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ABSTRAK

PT Shiroki Indonesia adalah perusahaan manufaktur yang merupakan anak
perusahaan dari Shiroki Corporation yang berpusat di Jepang. PT Shiroki Indonesia
mengembangkan, memproduksi dan menjual berbagai komponen interior dan eksterior
untuk mobil di seluruh dunia. Untuk interior, produk termasuk Seat Recliners dan Seat
Adjuster, Window regulator, dan bagian fungsional lainnya. Untuk eksterior, Shiroki
menyediakan Doorframes, molding dan bagian lain. Perusahaan manufaktur terus
berkembang pesat dan persaingan bisnis membuat PT Shiroki Indonesia harus
memikirkan nilai jual lebih untuk tetap menjaga ketertarikan dan kepercayaan dari para
konsumennya. Perusahaan diharapkan dapat memberikan kualitas produk terbaiknya bagi
konsumen dengan memiliki sistem produksi yang efektif dan efisien serta melakukan
perbaikan-perbaikan pada sistem produksi salah satunya dengan mengurangi
pemborosan atau waste. Pada PT Shiroki Indonesia pemborosan yang menjadi masalah
pada saat ini adalah material yang menumpuk baik dalam bentuk bahan mentah dan
barang setengah jadi, hal ini tentu akan berpotensi menyebabkan pemborosan-
pemborosan lainnya. Maka dari itu pendeketan Lean Manufacturing diharapkan dapat
mengurangi pemborosan yang ada. Tools pada penelitian ini adalah Value Stream
Mapping yang digunakan untuk melihat proses bisnis secara keseluruhan dan Root Cause
Analysis untuk mengindentifikasi penyebab pemborosan yang ada. Penelitian dilakukan
dengan mengamati alur produksi dari Window Regulator A043. Dari hasil pengolahan dan
analisis data yang dilakukan didapatkan hasil lead time setelah perbaikan adalah 21 hari,
dari sebelumnya dibutuhkan 22 hari untuk memproduksi Window Regulator A043.

Kata Kunci: Lean Manufacturing, Value Stream Mapping, Root Cause Analysis, Waste
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