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ABSTRAK

Usulan perbaikan melalui konsep kaizen berfokus kepada waste waiting
dengan harapan mengurangi waktu proses produksi. Desain future state
mapping. PT Joenoes lkamulya termasuk industry manufaktur yang
memproduksi di bidang farmasi. Dalam proses produksi terdapat
beberapa bagian line produksi, salah satunya adalah line produksi
handsoap. Di dalam line produksi handsoap

Tujuan untuk mengurangi pemborosan dengan menggunakan
pendekatan lean. Pengumpulan data cycle time menggunakan stopwatch
kemudian diolah menggunakan minitab 17 statistical software dan value
stream mapping.

Pengelolaan pemborosan dilakukan dengan menggunakan value stream
mapping (VSM). Usulan perbaikan melalui konsep kaizen berfokus
kepada waste waiting dengan harapan mengurangi waktu proses
produksi. Desain future state mapping mengalami penurunan dari total
cycle time 506.24 menit menjadi 483.19 menit. Efektivitas penurunan
waste sebesar 4.55%.
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