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Abstract— This study discusses the application of lean management in Tempe Sanan Small and Medium 

Industries (SMEs) in Malang to increase productivity and production efficiency. Lean management is applied 

using Value Stream Mapping (VSM) to visualize and identify waste  in the production process. Future state 

maps are designed to minimize Cycle Time and reduce activities that do not provide added value. In the 

implementation stage, socialization and small-scale trials were carried out that showed positive results in 

reducing waste  at production stages such as cooling and boiling. However, the full implementation of VSM 

faces obstacles in the form of limited resources and understanding from SME owners. The implementation of 

lean management also includes the use of appropriate technologies, such as insulated pans and natural 

convection-based cooling systems, which can be applied in a simple but effective way in improving process 

efficiency. The results of the study show that lean management through VSM tools can be a strategic approach 

to improve the competitiveness of SMEs, with continuous monitoring  through KPIs such as Cycle Time, 

inventory level, and delay rate. This monitoring  is expected to bring continuous improvements in the 

production process, which has a positive impact on the profitability and growth of Tempe Sanan SMEs. 

Keywords— Lean Management; Value Stream Mapping; SME;  Tempe. 

 
Abstrak— Penelitian ini membahas penerapan lean management pada Industri Kecil Menengah (IKM) Tempe 

Sanan di Malang untuk meningkatkan produktivitas dan efisiensi produksi. Lean management diterapkan untuk 

efisiensi proses produksi  dan  meminimalkan waktu siklus dan mengurangi aktivitas yang tidak memberikan 

nilai tambah. Dalam tahap implementasi, dilakukan sosialisasi dan uji coba skala kecil yang menunjukkan hasil 

positif dalam mengurangi pemborosan di tahapan produksi seperti pendinginan dan perebusan. Meski 

demikian, penerapan penuh VSM menghadapi kendala dalam bentuk keterbatasan sumber daya dan 

pemahaman dari pemilik IKM. Implementasi lean management ini juga mencakup penggunaan teknologi tepat 

guna, seperti panci berinsulasi dan sistem pendingin berbasis konveksi alami, yang dapat diterapkan secara 

sederhana namun efektif dalam meningkatkan efisiensi proses. Hasil penelitian menunjukkan bahwa lean 

management melalui alat VSM dapat menjadi pendekatan strategis untuk meningkatkan daya saing IKM, 

dengan pemantauan berkelanjutan melalui KPI seperti waktu siklus, tingkat inventori, dan tingkat 

keterlambatan. Monitoring  ini diharapkan dapat membawa perbaikan yang berkelanjutan dalam proses 

produksi, yang berdampak positif pada profitabilitas dan pertumbuhan IKM Tempe Sanan. 

Kata kunci— Lean Management; Value Stream Mapping; IKM; Tempe  

 

I. PENDAHULUAN 

Lean management dalam industri kecil 

menengah (IKM) sangat penting dalam usaha 

meningkatkan produktivitas, efisiensi, dan kualitas 

produksi [1], [2]. IKM Sanan Malang, yang 

bergerak dalam produksi tempe, menghadapi 
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sejumlah tantangan produksi yang terkait dengan 

pemborosan (waste ) di berbagai tahap prosesnya. 

Penerapan konsep lean manufacturing dapat 

membantu mengurangi biaya produksi dan 

meminimalkan aktivitas yang tidak memberikan 

nilai tambah [3]–[5].  

Namun, banyak industri kecil belum secara 

sistematis menerapkan prinsip lean manufacturing 

ini. Inilah yang membuka peluang untuk mengisi 

kekosongan penelitian, di mana banyak dari IKM 

masih terbatas dalam identifikasi pemborosan yang 

spesifik dan penerapan alat bantu yang tepat, seperti 

yang diungkapkan oleh Karim (2013) dan Narwal  

dan Chahala (2017) [3], [6]. Penelitian sebelumnya 

banyak berfokus pada konsep lean manufacturing 

secara umum dan dampaknya terhadap 

produktivitas dan efisiensi, tetapi masih sedikit 

yang memberikan panduan praktis bagi IKM dalam 

implementasi lean manufacturing secara 

terstruktur, khususnya di sektor makanan [1], [2], 

[7]–[9].  

Banyak studi menyoroti penerapan lean di 

industri besar, sementara penerapannya di industri 

kecil yang memiliki karakteristik proses yang 

berbeda masih belum mendapatkan perhatian yang 

cukup [10]–[12]. Hal ini memunculkan kebutuhan 

untuk menggali lebih dalam tentang bagaimana 

merancang dan menerapkan model lean 

manufacturing yang terstruktur, yang dapat 

diterapkan pada skala IKM untuk meminimalkan 

waste  dan meningkatkan efisiensi produksi. 

Salah satu aspek lean management di IKM 

yang mudah diterapkan adalah dengan 

menggunakan VSM [13]. Value Stream Mapping 

(VSM) yang sangat sesuai dalam penerapan lean 

management di IKM karena dapat digunakan untuk 

memvisualisasikan seluruh aliran proses, mulai dari 

pergerakan material hingga aliran informasi, yang 

memungkinkan identifikasi pemborosan secara 

komprehensif [10]. VSM membantu 

mengidentifikasi berbagai jenis pemborosan dan 

mempermudah perencanaan perbaikan melalui 

pendekatan yang visual dan langsung [14], [15].  

Menurut Rother dan Shook (1999 ), VSM 

merupakan alat yang kuat dalam memetakan aliran 

nilai sehingga memungkinkan pengambilan 

keputusan yang lebih baik terkait eliminasi waste  

[16]. Selain itu, VSM juga membantu dalam 

menciptakan keselarasan di antara semua level 

dalam organisasi karena memberikan gambaran 

yang jelas tentang proses produksi dan aliran kerja 

[17]. 

Hal yang sama juga terjadi di IKM Sanan 

Malang, khususnya di hal produksi. Adanya 

pemborosan baik dalam proses produksi maupun 

dalam pemanfaatan bahan baku menjadikan para 

pengusaha di Sanan kurang efisien dalam proses 

produksi secara keseluruhan. Sehingga perlu 

adanya implementasi dari lean management untuk 

mengatasi masalah tersebut. 

Berdasarkan penjelasan tersebut maka 

penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi dan 

mengurangi pemborosan dalam proses produksi 

IKM Tempe Sanan dengan menerapkan prinsip 

lean management melalui Value Stream Mapping 

(VSM). Penerapan ini diharapkan dapat 

meningkatkan efisiensi dan produktivitas secara 

menyeluruh, serta menciptakan proses produksi 

yang lebih terstruktur dan minim pemborosan, 

sehingga mampu meningkatkan daya saing dan 

profitabilitas IKM. Fokus dari penelitian ini adalah 

untuk mengembangkan metode implementasi yang 

sesuai dengan karakteristik IKM, termasuk 

penggunaan teknologi tepat guna untuk mengatasi 

keterbatasan sumber daya. 

 

II. METODOLOGI PENELITIAN  

Langkah yang dilakukan dalam perancangan 

dan penerapan VSM dapat dilihat pada Gambar 1: 

pertama, identifikasi produk atau layanan yang 

menjadi fokus perbaikan [8], [16]. Selanjutnya, 

dilakukan pengumpulan data terkait proses 

produksi, termasuk waktu siklus, waktu tunggu, 

jumlah inventori, serta aliran informasi dan material   

[18], [19].  

Setelah data terkumpul, dibuat current state 

map untuk menggambarkan kondisi proses saat ini. 

Kemudian, dianalisis pemborosan yang terjadi pada 

setiap langkah proses untuk diidentifikasi area yang 

membutuhkan perbaikan. Berdasarkan hasil analisis 

ini, dibuat future state map yang menggambarkan 

kondisi proses yang diinginkan setelah perbaikan 

dilakukan[20], [21].  

Tahap terakhir adalah implementasi dari future 

state map tersebut, dengan melakukan perubahan-

perubahan yang diperlukan dalam alur produksi 

agar lebih efisien dan minim pemborosan [22], [23] 

. Proses ini harus disertai dengan pengawasan dan 

penyesuaian berkelanjutan untuk memastikan 

perbaikan terus berjalan dan hasil yang diharapkan 

dapat tercapai.   

Saat future state map selesai dirancang dan 

kemudian diimplementasikan, dibutuhkan KPI 

yang di dalamnya mencakup waktu siklus, tingkat 

inventori, waktu tunggu, tingkat keterlambatan, dan 

pemanfaatan kapasitas [24]. Dengan KPI ini, 

manajemen dapat memantau efektivitas penerapan 

lean dan mengukur peningkatan produktivitas 

secara kuantitatif. Meski penerapan awal telah 

menunjukkan hasil positif, masih terdapat 

tantangan dalam menyeimbangkan seluruh tahapan 

produksi sehingga diperlukan monitoring  

berkelanjutan untuk memastikan hasil yang optimal  

[17], [25]. 
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Gambar 1. Sequence Diagram VSM 

 

III. HASIL PENELITIAN  

Pada langkah pertama, dilakukan identifikasi 

produksi yang menjadi fokus perbaikan. 

Berdasarkan gambar yang disediakan, diagram 

proses produksi tempe dimulai dari penerimaan 

bahan baku, yang mencakup kacang kedelai 

sebanyak 300 kg per hari. Kedelai ini kemudian 

melalui serangkaian tahapan seperti perebusan, 

pengupasan, perendaman, pembilasan, fermentasi, 

dan pencetakan. Setiap tahapan memiliki kapasitas 

produksi yang sama yaitu 300 kg, menunjukkan 

kontinuitas produksi yang konsisten. Namun, waktu 

siklus (C/T) dari setiap tahapan berbeda, mulai dari 

perebusan yang memakan waktu hingga 60 menit, 

hingga tahapan fermentasi yang hanya 

membutuhkan waktu 15 menit. 

Pada tahap identifikasi, pemborosan ditemukan 

di beberapa tahapan seperti perebusan kedua yang 

memakan waktu hingga 240 menit. Pemborosan ini 

perlu diperbaiki agar proses produksi lebih efisien. 

Hal ini relevan dengan tujuan lean management, 

yaitu mengidentifikasi elemen non-nilai tambah 

yang menyebabkan keterlambatan atau peningkatan 

biaya produksi. Dalam konteks IKM Tempe Sanan, 

pengurangan waktu siklus perebusan atau 

pengurangan waktu tunggu antara tahapan akan 

memberikan peningkatan produktivitas secara 

signifikan. 

Pada tahap pengumpulan data yang terkait 

dengan produksi, ditemukan bahwa proses produksi 

pada IKM Tempe Sanan menunjukkan adanya 

ketidakseimbangan antara tahapan proses yang satu 

dengan yang lainnya. Hal ini dapat dilihat dari 

perbedaan waktu siklus yang cukup signifikan 

antara tahapan perebusan pertama yang memakan 

waktu 60 menit, perebusan kedua selama 240 menit, 

hingga pendinginan yang membutuhkan 120 menit. 

Ketidakseimbangan ini menyebabkan terjadinya 

penumpukan pada beberapa stasiun kerja dan idle 

time pada stasiun lainnya. Berdasarkan data yang 

dikumpulkan, ditemukan bahwa salah satu 

penyebab utama ketidakefisiensian adalah 

kurangnya penjadwalan yang baik dan minimnya 

pengaturan aliran material dari satu tahapan ke 

tahapan selanjutnya. 

Selain itu, dari hasil pengumpulan data, juga 

ditemukan bahwa kapasitas produksi tidak 

sepenuhnya optimal karena adanya pemborosan 

dalam bentuk waktu tunggu (Waiting Time) dan 

kelebihan produksi (overproduction). Sebagai 

contoh, dalam tahap perebusan kedua yang 

memakan waktu 240 menit, terjadi penumpukan 

material yang menunggu untuk diproses pada tahap 

berikutnya. Pemborosan ini tidak hanya 

menyebabkan keterlambatan dalam keseluruhan 

proses produksi, tetapi juga meningkatkan biaya 

operasional karena penggunaan energi dan sumber 

daya manusia yang tidak efisien. Data ini 

menunjukkan bahwa terdapat banyak peluang untuk 

memperbaiki alur produksi dengan menggunakan 

pendekatan lean, seperti Value Stream Mapping, 

guna mengidentifikasi dan menghilangkan aktivitas 

yang tidak memberikan nilai tambah, sehingga 

kapasitas produksi dapat lebih optimal [26]–[28]. 
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Gambar 2. Current state Map 

 

Tahap berikutnya adalah penerapan Value 

Stream Mapping (VSM) untuk menggambarkan 

kondisi saat ini (current state) dari aliran produksi 

tempe dapat dilihat pada Gambar 2. Visualisasi 

menggunakan VSM memungkinkan analisis lebih 

mendalam mengenai titik-titik pemborosan. 

Sebagai contoh, tahapan pendinginan yang 

memiliki waktu siklus 120 menit dapat dianalisis 

lebih lanjut untuk mengidentifikasi apakah 

pendinginan tersebut dapat dipercepat dengan 

menggunakan metode atau alat yang lebih efisien. 

Penggunaan VSM juga membantu dalam 

memahami aliran informasi dan interaksi antar 

stasiun kerja, yang dalam diagram terlihat sebagai 

aliran material dan instruksi yang berjalan antara 

pemilik, pemasok, dan pelanggan. 

Setelah analisis dilakukan, langkah selanjutnya 

adalah pengembangan future state map berdasarkan 

gambar kedua. Future state map ini mencakup 

perbaikan yang bertujuan untuk menghilangkan 

pemborosan yang teridentifikasi pada current state 

map, khususnya di beberapa tahapan seperti 

perebusan kedua, pendinginan, dan fermentasi. 

Pada future state map, tahapan perebusan kedua 

yang sebelumnya memakan waktu 240 menit 

diupayakan untuk dikurangi melalui optimalisasi 

peralatan dan penggunaan energi yang lebih efisien, 

sehingga dapat mencapai waktu siklus yang lebih 

pendek. 

Sebagai contoh, waktu perebusan dapat 

dikurangi dengan menggunakan teknologi tepat 

guna sederhana seperti penggunaan panci 

berinsulasi atau alat perebus yang dilengkapi 

dengan penutup rapat untuk meminimalkan 

kehilangan panas. Teknologi ini cukup mudah 

diterapkan di IKM karena alat yang digunakan 

mudah diakses dan hemat biaya. Selain itu, 

memanfaatkan kompor dengan efisiensi bahan 

bakar yang lebih baik juga dapat membantu 

mempercepat proses perebusan sekaligus 

mengurangi konsumsi energi, yang pada akhirnya 

dapat meningkatkan efisiensi produksi secara 

keseluruhan. 

Selain itu, tahapan pendinginan yang 

sebelumnya memakan waktu 120 menit juga 

diidentifikasi sebagai titik pemborosan yang perlu 

diperbaiki. Pada future state map, proses 

pendinginan akan dipercepat dengan mengadopsi 

teknologi yang lebih efisien atau dengan 

menambahkan sistem pendingin tambahan, seperti 

teknologi tepat guna yang banyak digunakan di 

Indonesia, untuk mempercepat laju penurunan 

suhu. Teknologi tepat guna ini mencakup 

penggunaan alat pendingin sederhana yang hemat 

energi dan dapat diakses dengan mudah oleh IKM. 

Dengan cara ini, waktu tunggu pada tahapan ini 

dapat diminimalisir, yang pada gilirannya akan 

meningkatkan efisiensi keseluruhan alur produksi 

dan mengurangi biaya energi yang digunakan. 

Teknologi tepat guna di Indonesia, seperti 

sistem pendingin berbasis konveksi alami atau 

penggunaan es pendingin buatan, sangat sesuai 
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untuk diterapkan di IKM karena harganya yang 

terjangkau dan kemampuan adaptasinya terhadap 

kondisi setempat. Dengan mengadopsi teknologi 

ini, tidak hanya waktu siklus produksi yang 

berkurang, tetapi juga terjadi pengurangan 

signifikan dalam konsumsi energi. Hal ini selaras 

dengan tujuan lean management untuk mengurangi 

pemborosan dan meningkatkan nilai tambah pada 

setiap tahap proses produksi, sehingga efisiensi 

IKM Tempe Sanan dapat meningkat secara 

signifikan. 

Future state map juga mencakup 

penggabungan beberapa tahapan yang 

memungkinkan. Sebagai contoh, tahapan 

fermentasi dan pencetakan diusulkan untuk lebih 

terintegrasi, sehingga dapat mengurangi waktu idle 

antara dua tahapan tersebut. Dengan integrasi ini, 

proses produksi menjadi lebih linier dan minim 

interupsi, memastikan aliran material berjalan 

dengan lebih lancar dan tanpa penumpukan 

inventori yang tidak perlu. Hal ini akan berdampak 

langsung pada peningkatan kapasitas produksi dan 

penurunan biaya penyimpanan. 

Terakhir, future state map juga mengusulkan 

peningkatan koordinasi antara penjadwalan 

produksi dan pasokan bahan baku. Dalam gambar 

kedua, ditunjukkan pentingnya penerapan jadwal 

produksi yang selaras dengan pasokan harian dari 

pemasok. Dengan memastikan bahan baku tersedia 

tepat waktu sesuai dengan jadwal produksi, IKM 

dapat meminimalkan risiko keterlambatan dan 

menjaga tingkat inventori pada level yang optimal, 

sehingga dapat menghindari masalah kelebihan 

produksi atau kekurangan bahan baku yang dapat 

menghambat proses. 

Implementasi dari strategi ini dapat dilakukan 

dengan menjalin kerja sama lebih erat dengan 

pemasok untuk memastikan pengiriman bahan baku 

yang tepat waktu. Selain itu, IKM dapat 

menggunakan sistem penjadwalan yang lebih baik, 

seperti sistem Just-In-Time (JIT), yang 

memungkinkan bahan baku tiba pada saat 

dibutuhkan, mengurangi kebutuhan penyimpanan 

dan potensi pemborosan [29]. Dengan cara ini, 

proses produksi menjadi lebih efisien karena bahan 

baku selalu tersedia tepat pada waktunya, tanpa 

menyebabkan penumpukan atau kekurangan yang 

mengganggu alur produksi. Sebagai contoh, IKM 

Tempe Sanan dapat mengajukan permintaan 

pengiriman kedelai setiap dua hari kepada pemasok 

utama untuk menjaga stabilitas persediaan. Selain 

itu, bahan baku lain seperti ragi juga dapat diatur 

pengirimannya sesuai kebutuhan produksi harian 

agar tidak terjadi penumpukan yang mengarah pada 

pemborosan dan penurunan kualitas bahan. 

 

 

 

IV. PEMBAHASAN 

Setelah future state map selesai dirancang, bisa 

dilihat pada Gambar 3, maka tahapan selanjutnya 

adalah melakukan sosialisasi mengenai hasil VSM 

ke pihak IKM. Dalam tahapan ini, penting untuk 

memastikan bahwa seluruh tim produksi 

memahami perubahan yang direncanakan dan 

bagaimana perbaikan tersebut akan diterapkan 

dalam proses sehari-hari. Hal ini melibatkan sesi 

pelatihan dan diskusi untuk menjelaskan setiap 

langkah yang akan diubah, alat yang akan 

digunakan, serta tujuan dari setiap perbaikan. 

Dengan melibatkan para pekerja, mereka menjadi 

lebih memahami urgensi dari pengurangan 

pemborosan dan bagaimana kontribusi mereka 

dapat berdampak pada efisiensi keseluruhan. 

Namun, dalam sesi ini masih terjadi kendala dari 

owner yang tidak terlalu paham dengan konsep 

efisiensi produksi dan manfaatnya bagi mereka dari 

segi profit. Dalam sesi ini, feedback  dari pekerja 

juga menjadi penting untuk memastikan bahwa 

implementasi berjalan lancar dan sesuai dengan 

kondisi lapangan. 

Selain sosialisasi, perlu juga dilakukan uji coba 

atau pilot project untuk mengimplementasikan 

future state map dalam skala yang lebih kecil 

sebelum diterapkan sepenuhnya. Uji coba ini 

bertujuan untuk melihat apakah perbaikan yang 

direncanakan benar-benar dapat mengatasi 

pemborosan yang telah diidentifikasi tanpa 

menimbulkan masalah baru.  

Hasil uji coba menunjukkan adanya 

peningkatan efisiensi pada beberapa tahapan 

produksi, seperti pengurangan waktu siklus pada 

tahapan pendinginan dan perebusan. Proses ini 

memungkinkan adanya penyesuaian lebih lanjut 

sebelum skala penuh diterapkan, mengurangi risiko 

kegagalan. Pilot project ini juga memberikan 

kesempatan bagi manajemen dan pekerja untuk 

bekerja sama dan menemukan solusi inovatif 

terhadap hambatan yang mungkin muncul selama 

proses perbaikan [20]. 

Setelah uji coba berhasil, implementasi skala 

penuh dilakukan dengan mengintegrasikan 

perubahan ke seluruh lini produksi. Meski 

demikian, penerapan Value Stream Mapping 

(VSM) belum sepenuhnya dapat 

diimplementasikan di IKM karena adanya beberapa 

kendala, seperti keterbatasan pemahaman owner 

mengenai efisiensi produksi serta keterbatasan 

sumber daya yang dimiliki. Kendala ini 

menyebabkan penerapan VSM harus dilakukan 

secara bertahap dan memerlukan bimbingan serta 

penyesuaian lebih lanjut agar sesuai dengan 

karakteristik IKM. 
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Gambar 3. Future State Map 

 

Pada tahap implementasi, penting untuk 

memiliki indikator kinerja utama (KPI) yang 

digunakan untuk memantau hasil perbaikan dan 

memastikan efisiensi terus meningkat. KPI yang 

relevan untuk diukur meliputi waktu siklus (Cycle 

Time), tingkat inventori, waktu tunggu (Waiting 

Time), tingkat keterlambatan, dan tingkat 

pemanfaatan kapasitas [30], [31]  Dengan 

menggunakan KPI ini, manajemen dapat secara 

obyektif menilai efektivitas future state map dalam 

mengurangi pemborosan dan meningkatkan 

produktivitas. Pemantauan berkala dan evaluasi 

terhadap KPI ini memungkinkan penyesuaian lebih 

lanjut jika ditemukan area yang masih belum 

optimal. 

Tahap terakhir adalah pengawasan dan 

penyesuaian berkelanjutan. Lean management 

merupakan proses yang dinamis dan 

berkesinambungan, sehingga setelah implementasi 

future state map, pengawasan perlu terus dilakukan 

untuk memastikan bahwa perubahan yang 

diterapkan memberikan hasil yang diharapkan [32]. 

Hal ini termasuk melakukan audit internal secara 

berkala untuk mengevaluasi efisiensi, serta 

mengadakan pertemuan rutin untuk membahas 

tantangan yang dihadapi dan peluang perbaikan 

lebih lanjut. 

Dengan pendekatan ini, IKM Tempe Sanan 

dapat memastikan bahwa upaya mereka untuk 

mengadopsi lean management dan mengurangi 

pemborosan akan terus berjalan seiring dengan 

perkembangan kebutuhan dan dinamika pasar. 

Pendekatan berkelanjutan ini memungkinkan 

organisasi untuk tetap tanggap terhadap perubahan 

dan menjaga konsistensi dalam peningkatan 

kinerja, yang pada akhirnya mendukung 

keberlanjutan operasional dan daya saing di pasar. 

 

V. KESIMPULAN 

Analisis lean management yang diterapkan 

pada IKM Tempe Sanan menunjukkan bahwa 

metode ini dapat memberikan dampak signifikan 

terhadap peningkatan efisiensi produksi, terutama 

dengan penggunaan Value Stream Mapping (VSM) 

yang mampu memetakan aliran kerja dan 

mengidentifikasi area pemborosan secara efektif. 

Meskipun implementasi future state map 

menunjukkan hasil positif dalam uji coba, 

penerapan penuh masih menghadapi berbagai 

kendala. Selain itu, penerapan lean management di 

IKM memerlukan perubahan budaya kerja dan 

pendekatan yang berkelanjutan. Monitoring  

berkelanjutan melalui Key Performance Indicator 

(KPI) menjadi penting dalam memastikan bahwa 

seluruh proses yang sudah diperbaiki tetap pada 

jalur yang efisien dan dapat beradaptasi dengan 

kebutuhan pasar yang dinamis. Dalam konteks ini, 

lean management tidak hanya sekadar alat untuk 

meningkatkan produktivitas tetapi juga sebuah 
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pendekatan strategis yang mendorong IKM untuk 

berkembang lebih kompetitif dalam lingkungan 

yang semakin kompetitif. Dengan demikian, upaya 

perbaikan yang dilakukan melalui lean 

management diharapkan dapat membawa 

perubahan yang lebih besar dalam efisiensi 

operasional, yang pada akhirnya berdampak positif 

terhadap keuntungan dan pertumbuhan IKM Tempe 

Sanan. 
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