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: Kondisi yang terjadi pada proses produksi yang tidak

memberikan nilai tambah

. Proses penggantian aktivitas produksi

: Waktu

yang dibutuhkan suatu operator untuk
menyelesaikan seluruh elemen atau kegiatan dalam suatu
proses produksi dalam membuat satu part ke part

berikutnya

. Alat yang digunakan untuk mengangkut material

. Usaha-usaha berkelanjutan yang dilakukan untuk

mengembangkan dan memperbaiki suatu produk

: Waktu yang dibutuhkan untuk seluruh proses produksi

mulai dari awal hingga akhir proses.
sistematis yang  digunakan  untuk

mengidentifikasi dan  mengeliminasi pemborosan
menggunakan serangkaian aktivitas penyempurnaan
(improvement)

Sistem produksi yang dilakukan berdasarkan permintaan

yang diterima

: Alat yang digunakan untuk melakukan pergerakan atau

transportasi dalam perusahaan industri

: Aktivitas yang tidak memiliki nilai tambah namun

diperlukan pada proses produksi

: Aktivitas yang tidak memiliki nilai tambah dan tidak

diperlukan pada proses produksi

. Hasil dari proses produksi berupa produk jadi

: Kegiatan pemeliharaan yang dilakukan secara berkala

dalam jangka waktu tertentu

. Kegiatan pemeliharaan yang dilakukan secara rutin setiap

hari
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Takt Time

Uptime

Value Added

Waste

Workstation

: Waktu yang diperlukan untuk menyelesaikan suatu

pekerjaan sesuai dengan tingkat kecepatan permintaan

pelanggan.

: Persentase waktu yang tersedia pada mesin untuk proses

produksi

: Aktivitas yang memberikan nilai tambah terhadap proses

produksi

: Aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah terhadap

proses produksi

: Area atau tempat aktivitas produksi dilakukan untuk

mengubah bahan baku menjadi produk jadi

xil



DAFTAR LAMPIRAN

Lampiran 1. Pengumpulan Data
Lampiran 2. Jadwal Kegiatan....

Lampiran 3. Dokumentasi.........

xiii



