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Industri furnitur kayu di Indonesia memiliki peranan penting dalam ekonomi nasional
dikarenakan mampu menyerap tenaga kerja dalam jumlah besar. Salah satu perusahaan
furniture nasional yang berada di daerah Cikarang memiliki kapasitas produksi 70,03%
atau di bawah rata-rata nasional sebesar 74,16%. Penelitian ini bertujuan untuk menge-
tahui tingkat utilitas produksi saat ini dan strategi dalam meningkatkan tingkat produk-
tivitas beserta implementasi solusi yang dilakukan. Metode yang digunakan dalam
penelitian ini adalah Value Stream Mapping (VSM) dalam memvisualisasikan dan
menganalisis alur proses produksi furnitur untuk mengetahui potensi penyebab waste
atau pemborosan operasional proses produksi serta penerapan pendekatan Root Cause
Analysis (RCA) berupa metode 5W1H untuk menghilangkan akar penyebab masalah
pada proses produksi furnitur. Hasil penelitian menunjukkan bahwa tingkat utilitas jam
kerja produksi sebelum dilakukan perbaikan adalah sebesar 108,67% yang mengindi-
kasikan bahwa fasilitas produksi saat ini sudah dalam posisi maksimal. Penelitian ini
berhasil melakukan identifikasi waste terbesar pada Movement, Overproduction dan
Waiting. Dengan melakukan perubahan Batch Process baru sebanyak 50 set, pengadaan
Mesin CNC Cutting for Leather and Fabric sebanyak empat unit, pengadaan Mesin CNC
Cutting for Woodworking sebanyak tiga unit serta penambahan operator sebanyak 43
orang didapatkan perbaikan signifikan pada Lead Time Process menjadi 8,01 hari dari
sebelumnya 11,98 hari dan total Cycle Time produksi menjadi 850 menit dari sebelumnya
1.068 menit; kapasitas produksi meningkat dari rata-rata 70,03% menjadi 92,38% atau
terjadi kenaikan sebesar 22,35% serta rasio biaya terhadap revenue yang dihasilkan
adalah sebesar Rp.674.406.962,80 menghasilkan kontribusi pendapatan sebesar
Rp.190.277.737.037,20.
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ABSTRACT

The wood furniture industry in Indonesia plays a vital role in the national economy due to
its capacity to absorb a large workforce. One of the national furniture companies in the
Cikarang area has a production capacity rate of 70.03%, below the national average of
74.16%. This research aims to determine the current production utility rate and develop
strategies to improve productivity levels, along with the implementation of the proposed
solutions. The method used in this study is Value Stream Mapping (VSM) to visualize and
analyze the furniture production process flow to identify potential causes of waste or
operational inefficiencies. Additionally, the Root Cause Analysis (RCA) approach,
specifically the 5W1H method, is applied to eliminate the root causes of problems in the
furniture production process. The research results show that the production working hours
utility rate before the improvement was 108.67%, indicating that the current production
facility is operating at its maximum capacity. The study identified the largest wastes in
Movement, Overproduction, and Waiting. Significant improvements were achieved by
implementing a new Batch Process of 50 sets, acquiring four CNC Cutting Machines for
Leather and Fabric, three CNC Cutting Machines for Woodworking, and adding 43
operators. The Lead Time Process was reduced to 8.01 days from the previous 11.98
days, and the total production Cycle Time was reduced to 850 minutes from the previous
1,068 minutes. Production capacity increased from an average of 70.03% to 92.38%,
representing a 22.35% increase. The cost-to-revenue ratio was Rp.674,406,962.80,
contributing to a revenue generation of Rp.190,277,737,037.20.
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1. PENDAHULUAN

Industri furnitur kayu di Indonesia menghadapi
persaingan yang ketat terutama dari negara-negara Asia
seperti China, Malaysia, dan Vietnam dalam memasuki
pasar global (Sukmayana, 2023). Industri juga harus
dapat membuat produk dengan kualitas yang baik serta
memproduksinya dengan cepat. Dalam rangka men-
capai kinerja proses produksi yang optimal dan men-
dapatkan produk yang berkualitas tinggi, diperlukan
perbaikan yang dapat meningkatkan efisiensi dalam
proses produksi (Guzel & Asiabi, 2022).

Jenis furnitur dengan klasifikasi utama (Gambar 1)
yaitu mebel (wooden furniture, rattan furniture, bamboo
furniture, metal furniture, plastic furniture, other seats)
kerajinan (Mkaka & Burduk, 2022). Pada tahun 2020
ekspor Indonesia untuk produk Wooden Furniture USD
1.122.966.201 dan terus meningkat sampai dengan
tahun 2022 sebesar USD 1.622.562.661 serta
diproyeksikan akan terus meningkat hingga tahun 2024
USD 2.086.783.722 (Kurniawati & Yanti, 2018). Pada
sektor industri furnitur terdapat 1.114 perusahaan
dengan total penyerapan tenaga kerja sebanyak 143 ribu
orang serta memiliki nilai kapasitas produksi sebesar
74,16% (Adeodu et al., 2021). Permasalahan yang
dihadapi pada sektor ini adalah biaya logistik furnitur
yang tinggi, permasalahan keterbatasan permesinan
yang tepat guna, keterbatasan SDM yang terampil dan
terstandar serta infrastruktur pembiayaan belum
maksimal mendukung daya saing (Gambar 2).
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Gambar 2. Data Aktual dan Target Ekspor Furnitur
(HIMKI, 2023)

Salah satu perusahaan di bidang industri furnitur
Indonesia yang akan dijadikan tempat penelitian terkait
permasalahan produktivitas memiliki tingkat kapasitas
produksi sebesar 70% atau masih dibawah rata-rata
nasional sebesar 74,16% dan target perusahaan
sebesar 85%. Penelitian ini dibuat dengan tujuan untuk
meningkatkan kapasitas produksi pada industri furnitur
agar dapat mencapai target yang maksimal sehingga
mampu bersaing di pasar nasional maupun internasional
(Singh et al., 2021).

Value Stream Mapping (VSM) metodologi lean
manufacturing yang telah terbukti efektif dalam
mengidentifikasi dan mengeliminasi pemborosan (waste)

dalam proses produksi (Larasati et al., 2022). VSM
memberikan visualisasi menyeluruh dari seluruh aliran
nilai, mulai dari penerimaan pesanan hingga pengiriman
produk jadi kepada pelanggan. Dengan pemahaman
yang mendalam tentang aliran nilai, perusahaan dapat
mengidentifikasi hambatan, ketidakefisienan, dan
peluang perbaikan (Sabah et al., 2023).
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Gambar 1. Tingkat Kapasitas Produksi Industri
Furnitur (Kemenperin, 2022)

Lean manufacturing berfokus pada pengurangan
tujuh jenis limbah (7 Waste) yang dapat mengurangi
efisiensi dan produktivitas (Bharsakade et al., 2021).
Tujuh limbah tersebut meliputi overproduction, waiting,
transport, extra processing, inventory, motion, dan
defects (Mislan & Purba, 2020). Implementasi VSM
dalam industri furniture telah menunjukkan pengurangan
signifikan dalam berbagai jenis limbah tersebut, yang
pada gilirannya meningkatkan efisiensi operasional dan
mengurangi biaya produksi (Oliveira & Junior, 2019).

Pendekatan 5W1H (What, Why, Where, When,
Who, How) adalah alat manajemen yang digunakan
untuk menganalisis dan memecahkan masalah dengan
menyusun pertanyaan-pertanyaan mendasar tentang
situasi atau proses tertentu (Tarigan et al., 2019). Dalam
konteks lean manufacturing, 5W1H membantu mengi-
dentifikasi area-area di mana efisiensi dapat ditingkatkan
dan limbah dapat dikurangi (Juniawan et al., 2024).
Penggunaan teknik ini bersama dengan VSM telah
terbukti efektif dalam mengurangi lead time dan mening-
katkan efisiensi produksi di industri furniture (Suhardi et
al., 2019)

2. METODE PENELITIAN

Jenis penelitian yang digunakan pada penelitian
ini adalah dengan pendekatan campuran (mix method)
(Ahyar & Sukmana, 2020) serta menggunakan desain
Model Eksploratori Sekuensial (Sequential Explora-
tory). Metode pengumpulan data yang dilakukan
dengan cara wawancara, observasi, studi kepustakaan
dan diklasifikasikan sebagai data primer dan data
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sekunder (Stefan et al., 2022)

Langkah pengolahan data dilakukan sesuai
dengan Gambar 3. Data yang telah diperoleh diolah
menggunakan metode Value Stream Mapping agar
dapat memvisualisasikan data.

a. Membuat aliran nilai saat ini dapat membantu
pengguna untuk mengidentifikasi area yang dapat
ditingkatkan, dan untuk mengembangkan solusi
yang efektif (Bega et al., 2023).

b. Identifikasi Muda, Muru, Mura untuk menganalisis
data besar dari video atau gambar untuk
mengidentifikasi (Song et al., 2021).

c. Pemetaan Aliran Nilai Ideal, menggambarkan suatu
identifikasi muda, muru, dan mura menuju
pencapaian nilai optimal (Behnam et al., 2018).

d. Membandingkan Future State Mapping (FSM)
dengan Current State Mapping (CSM), jika nilai
FSM lebih kecil dari CSM maka dapat disimpulkan
untuk dilanjutkan pada tahap implementasi (Droste,
2007).

e. Implementasi dan Monitoring, menerapkan hasil
future stream mapping (Womack & Jones Daniel,
1997).

Uji Validitas dilakukan dengan menggunakan
rumus (1):

_ NI xy-(Ex).E»)

rxy =

J((N-Zxz—(Ex)z)(N-Zyz—(Zy)z))
dimana, 1, : Koefisien korelasi antara skor butir dan
skor total; N: Jumlah subyek penelitian; Y, x: Jumlah
skor butir; )} y: jumlah skor total; Y} xy: jumlah perkalian
antara skor butir dengan skor total; Y x2?: Jumlah
kuadrat skor butir; dan Y, y2: Jumlah kuadrat skor total.

Setelah mendapatkan nilai r,,,, maka hasil tersebut
dibandingkan dengan nilai riabel untuk 30 data. Jika nilai
7y > 0,3061 dapat dinyatakan bahwa data tersebut
valid. Uji Reliabilitas dilakukan dengan menggunakan
rumus (2).

o= () (1-22) @

dimana, 7, : nilai reliabilitas yang dicari (nilai a); n:
jumlah item pertanyaan yang diuji; Y. o2: jumlah varians
skor setiap item; dan ¢?: varians total.

Jika hasil nilai a > 0,90 diartikan reliabilitas
sempurna, nilai 0,90 < a > 0,70 diartikan reliabilitas
tinggi, nilai 0,70 < a > 0,50 diartikan reliabilitas moderat,
dan a < 0,50 diartikan reliabilitas rendah..

Langkah selanjutnya adalah  menyebarkan
kuesioner kepada 30 orang yang memiliki latar
belakang lama bekerja diatas 5 tahun dengan rincian 1
orang factory manager, 5 orang kepala bagian, 5 orang
kepala regu, 5 orang wakil kepala regu dan 14 orang
operator. Hasil kuesioner kemudian dibuat skoring.

Proses perhitungan utilitas jam kerja produksi
dilakukan untuk mengetahui tingkat utilitas produksi
sebelum dan sesudah dilakukan perbaikan dengan
menggunakan persamaan (3).

Tq

Ujp = 22 x 100% 3)

P,

dimana, Uy, : Utilitas jam produksi (%), T, : Waktu

kerja aktual (jam); dan T; : Waktu kerja desain (jam)
Analisis penyebab masalah melalui kegiatan FGD

untuk menentukan solusi menggunakan metode 5W1H

berdasarkan tiga waste teratas hasil skoring kuesioner

(Mahto & Kumar, 2008). Langkah pembuatan kebijakan

1)

baru berdasarkan hasil Analisis Produksi dan Future
State Mapping.
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Gambar 3. Diagram Alur Penelitian

3.  HASIL DAN PEMBAHASAN

Berdasarkan hasil pengolahan data yang diambil
dari data laporan produksi pada periode Januari —
Desember 2023 dapat diketahui jumlah produksi
tahunan perusahaan sebanyak 26.068 set dari target
yang seharusnya sebanyak 37.200 set. Untuk
mengetahui nilai utilitas jam kerja produksi didapatkan
dengan mengukur waktu desain dan waktu aktual yang
terjadi di lantai produksi sehingga dapat diketahui nilai
rata-rata utilitas produksi sebesar 108,67% dengan nilai
utilitas tertinggi sebesar 117,14% pada bulan
Desember 2023 dan nilai utilitas terendah sebesar 84%
pada bulan April 2023 sebagai akibat adanya cuti
bersama/ libur hari raya keagamaan (Tabel 1).

Tahapan awal dalam pembuatan Value Stream
Mapping adalah membuat Current State Mapping yang
memerlukan data berupa pengukuran waktu siklus
(Cycles Time) aktual, Takt Time, Jumlah Operator dan
Lead time antar proses produksi mulai dari Cutting,
Sewing, Kerangka Kayu, Foam, Assy, Packing dan
Delivery (Tabel 2).
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Tabel 1. Utilitas Produksi 2023

referensi dalam proses pembuatan Current State
Mapping (Gambar 4). Bottleneck process yang terjadi
berupa kelebihan produksi (overproduction) pada
proses Cutting, Sewing dan Assy dengan jumlah
masing-masing sebanyak 159 set, 327 set dan 288 set
atau diatas target harian sebanyak 150 set. Selain itu
juga dapat dilihat bahwa waktu takt-time kumulatif yang
dikalikan dengan jumlah operator pada setiap proses-
nya juga masih jauh selisihnya terhadap waktu siklus
aktual sehingga bisa mengkonfirmasi bahwa fasilitas
produksi yang ada tidak mampu memenuhi target
produksi yang telah ditetapkan oleh perusahaan.

Tabel 3. Hasil Skoring Waste Kuesioner

Jenis Waste Skor % Ranking

(a) (b) ()
Transportation 10.967  13.385 6
Waiting 11.967 14.606 3
Overproduction 13.200 16.111 2
Defective Part 11.233 13.710 4
Inventory 11.100  13.547 5
Movement 14.167 17.291 1
Excess Processing 9.300 11.351 7
Total 81.934 100

Bulan Waktu Gam) s Jumiah
Aktual _ Desain Hari
Jan-23 40.889 34.944 117,01% 21
Feb-23 33.600 33.600 100,00% 20
Mar-23 42439 37.136 114,28% 22
Apr-23  15.450 18.392  84,00% 11
Mei-23 38.194 35.784  106,74% 21
Jun-23  39.276 34.080 115,25% 20
Jul-23  35.168 34.240 102,71% 20
Agu-23 41.791 37.488 111,48% 22
Sep-23 37.456 33.760 110,95% 20
Okt-23  42.258 37.312 113,25% 22
Nov-23 41.719 37.488 111,29% 22
Des-23 39.545 33.760 117,14% 20
Rata-rata 108,67%
Tabel 2. Detail Proses Awal
Cycle Lgad Batch Tgck Number
Proses Time Time Time of
(menit) (day) (set) (menit) operators
Leather 5 1250 - :
Supplier
Foam 5 1250 - -
Supplier
Wood ; 5 1250 - -
Supplier
Cutting 159 2,18 243 3,2 37
Sewing 327 1,212 115 3,2 65
Kerangka 104 113 104 32 20
Kayu
Foam 121 0,25 26 3,2 26
Assy 288 0,26 23 3,2 53
Packing 69 1,96 218 3,2 16

Total waktu siklus yang dibutuhkan dalam mem-
buat 1 set produk adalah sebanyak 1.068 menit dengan
total LeatTime 11,98 hari dan Takt Time pada setiap
proses adalah sebesar 3,2 menit serta jumlah operator
sebanyak 217 orang. Data ini yang akan dijadikan

Pembuatan kuesioner dilakukan agar mendapat-
kan jawaban objektif terhadap masalah yang ada
mengacu pada identifikasi 7 waste. Hasil jawaban ter-
sebut kemudian dilakukan uji Goodnes of Fit berupa uiji
validitas dan reliabilitas menggunakan bantuan soft-
ware pengolahan data Minitab. Setelah pengujian data
terpenuhi maka dilanjutkan dengan penyebaran data
yang kedua kalinya guna mendapatkan hasil akhir yang
dilanjutkan dengan skoring data (Tabel 3). Waste ter-
besar ada pada Movement, Overproduction, dan
Waiting. Hasil identifikasi ini selanjutnya dijadikan
sebagai dasar dalam Focus Group Discussion (FGD)
yang dilakukan bersama dengan pihak perusahaan
yang diwakili oleh 1 orang factory manager dan 5 orang
kepala bagian. Metode yang digunakan dalam proses
ini adalah menggunakan metode 5W1H.
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Gambar 4. Current State Mapping
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Proses produksi masih sering terjadi gerakan
pekerja yang tidak perlu dan perpindahan material yang
berlebihan akibat tata letak fasilitas yang tidak optimal.
Hal ini menyebabkan pekerja harus bergerak lebih
banyak selama proses perpindahan material antara
stasiun kerja seperti cutting, sewing, dan assembly.
Untuk mengatasi masalah ini, diperlukan optimalisasi
tata letak fasilitas produksi dan penggunaan alat bantu
seperti conveyor guna meminimalkan gerakan manual
dan mempercepat perpindahan material. Selain itu,
produksi yang melebihi permintaan aktual setiap
stasiun kerja juga menjadi isu utama karena tidak
adanya perencanaan jumlah permintaan yang akurat
dan jadwal produksi yang tidak fleksibel. Hal ini sering
terjadi di semua stasiun produksi, terutama pada tahap
akhir seperti assembly dan packing. Tim perencanaan
dan penjadwalan produksi harus menerapkan sistem
Just-In-Time (JIT) dan mengintegrasikan sistem infor-
masi untuk memastikan data permintaan terkini diguna-

Solusi yang dapat dieksekusi oleh pihak mana-
jemen adalah dengan melakukan pengadaan mesin
berupa 4 unit mesin CNC Cutting for Leather and
Fabric; 3 unit mesin CNC Cutting for Woodworking;
penambahan jumlah operator produksi sebanyak 43
orang serta pembuatan Batch Process baru sebanyak
50 set. Sementara itu untuk perubahan tata letak
produksi dan pengadaan conveyor masih belum dapat
disetujui oleh manajemen pusat di Singapura.

Berdasarkan hasil perhitungan simulasi yang
dilakukan oleh tim engineering menggunakan data
periode Januari — Desember 2023 dan korespodensi
dengan pihak penyedia mesin didapatkan perbaikan
waktu proses dan LeadTime iketahui total waktu siklus
yang dibutuhkan dalam membuat 1 set produk adalah
sebanyak 850 menit dengan total LeatTime 8,01 hari
serta jumlah operator sebanyak 260 orang (Tabel 4).

Tabel 5. Hasil Perbaikan

kan dalam perencanaan produksi. Dengan melaku- ltem Perbaikan  Sebelum  Sesudah Perubahan
kan review dan penyesuaian jadwal produksi secara ——— Kumulatif (%)
rutin berdasarkan analisis permintaan pasar, efisiensi (n{:r'ﬁt) 1me 1.068 850 -218 0041
produksi dapat ditingkatkan. Lead Time (hari) 11,98 8,01 -3,97 -
Tabel 4. Detail Proses Akhir Batch Process 122 50 72 .
(set) 58,85
Cycle Lead Tack Jumlah Operator 217 260 43 19,82
Proses Time Time Batch Time Number of (orang) '
(menit) (day)  (sety  (meniy CPerators E{_c:_ctjuktjivitasK(%) 70,03 92,38 2235 31,92
litas Jam Kerja _ R
Coathor ] Produks (%) 108,67 100,00 8,67 7,98
. 5 1.250
Supplier
gﬂgg‘“er 5 1.250 - Hasil data Tabel 4 selanjutnya dijadikan dasar
Wood dalam membuat ploting Future State Mapping (Gambar
00 5 1.250 - g ; -
Supplier : 5). Hasil tindakan yang dilakukan dalam peningkatan
Cutting 11 0,45 50 32 4 produktivitas (Tabel 5) terjadi perbaikan produktivitas
SeW‘”gk 327 052 50 3.2 100 sebanyak 31,92% dari awal sebesar 70,03% menjadi
Eg;i”g a 34 054 50 3,2 8 92,38% atau diatas nilai rata-rata nasional dan target
Foam 121 048 50 3.2 37 perusahaan. ] .
Assy 288 057 50 32 90 Penelitian yang dilakukan menghasilkan penurun-
Packing 69 0.45 50 3.2 21 an Lead Time sebesar 33,10% dan mampu mengurangi
Production Control
Wood Suplier ‘4* © Weekly ome'%
e
=
Delivery 2 times a week
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Gambar 5. Future State Mapping
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beban kerja operator selain itu perusahaan melakukan
pembuatan Batch Process baru sebanyak 50 set, CNC
Cutting for Leather and Fabric sebanyak 4 unit,
pengadaan Mesin CNC Cutting for Woodworking se-
banyak 3 unit yang bersifat pada teknologi serta
penambahan operator sebanyak 43 orang, sedangkan
pada penelitian Suhardi et al., (2019) penurunan Lead
Time hanya 4,79% serta mampu menyeimbangkan
beban kerja yang diterima operator selain itu, perusaha-
an hanya melakukan pembelian barang-barang yang
mempunyai potensi pencarian lebih besar seperti
pasak, paku, knockdown, sekrup, dan palu atau bersifat
umum.

Berdasarkan penelitian Tarigan et al. (2019) yang
dilakukan di perusahaan furnitur proses peningkatan
hanya meningkat 20 unit, sedangkan penelitian ini
mampu meningkatkan proses sebesar 32 unit, selain itu
penelitian ini membawa kontribusi baru terhadap
kenaikan Revenue yang diperoleh selama satu tahun
yaitu sebesar Rp. 190.277.737.037,20) dan total biaya
depresiasi investasi beserta biaya tenaga kerja selama
setahun sebesar Rp. 674.406.962,80. Penelitian ini
memiliki beberapa keterbatasan dalam proses
pelaksanaannya. Pertama, pada tahap implementasi,
terdapat kesulitan dan masih bersifat simulasi karena
pengadaan mesin masih dalam proses pembelian (PO)
dari pihak manajemen pusat di Singapura. Kedua,
proses pencarian referensi mengalami kesulitan
menemukan penelitian sejenis yang bersifat padat
teknologi karena masih banyak penelitian yang bersifat
padat karya. Ketiga, pada tahap pengumpulan data,
terdapat kendala karena data di perusahaan masih
belum lengkap tercatat

4. KESIMPULAN

Berdasarkan hasil analisis data dapat disimpulkan
bahwa nilai rata-rata utilitas jam kerja awal produksi
berada pada angka 108,67% dengan tingkat kapasitas
produksi rata-rata sebesar 70,03%. Hal ini menunjuk-
kan bahwa meskipun produksi berjalan dengan kapa-
sitas yang tinggi namun masih terdapat ruang untuk
peningkatan produktivitas yang signifikan. Analisis lebih
lanjut mengidentifikasi beberapa permasalahan utama
yang dihadapi dalam proses produksi, termasuk waste
dalam bentuk Movement, Overproduction, dan Waiting.
Masalah-masalah ini mempengaruhi efisiensi produksi
dan memerlukan solusi yang efektif. Melalui pendekat-
an 5W+1H untuk mencari akar masalah serta solusi
ditemukan bahwa pembuatan Batch Process baru
sebanyak 50 set, pengadaan Mesin CNC Cutting for
Leather and Fabric sebanyak 4 unit, pengadaan Mesin
CNC Cutting for Woodworking sebanyak 3 unit, serta
penambahan operator sebanyak 43 orang merupakan
langkah-langkah yang diperlukan untuk mengatasi
permasalahan yang ada. Implementasi beberapa solusi
ini bertujuan untuk mengurangi waste dan meningkat-
kan efisiensi produksi secara keseluruhan. Hasil pene-
rapan solusi-solusi tersebut menunjukkan perbaikan
signifikan dalam proses produksi. Lead Time Process
berkurang menjadi 8,01 hari dari sebelumnya 11,98
hari, dan total Cycle Time produksi menurun menjadi
850 menit dari sebelumnya 1.068 menit. Produktivitas
meningkat dari rata-rata 70,03% menjadi 92,38% atau
terjadi kenaikan sebesar 22,35%. Selain itu, rasio biaya

terhadap revenue yang dihasilkan sebesar 0,35%
berkontribusi pada pendapatan sebesar 99,65%
menunjukkan bahwa beberapa langkah yang diambil
tidak hanya meningkatkan efisiensi produksi tetapi juga
memberikan dampak positif pada kinerja finansial
perusahaan

Berdasarkan hasil penelitian, disarankan untuk
mengoptimalkan penggunaan mesin dan teknologi
terbaru, seperti mesin CNC dan otomatisasi, guna
meningkatkan efisiensi produksi dan mengurangi
pemborosan. Rekomendasi ini penting karena teknologi
modern dapat mempercepat proses dan meningkatkan
kapasitas produksi. Disarankan pula untuk melakukan
penelitian komparatif dengan industri lain yang menggu
mengurangi nakan pendekatan serupa, serta eksperi-
men langsung untuk menguji metode yang diusulkan.
Langkah ini akan memvalidasi efektivitas strategi yang
diterapkan dan menyediakan data empiris guna men-
dukung peningkatan kinerja perusahaan secara ber-
kelanjutan.
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