean Manufacturing untuk Eliminasi
Waste Pada Lini Produksi Machining Cast Wheel Dengan Menggunakan
Metode WAM & VALSAT. Penelitian ini bertujuan untuk megeliminasi
waste pada lini produksi Machining Cast Wheel dengan implementasi
konsep Lean Manufacturing . Metode Lean Manufacturing yang
digunakan adalah Waste Assessment Model (WAM) untuk identifikasi waste
pada proses manufaktur dan dan Value Stream Mapping Tools (VALSAT)
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untuk memilih mapping tools yang digunakan dalam analisa waste.
Berdasrkan hasil analisa didapat tiga rekomendasi perbaikan yaitu
modifikasi desain soft jaw mesin OP 20 (facing dan boring), aplikasi metode
sampling pada proses OP 40 (leak test), dan pengabungan proses OP 70 /OP
60 (washing). Hasil evaluasi rekomendasi didapat perbaikan pada lini
produksi Machining Cast Wheel berupa peningkatan kapasitas produksi
menjadi 1,350 set per hari, penurunan reject rate menjadi 2%, dan efesiensi
man power sebanyak 3 orang.



