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ABSTRACT 

 

“Muda” is a term in the Toyota Production System (TPS), which refers to waste that occurs in the manufacturing 

process. Waste is removed from the production process by eliminating activity that does not add value to the 

customer through a continuous improvement activities. This is the basis concept for TPS in order to produce 

products that meet customers’s demand and requirements which then indirectly reduce the cost of production. 

Lean production concept has been implemented in various types of organizations. However, a low success rate 

for the implementation of lean production has become the attention of practitioners and researchers in the 

industry. Among the issues that contribute to this situation are confusion about the definition of lean and lack of 

knowledge on how to implement lean, which caused misunderstanding. In addition, there are no strategic planning 

and lack of support from the top management. Thus, the objective of this study is to develop a definition of lean 

from Malaysian context. The study is expected to help organizations implementing lean concepts with success and 

thus increasing the organizational competitiveness. 

 

Keywords: The concept of lean, Lean production system, Lean manufacturing, Toyota Production System,  Waste. 

 

 

TAKRIF SISTEM PENGELUARAN LEAN DARIPADA PERSPEKTIF 

INDUSTRI MALAYSIA 
 

ABSTRAK 

 

“Muda” adalah istilah dalam Sistem Pengeluaran Toyota (TPS) yang merujuk kepada pembaziran yang berlaku 

dalam proses pembuatan. Pembaziran disingkir dengan cara menghapus aktiviti bukan nilai tambah daripada 

sudut pandangan pelanggan dalam proses pengeluaran melalui aktiviti penambahbaikan berterusan. Konsep ini 

adalah asas bagi konsep lean dalam TPS bagi menghasil produk yang menepati permintaan dan keperluan 

pelanggan dan secara tidak langsung mengurangi kos pengeluaran. Konsep pengeluaran lean dilaksana dalam 

pelbagai jenis organisasi. Namun, kadar kejayaan yang rendah bagi pelaksanaan pengeluaran lean menjadi 

perhatian pihak pengamal dalam industri serta penyelidik. Antara isu utama yang menyumbang kepada keadaan 

ini ialah kekeliruan tentang takrif lean dan kurang pengetahuan cara melaksana lean sehingga menimbul salah 

faham. Tambahan pula tidak terdapat perancangan tentang hala tuju dan sokongan oleh pengurusan atasan. Kajian 

ini bertujuan membina takrif lean menurut konteks Malaysia. Hasil kajian dapat membantu organisasi melaksana 

konsep lean sekali gus meningkat sisi kompetitif organisasi tersebut. 

 

Kata kunci: Konsep lean, Sistem pengeluaran lean, Sistem Pengeluaran Toyota, Pembaziran. 

 

PENGENALAN 

 

Sistem Pengeluaran Toyota (TPS) adalah satu sistem automotif dari Jepun yang kekal berdaya 

saing sehingga kini. Asas TPS yang diperkenal oleh Ketua Jurutera, Taiichi Ohno dan Shingeo 

Shingo memfokus kepada mengurangi kos dalam operasi organisasi (Ohno, 1998). Konsep 

TPS diperkenal pada tahun 1990 oleh Womack dan Jones melalui istilah “Lean Production” 
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(LP). Namun, istilah lain seperti “Lean Manufacturing" (LM), lean dan TPS turut diguna bagi 

merujuk kepada konsep yang sama iaitu pengurangan kos melalui aktiviti penghapusan 

pembaziran dalam operasi (Liker, 2004). Terdapat berbagai takrif  pengeluaran lean dan antara 

tema yang popular berhubung takrif lean ialah lean sebagai falsafah (Ahrens, 2006; Liker, 

2004; Machado & Pereira, 2008; Nicholas, 2011; Shah &Ward, 2003; Womack & Jones, 

1996); prinsip (Krafcik, 1988; Womack et al., 1990); strategi (Prusak, 2004) dan sebagai 

koleksi teknik atau alat (Neha et al., 2013; Paneru, 2011).  

 

PELAKSANAAN LEAN DI MALAYSIA 

 

Lean mula dilaksana di Malaysia apabila perjanjian program The Malaysia Japan Automotive 

Industry Corperation (MAJAICO) ditanda tangani bersama kerajaan Jepun pada Julai 2006 

bagi membangun industri automotif negara (Eida, 2013).  Selain daripada itu, lean turut dikaji 

dalam industri aeroangkasa (Puvanasvaran et al., 2009); industri pembuatan (Deros et al., 2012; 

Naufal et al., 2012) dan industri jentera berat (Salimi, 2012).  

Menurut Eida (2013), kajian tentang lean di Malaysia menyentuh aspek  pengukuran 

penggunaan amalan, teknik atau alat lean mengikut bidang utama aktiviti sesebuah organisasi 

(Wong et al., 2009); penilaian tahap implementasi lean (Deros et al., 2012; Nordin et al., 2010; 

Puvanasvaran et al., 2009); komunikasi sebagai faktor kejayaan lean (Puvanasvaran et al., 

2009); faktor perubahan organisasi terhadap pelaksanaan lean (Nordin et al., 2010); faktor 

penentu dan penghalang dalam pelaksanaan lean (Deros et al., 2012; Nordin et al., 2010); 

model bagi sistem pembangunan manusia dalam pelaksanaan lean (Puvanasvaran et al., 2009); 

tahap pengurusan kualiti menyeluruh (TQM) dalam lean (Noor Azlina et al., 2011, 2012); 

kerangka pelaksanaan lean dengan amalan Tepat-pada-Masa (JIT) (Salimi, 2012); amalan 

kritikal bagi JIT (Salimi, 2012); sistem kanban (Naufal et al., 2012); kerangka berasaskan lean 

hijau dengan amalan TQM (Noor Azlina et al., 2012); pemetaan aliran nilai (Rahani & al-

Ashraf, 2012); dan model besar-besaran bagi pelaksanaan lean (Eida, 2013). Organisasi dan 

kilang pembuatan di negara ini menerima pakai falsafah lean bagi tujuan memenuhi keperluan 

pengguna dan meningkat kecekapan (Ab Rahman et al., 2013).    

 

ISU PELAKSANAAN LEAN DAN IMPLIKASINYA 

 

Faktor yang memotivasi kajian ini dilakukan ialah kadar kejayaan yang rendah dalam  

pelaksanaan konsep pengeluaran lean (Bhasin & Burcher 2006; Norani, 2012). Kejayaan 

pelaksanaan  konsep tersebut adalah dipengaruhi oleh takrifan konsep itu sendiri. Tidak 

terdapat takrif lean yang dipersetujui umum sehingga menimbul kekeliruan dalam kalangan 

penyelidik mahupun industri  (Bhamu & Singh Sangwan, 2014) lantas menimbul kesukaran 

berbincang dan meletak prasyarat pembangunan lean hingga mempengaruhi pengukuran 

leanness yang benar (Herzog & Tonchia, 2014).   

 

TAKRIF PENGELUARAN LEAN 
 
Frasa Sistem Pengeluaran Toyota (TPS), sistem pengeluaran lean (LP) dan pembuatan lean 

(LM) adalah frasa yang merujuk kepada konsep yang sama dan sering diguna secara bertukar 

ganti. Dua kajian tentang takrif atau tema lean dilakukan oleh Bhamu dan Singh Sangwan 

(2014) dan Arlbjørn dan Freytag (2013) dengan masing-masing menganalisis 209 dan 154 buah 

artikel . Kajian tersebut mengesah kepelbagaian takrif lean yang mengguna tema yang berbagai 

seperti falsafah, prinsip, strategi, koleksi teknik atau alat, sistem, operasi pembuatan, konsep 

dan kaedah (lihat Jadual 1).  
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JADUAL 1. Tema lean 

Tema Pengkaji 

 Falsafah Ahrens, 2006; Liker, 2004; Machado & Pereira, 2008; Nicholas, 2011; Shah & 

Ward, 2003; Womack & Jones, 1996; Womack et al., 1996; Shah & Ward, 

2007;  

 Prinsip Krafcik, 1988; Womack et al., 1990 

 Strategi Prusak, 2004 

 Koleksi teknik/alat Neha et al., 2013; Paneru, 2011; Bicheno, 2004 

 Sistem Womack & Jones, 1994; Shah & Ward, 2007; Marchwinski & Shook, 2003; 

Shah & Ward, 2003 

 Operasi pembuatan Feld, 2000 

 Konsep Womack, 1990; Abdullah, 2003; Radnor & Boaden, 2004; Naramsimhan et al., 

2011 

 Kaedah Austenfeld, 2005 

 

Tiga tema utama dikait dengan takrif TPS iaitu TPS sebagai falsafah (Liker, 2004), 

koleksi teknik atau alat lean (Abdulmalek & Rajgopal, 2007) dan konsep penghapusan 

pembaziran (Ohno, 1988; Monden, 1994; Abdullah, 2003; Abdulmalek & Rajgopal, 2007). 

Ohno (1988), jurutera yang membangun TPS menyumbang kepada gambaran awal TPS. TPS 

memfokus kepada pengurangan tempoh masa di antara pesanan oleh pelanggan dengan masa 

kutipan tunai dari pelanggan dengan mengguna konsep penghapusan aktiviti bukan nilai 

tambah. Kedua-dua konsep penghapusan aktiviti bukan nilai tambah (Ohno, 1988) dan 

memaksimum aktiviti nilai tambah daripada sudut pandangan pelanggan (Abdullah, 2003) 

dapat mengurangi kos operasi TPS (Monden, 1994). Kos operasi dalam TPS dikurangi dengan 

menghapus berbagai jenis pembaziran melalui aktiviti penambahbaikan, penghapusan lebihan 

pengeluaran, kawalan kualiti, jaminan kualiti, menghormati pekerja (respect for humanity), 

JIT, autonomation, tenaga kerja fleksibel dan keaslian bagi tujuan mencapai keuntungan 

(Monden, 1994). Meskipun Abdulmalek dan Rajgopal (2007) turut menekan aspek 

pengenalpastian pembaziran, namun fokus adalah kepada punca utama pembaziran dan 

penggunaan alat lean seperti JIT, pengeluaran terlicin (smoothed production) dan pengurangan 

masa persediaan (set-up time reduction) bagi menyingkir pembaziran. 

Liker (2004) mengambil masa dua puluh tahun bagi mengkaji Toyota dan merumus 

TPS adalah sebuah sistem pengeluaran canggih yang mengamal prinsip Toyota Way. Setiap 

bahagian menyumbang kepada keseluruhan sistem organisasi melalui penglibatan tenaga kerja 

dengan amalan budaya TPS dan membasmi pembaziran dengan mengguna alat lean melalui 

aktiviti penambahbaikan berterusan. TPS bukan sahaja suatu koleksi alat lean, tetapi adalah 

satu falsafah pengeluaran yang perlu diamal dan dibudaya dalam sistem (Liker, 2004).   

Takrifan awal LP ialah penggunaan sumber yang kurang, separuh tenaga manusia 

berada dalam kilang, separuh ruang pembuatan, separuh alat pelaburan, dan separuh jam 

bekerja untuk  membentuk produk baharu dalam tempoh masa yang separuh (Womack et al., 

1990). “Doing more with less” adalah istilah atau terma kunci yang dikait dengan sistem 

pengeluaran lean oleh Womack (Radnor & Boaden, 2004). Takrif lean oleh Womack et al. 

(1990) bertepatan dengan gambaran yang diberi oleh Krafcik (1988) dengan ‘Lean’ merujuk 

kepada sistem pengeluaran dalam Toyota yang mengguna sumber yang kurang berbanding 

pengeluaran berskala besar oleh Ford Motor.  

Takrif lain menyatakan LM memfokus kepada penambahbaikan berterusan dalam 

operasi pembuatan melalui tenaga kerja kendiri dan pengukuran berasaskan output yang selari 

dengan kriteria prestasi pelanggan bagi mereka bentuk suatu operasi pengeluaran yang teguh, 

responsif, fleksibel, boleh diramal dan konsisten (Feld, 2000). Matlamat LP dan LM ialah 

menghapus pembaziran melalui penyingkiran operasi yang tidak cekap dan tidak perlu 

(Narasimhan et al., 2006), memaksimum penggunaan aktiviti nilai tambah daripada sudut  

perspektif pelanggan (Abdullah, 2003), mendapat manfaat daripada sumber yang dilabur 
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(Austenfeld, 2005) dan meminimum perubahan pembekal, pelanggan dan pemboleh ubah 

dalaman melalui sistem integrasi sosio-teknikal (Shah & Ward, 2003). Marchwinski dan Shook 

(2003) turut bersependapat dengan Womack, namun menekankan lean sebagai satu sistem 

pengurusan pembangunan produk, operasi, hubungan pembekal dan pelanggan yang menghasil 

produk tanpa cacat bagi menepati kepuasan pelanggan. Sistem pengeluaran lean Womack 

mengguna pendekatan JIT (Christopher & Towill, 2000), tanpa inventori (Christopher & 

Towill, 2000), peningkatan penggunaan sumber organisasi (Radnor & Boaden, 2004), 

pengurangan tenaga manusia dalam kilang (Neha et al., 2013), pengurangan ruang pembuatan 

(Neha et al., 2013) dan pengurangan tempoh masa bagi pembangunan produk baharu (Neha et 

al., 2013).  

Liker (2004) melihat lean sebagai satu konsep dan falsafah manakala Prusak (2004) 

melihat lean sebagai satu strategi bermatlamat kecemerlangan yang dicapai dalam proses 

operasi pengeluaran dan pengurusan organisasi. Paneru (2011) pula melihat lean sebagai suatu 

koleksi teknik atau alat lean. Koleksi tersebut boleh menjadi satu set teknik atau alat yang 

lengkap apabila penggunaan teknik atau alat tersebut digabung dan hasilnya dapat mengurangi 

atau menghapus pembaziran dalam proses pembuatan produk. Neha et. al (2013) yang 

menyokong takrif Womack et al. (1990) turut bersetuju dengan menyatakan lean sebagai satu 

teknik atau alat pembuatan yang diguna bagi menghad proses dalam pembuatan. 

Kepentingan teknik atau alat lean dalam melaksana lean secara berkesan tidak dapat 

dinafi. Namun prinsip asas TPS yang menggaris elemen manusia sebagai aset utama patut 

diberi perhatian (Ahrens, 2006). Lean bukan sekadar satu koleksi teknik dan amalan tetapi 

merupakan satu pandang baharu yang mengubah cara manusia berfikir dan memerlu tempoh 

masa peralihan yang lama kerana budaya kerja juga harus berubah (Machado & Pereira, 2008). 

Lean  adalah suatu falsafah berbanding sebagai suatu set alat (Ahrens, 2006; Machado & 

Pereira, 2008). Lean merupakan integrasi di antara pendekatan falsafah pengurusan dan 

pembuatan (Ahrens, 2006). Menurut Nicholas (2011), lean adalah falsafah pengurusan yang 

popular berasaskan prinsip kesederhanaan, organisasi, penglihatan, ketangkasan dan koleksi 

kaedah yang bukan sahaja melibatkan amalan pengeluaran, malah peranan dan tanggung jawab 

berbagai peringkat serta hubungan komunikasi setiap pemegang taruh dalam perancangan dan 

kawalan pengeluaran. Pengeluaran lean ditakrif sebagai suatu falsafah atau pendekatan yang 

sistematik bagi mengenal pasti dan menghapus pembaziran melalui aktiviti penambahbaikan 

secara berterusan (Liker, 2004).  
Kajian Arlbjᴓrn dan Freytag (2013) mengetengah persoalan tentang pelaksanaan lean 

dalam sesebuah organisasi. Adakah sebuah organisasi boleh dikira lean sekiranya memfokus 

kepada pembaziran dan nilai pelanggan sahaja? Adakah sebuah organisasi tersebut lean jika 

mengguna analisis prosedur kerja dan mesyuarat kaizen sepenuhnya? Istilah lean tulen perlu 

mengandungi semua elemen yang dipersoal dan selari dengan perlaksanaan lima prinsip 

Womack et al. (1990) dengan mengguna alat lean seperti yang ditunjuk pada Rajah 1 (Arlbjᴓrn 

& Freytag, 2013). Lean meliputi keseluruhan organisasi bermula daripada pembangunan, 

pemerolehan, pembuatan dan pengedaran lean (Karlsson & Ahlstrom, 1996).  
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RAJAH 1. Tiga peringkat Lean  

Sumber: Arlbjᴓrn dan Freytag, 2013    

 

Rajah 2 merumus analisis terhadap lean dalam bentuk carta bar. Lean dikategori kepada 

sepuluh jenis persepsi. Persepsi tertinggi menggambar lean sebagai suatu koleksi alat dan 

aktiviti penambahbaikan berterusan yang dilaku dalam kumpulan (Ahrens, 2006). Variasi ini 

mencetus kesamaran dalam kalangan penyelidik dan pengamal industri dan mungkin 

penyumbang kepada faktor kegagalan bagi sesebuah organisasi untuk mengamal lean kerana 

berputus asa dengan manfaat yang diperoleh. 

 
 

RAJAH 2. Pandangan berkaitan lean 
Sumber: Ahrens, 2006  
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KAEDAH KAJIAN 

 

Kaedah kajian ini terdiri daripada empat fasa iaitu fasa kajian awal, fasa pembangunan takrif, 

fasa pembangunan instrumen dan  fasa penilaian awal instrumen.  

Fasa kajian awal merupakan fasa analisis awal kajian. Sorotan susastera dilakukan bagi 

mengenal pasti isu dan permasalahan dalam kajian lepas terutamanya takrifan konsep lean. 

Fasa ini diikuti oleh pembangunan takrif lean. Untuk tujuan ini penulisan mengenai pembuatan 

lean, pengeluaran lean dan TPS dianalisis. Kajian mengguna soal selidik sebagai instrumen 

pengukuran bagi mengesah takrif lean melalui teknik Delphi. Responden dikehendaki menyata 

tahap persetujuan dengan memilih sama ada ‘Tidak Setuju’, ‘Agak Tidak Setuju’, ‘Kurang 

Setuju’ dan ‘Setuju’ terhadap takrif lean yang dicadang. Responden terdiri daripada pakar 

domain pembuatan lean. Tinjauan awal kajian ini melibatkan dua fasa iaitu:  

Fasa I: Melibatkan dua orang  ahli akademik yang pakar dalam bidang pembuatan lean menilai 

dan menguji kesahan kandungan (P1, P2).Setiap ahli panel dalam fasa pertama 

dikehendaki menyemak kesahan kandungan yang merangkumi kesesuaian istilah dan 

kejelasan item bagi memasti soalan atau item yang dikemuka pada instrumen adalah 

sesuai dan berkait dengan tujuan kajian. Pakar dikehendaki menjawab soalan kajian 

dengan menyatakan tahap persetujuan terhadap penyataan kajian.  

Fasa II: Penambahbaikan takrif lean berdasarkan maklum balas daripada fasa pertama. Fasa 

kedua melibatkan seorang ahli akademik yang pakar dalam bidang pembuatan lean (P3) 

dan seorang ahli industri dengan pengalaman lean selama 20 tahun (P4). Tujuan dan 

proses dalam fasa ini adalah sama seperti Fasa I. Namun, fasa ini melibatkan sesi temu 

bual dengan panel P3 bagi mendapat maklum balas yang mendalam tentang takrif dan 

istilah lean yang sesuai diguna pakai dalam konteks Malaysia. 

 

DAPATAN FASA PERTAMA 

 

Satu takrif  baharu bagi lean dicadang seperti berikut:  

“Lean manufacturing is a continuous activity that focuses on identifying and removing 

the non-value added wastes by using the right tools and techniques, thus, reducing cost 

and  order time line, enhances productivity and optimum resource utilization that adds 

value from both customer’s and supplier’s perspectives.” 

Justifikasi pembinaan takrif baharu bagi lean sebagai ‘penambahbaikan berterusan’ 

diperoleh daripada dua kajian lepas. Kriteria ini penting kerana lean adalah satu proses 

perjalanan atau hala tuju dan bukan satu destinasi akhir (Machado & Pereira, 2008). Penyelidik 

lampau menyebut faktor mengenal pasti dan menghapus ‘pembaziran bukan nilai tambah’ atau 

‘non-value added waste’ sebagai kriteria penting selain daripada menyatakan kepentingan 

penggunaan alat dan teknik lean yang betul bagi membantu menghapus pembaziran dan 

mendapat hasil yang dikehendaki. Pengurangan kos dan tempoh masa pesanan selain daripada 

faktor peningkatan produktiviti dan penggunaan sumber yang optimum adalah manfaat utama 

yang diperoleh daripada pelaksanaan lean.  

Kedua-dua ahli panel bersetuju dengan cadangan takrif baharu yang diberi dengan 

pilihan jawapan, 3 (Agak setuju) dan 4 (setuju). Panel pakar turut memberi cadangan 

penambahbaikan soalan kajian serta takrif cadangan lean. Oleh kerana instrumen kajian dan 

takrif lean yang dinilai oleh pakar domain pembuatan lean mengguna Bahasa Inggeris (kerana 

terdapat panel pakar dari sektor industri), maka takrif baharu lean yang dicadang dalam kajian 

ini dinyatakan dalam bahasa tersebut bagi mengelak maksud yang tidak tepat jika diterjemah 

ke dalam Bahasa Melayu.  
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DAPATAN FASA KEDUA 

 

Hasil analisis data yang diperoleh daripada kajian awal Delphi dan temu bual dibincang. 

Berdasarkan soal selidik, takrif baharu lean pada fasa pertama ditambah baik seperti berikut:  

 “Lean manufacturing refers to a flexible and responsive production, which emphasize 

on continuous improvement activity that focuses on identifying and removing the non-

value added activity by using the right tools and techniques, thus, reducing cost and  

order time line, enhances quality and productivity by using optimum resource utilization 

that add value from both customer’s and supplier’s perspectives.” 

Pembinaan takrif lean yang asal adalah berdasarkan kepada maklum balas daripada ahli 

panel pada fasa pertama kajian rintis dan takrif yang diperoleh daripada kajian lepas. Terma 

seperti ‘berterusan’ dan ‘mengenal pasti dan menghapus’ dikekal. Hanya seorang penyelidik  

menekankan aspek ‘penambahbaikan berterusan’. Walaupun begitu, pengeluaran lean 

digambar sebagai satu proses perjalanan dan bukan satu destinasi akhir. Oleh itu, aktiviti 

penambahbaikan berterusan adalah penting dalam perjalanan perubahan menuju lean tulen. 

Terma ‘pembaziran bukan nilai tambah’ diperbaiki kepada ‘aktiviti bukan nilai tambah’. 

Kebanyakan penyelidik lepas memberi penekanan tentang kepentingan kriteria tersebut. Selain 

daripada itu, kajian lepas turut menekankan kepentingan penggunaan alat dan teknik lean yang 

betul untuk menyingkir pembaziran dalam operasi bagi mendapat hasil yang tepat dan 

dikehendaki. Pengurangan kos dan tempoh masa pesanan dan peningkatan produktiviti dan 

kualiti adalah antara hasil utama atau manfaat penting. Terma seperti ‘fleksibel’ dan ‘responsif’ 

ditambah kepada takrif asal meskipun hanya segelintir sahaja penyelidik yang menyentuh 

mengenainya. Kepentingan kedua-dua elemen tersebut ditekankan oleh panel PI dalam proses 

aktiviti pembuatan semasa yang berorientasi permintaan pelanggan.  

 

Berdasarkan kepada temu bual dengan pakar P3, takrif lean adalah seperti berikut: 

...fungsi yang muktamad bagi lean adalah aliran pembuatan terlicin (smoothed 

manufacturing flow). Untuk mencapai aliran terlicin, semua aktiviti bukan nilai tambah 

perlu dikurangkan… kualiti adalah manfaat yang diperoleh daripada aliran terlicin... 

Takrif tersebut ditambah baik dengan menyentuh aspek kualiti iaitu: 

 ... tujuan melaksana lean bukan untuk meningkatkan kualiti tetapi bagi mengurangi 

kos. Peningkatan kualiti adalah bonus yang terhasil daripada proses penambahbaikan  

yang dilakukan untuk mencapai aliran terlicin. Mengapa Toyota yang melaksana lean 

tetapi banyak memanggil semula produk selepas dipasar? Terdapat kekurangan pada 

lean iaitu penghasilan barangan cacat. Penghasilan tersebut bukan berpunca daripada 

proses pengeluaran tetapi daripada pembangunan produk … 

Terdapat juga kekangan lean  yang berkaitan dengan reka bentuk produk. 

...produk rosak jika reka bentuknya cacat. Lean tidak dapat mengesan kerosakan pada 

reka bentuk. Justeru meningkat kualiti dalam takrif adalah tidak sesuai. Pengeluaran 

lean tertumpu kepada pengurangan kos, peningkatan produktiviti dan pengurangan 

masa mendulu ... 

Pakar P3 menyokong isu istilah lean yang tidak seragam dalam kalangan penyelidik. 

Penggunaan istilah pengeluaran lean dicadang bagi mewakili kajian ini kerana istilah tersebut 

mewakili penglibatan hubungan daripada awal sehingga akhir proses termasuk pembekal. 
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Rumusan berkaitan istilah lean melalui temu bual dengan panel P3 adalah seperti dalam Jadual 

2. 

JADUAL 2. Hasil temu bual berkaitan istilan lean  
 

Pengeluaran Lean (Lean Production) Pembuatan Lean (Lean Manufacturing) 

 Skop yang besar 

 Lihat kepada hubungan secara langsung 

dengan memfokus kepada rantaian bekalan 

 Istilah yang diguna oleh America 

 Istilah yang diguna oleh Jepun iaitu TPS  

kerana Toyota melihat lean secara lebih 

komprehensif, iaitu daripada awal sehingga 

akhir proses 

 Bahagian lantai pengeluaran 

 Memfokus kepada aktiviti dalam proses 

transformasi 

 Istilah yang diguna oleh ramai orang 

 

  

TAKRIF BAHARU PENGELUARAN LEAN 

 

Kedua-dua orang ahli panel bersetuju dengan cadangan takrif baharu dalam fasa kedua kajian 

rintis dengan pilihan jawapan, 4 (setuju) dan 3 (agak setuju). Pembaikan takrif lean adalah 

berdasarkan kepada maklum balas daripada ahli panel pada fasa kedua kajian rintis dan takrif 

yang diperoleh daripada kajian lepas. Takrif baharu lean pada fasa kedua ditambah baik seperti 

berikut: 

“Lean production refers to a flexible and responsive production, which emphasizes on 

continuous improvement activities that focus on identifying, minimizing/removing non-

value added activities, by using the right tools and techniques and delivering at the 

right time and right quantity with optimum resources to achieve process stability and 

process design that are targeted towards zero waste/zero defect, which adds value from 

both the customers’ and suppliers’ perspectives.” 

Antara maklumbalas yang diperoleh daripada fasa kedua kajian rintis ialah takrif yang 

panjang. Menurut Panel P3, pembinaan takrif seharusnya memfokus kepada penerangan yang 

spesifik bagi menggambar pembuatan lean tanpa perlu menekan kepada manfaat pelaksanaan 

lean kecuali manfaat utama seperti produktiviti dan pengurangan kos. Kualiti bukan matlamat 

utama kerana lean memfokus kepada proses dan bukan pembangunan produk. Walau 

bagaimanapun, kriteria lean sebagai pengeluaran yang fleksibel dan responsif, 

penambahbaikan berterusan dan penggunaan teknik dan alat lean yang betul disokong oleh 

panel pakar. Selain itu, panel P4 mencadang penambahan kriteria penghantaran pada masa 

yang tepat dan kuantiti yang betul melalui penggunaan sumber yang optimum. Menurut beliau,  

kestabilan dan rekabentuk proses untuk mencapai ‘tanpa pembaziran’ atau ‘tanpa cacat’ adalah 

kunci utama bagi mencapai status pembuatan lean.  

Selain daripada itu, kajian mencadang penggunaan istilah sistem pengeluaran lean 

(SPL) bagi menggambar lean. Karlsson dan Ashltrom (1996) mengguna istilah pengeluaran 

lean bagi menggambar pembuatan lean, pemerolehan lean, pengedaran lean, pembangunan 

produk lean dan perusahaan lean. Machado dan Pereira (2008) melanjut model pengkonsepsian 

pengeluaran lean Karlson dan Ahlstrom (1996) dengan menambah ‘penggunaan lean’ sebagai 

bidang fungsian penting dalam pengeluaran lean. Pembuatan lean adalah sebahagian daripada 

pengeluaran lean yang merujuk kepada aktiviti transformasi bahan mentah kepada produk siap. 

Pengeluaran lean terdiri daripada hubungan pembekal, hubungan pelanggan dan hubungan 

dalaman organisasi (Shah & Ward, 2007).Perkataan ’sistem’ ditambah kepada istilah 

pengeluaran lean bagi menggambar keperluan dan kepentingan aktiviti serta komunikasi antara 

berbilang dimensi operasi dalam sebuah organisasi lean. Kepentingan integrasi adalah bagi 
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mendapat manfaat lean yang optimum kerana lean patut dilaksana secara menyeluruh dan 

boleh dilaku secara berperingkat. Istilah sistem pengeluaran lean didapati bersesuaian dan turut 

diguna pakai oleh Toyota iaitu TPS dan MAI dengan nama Lean Production System (LPS). 

Beberapa organisasi turut mengguna istilah LPS selain penggunaan istilah unit kaizen, unit 

penambahbaikan berterusan selaku unit yang bertanggung jawab dalam pelaksanaan lean.  

 

KESIMPULAN 

 

Kajian dapat memberi satu nilai penting kepada masyarakat khususnya penyelidik dan 

organisasi dalam domain lean sama ada dalam industri pembuatan mahupun perkhidmatan. 

Organisasi di Malaysia melaksana falsafah lean sebagai satu strategi untuk kekal berdaya saing 

melalui manfaat pengurangan kos, peningkatan produktiviti dan kualiti dengan memenuhi nilai 

daripada perspektif pelanggan. Namun, pelaksanaan lean dalam beberapa buah organisasi 

terhalang kerana kurang jelas dengan takrif lean selain daripada  kurang pengetahuan tentang  

lean sehingga organisasi gagal melaksana lean dengan cara yang betul atau gagal mencapai 

tahap lean yang tulen. Kegagalan melihat manfaat lean menjatuh moral pekerja yang 

bersungguh-sungguh mengamal lean. Pemahaman yang tepat bagi lean adalah kritikal bagi 

memudah  penyelidik dan industri mengenal pasti pelaksanaan yang betul dan pengukuran 

yang tepat bagi pelaksanaan falsafah lean yang berkesan. Justeru, satu takrif lean yang baharu 

dicadang dan dibangun. Kertas ini adalah kajian awal bagi fasa pengesahan takrif melalui 

teknik Delphi.   
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