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ABSTRAK

CV. Sogan Batik Rejodani adalah perusahaan yang beroperasi di industri pembuatan dan
perdagangan batik modern. Salah satu produk yang dihasilkan adalah Syakira Dress.
Permasalahan yang terjadi pada proses produksi pada perusahaan ini adalah tingginya
tingkat waste dan total cycle time. Oleh karena itu, tujuan dari penelitian yang dilakukan
adalah untuk mengetahui jenis waste dominan dan memberikan usulan perbaikan hingga
tereduksinya cycle time. Penelitian ini menggunakan metode Lean Manufacturing dengan
pendekatan Value Stream Mapping, Value Stream Analysis Tools, Borda Method,
Process Activity Mapping, dan Diagram Fishbone. Hasil penelitian ini manunjukkan
waste dominan adalah waste waiting dan waste inventory, setelah diberikan usulan
perbaikan, cycle time dapat tereduksi hingga 20 menit 15 detik dari yang awalnya 9196
detik menjadi 7981 detik.

Kata kunci: Lean manufacturing, Waste, Value Stream Mapping, Process Activity

Mapping.
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Batik Indonesia telah diakui sebagai warisan kebudayaan tidak berwujud (intangible cultural
heritage) oleh UNESCO pada 2 Oktober 2009, yang kemudian dirayakan sebagai Hari Nasional
Batik. Batik Indonesia dikenal memiliki hubungan yang erat dengan tradisi dan budaya di
berbagai wilayah. Hampir setiap daerah memiliki motif, karakteristik, dan warna batik yang
khas dengan keunikan masing-masing. Tanggal 2 Oktober dirayakan sebagai Hari Nasional
Batik untuk menunjukkan penghargaan dan meningkatkan kesadaran masyarakat tentang
perlindungan batik Indonesia. (Yudi Aprianingrum & Hayati Nufus, 2021). Pada mulanya,
penggunaan batik hanya dipakai oleh para elit kerajaan dan lingkungan keluarga kerajaan ketika
menghadiri acara resmi sebagai pakaian seremonial. (Wihardi et al., 2014). Namun seiring
dengan kemajuan waktu, batik telah dipakai oleh seluruh lapisan masyarakat, termasuk laki-
laki dan perempuan, hingga menjadi pakaian formal bagi pegawai dan pelajar yang
mengenakan seragam batik pada hari-hari tertentu. (Amaris Trixie, 2020).

Kementerian Perindustrian (Kemenperin) telah menetapkan industri batik sebagai salah satu
sektor yang diprioritaskan karena mampu meningkatkan pertumbuhan ekonomi nasional.
Industri kecil dan menengah (IKM) merupakan pemain utama dalam industri batik di Indonesia
dengan jumlah unit usaha sebanyak 47.000 dan berhasil menyerap tenaga kerja sebanyak
200.000 orang. Pencapaian nilai ekspor batik pada tahun 2020 mencapai USD532,7 juta, dan
selama periode triwulan | tahun 2021, berhasil menembus USD157,8 juta (Kementrian
Perindustrian, 2021).

Saat ini, perusahaan manufaktur merupakan bagian penting dari proses bisnis, sehingga
perusahaan dituntut dapat mengelola produksi secara efektif dan efisien. Oleh karena itu,
perusahaan manufaktur semakin gencar meningkatkan hasil produksi dengan berfokus pada
kualitas, harga, jumlah produksi, dan pengiriman tepat waktu. Agar dapat memenuhi tujuan
jangka panjang konsumen dengan berorientasi pada konsumen yang didukung oleh teknologi
dan komunikasi yang memadai (Murphy & Michael Knemeyer, 2015). Setiap perusahaan

manufaktur mengelola seluruh prosesnya untuk memenuhi kebutuhan konsumennya dan



memperoleh keuntungan secara optimal dengan memaksimalkan sumber daya yang tersedia
(Haque & Chaudhuri, 2015). Selain itu, kegunaan atau manfaat pada suatu produk menjadi amat
penting supaya produk dapat bersaing dengan kompetitor, maka perlu dilakukan dengan cara
efektif dan efisien (Virginia & Vasile, 2013). Menurut (Lovelle, 2001) pada pendekatan lean
manufacturing terdapat metode value stream mapping yang digunakan untuk menemukan
pemborosan yang terjadi dalam proses produksi, kemudian dihapuskan untuk mengurangi lead
time dan meningkatkan persentase kegiatan yang memberikan nilai tambah. Value stream
analysis tools (VALSAT) adalah salah satu tools yang dikembangkan oleh (Hines & Rich,
1997) untuk mempermudah identifikasi secara terperinci pada value stream mapping yang
berfokus pada proses yang memberikan nilai tambah dan melakukan perbaikan karena adanya
proses yang tidak memberikan nilai tambah dalam sistem produksi.

Perusahaan CV. Sogan Batik Rejodani merupakan salah satu industri kecil menengah
(IKM) pada sektor industri batik di Yogyakarta. Setelah dilakukannya observasi dan
wawancara kepada kepala produksi CV. Sogan Batik Rejodani diketahui bahwa perusahaan
memiliki permasalahan pada sistem produksinya yaitu besarnya lead time yang mencapai 14
hari dengan indikasi penyebab utamanya adalah adanya waste pada proses produksi. CV. Sogan
Batik Rejodani yang memerlukan peningkatan pada proses aktivitas produksi untuk memenuhi
kebutuhan customer dengan melakukan perbaikan pada sistem produksinya.

Dari permasalahan tersebut peneliti menggunakan pendekatan metode lean manufacturing
yang terdiri dari Metode Borda yang berfungsi untuk mengetahui tingkatan waste yang
dominan, Value Stream Mapping berfungsi sebagai pemetaan kegiatan yang menambah nilai
dan tidak, langkah selanjutnya adalah Value Stream Analysis Tools sebagai pembobotan waste
untuk menentukan detailed tools dengan cara diurutkan sesuai jumlah perhitungan terbesar
sampai terkecil untuk mengeliminasi waste. Lalu penggunaan fishbone diagram untuk
mengetahui akar permasalahan dan diberikan usulan perbaikan.

Value Stream Mapping (VSM) dapat diimplementasikan dalam berbagai bidang.
Implementasi VSM Pada industri manufaktur PT.XY yang memproduksi alat musik berhasil
menurunkan lead time dari yang sebelumnya 0,222 hari telah ditingkatkan menjadi 0,167 hari
(Santosa & Sugarindra, 2018). Untuk mencapai hal tersebut maka perusahaan perlu mereduksi
pemborosan yang terjadi pada lini produksinya dengan memetakan kondisi perusahaan secara
keseluruhan dalam Value Stream Mapping (VSM) dan mengidentifikasi pemborosan yang

terjadi lalu dilakukan implementasi perbaikan menggunakan metode Kaizen.



Dengan adanya penelitian ini diharapkan CV. Sogan Batik Rejodani dapat meningkatkan

produktivitasnya dengan mengetahui jenis waste dominan yang terjadi serta dapat mengatasi

permasalahan yang ada melalui pendekatan metode lean manufacturing dengan luaran

penelitian berupa usulan perbaikan dan Future State Value Stream Mapping.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang diatas, maka berikut merupakan rumusan masalah yang ada pada

penelitian ini:

1.

Jenis waste apa yang paling dominan terjadi pada proses produksi di UKM Sogan
Batik Rejodani?

Apa penyebab terjadinya waste pada proses produksi di UKM Sogan Batik Rejodani?
Apa usulan perbaikan yang harus dilakukan untuk mengurangi waste pada proses
produksi di UKM Sogan Batik Rejodani?

1.3 Tujuan Penelitian
Penelitian ini dilaksanakan bertujuan untuk:

1.

Mengetahui jenis waste apa yang paling dominan terjadi pada proses produksi di UKM
Sogan Batik Rejodani?

Untuk Mengetahui penyebab terjadinya waste pada proses produksi di UKM Sogan
Batik Rejodani?

Memberikan usulan perbaikan dan perubahan yang harus dilakukan sebagai solusi
untuk mengurangi waste serta mengetahui waktu produksi setelah dilakukannya
perbaikan pada proses produksi di UKM Sogan Batik Rejodani?

1.4 Manfaat Penelitian

Manfaat penelitian yang diperoleh dari penelitian ini adalah:

1.

2.

Bagi Peneliti

Penelitian ini dapat membantu peneliti untuk mengembangkan kemampuan dan
keterampilan terkait penerapan konsep lean manufacturing dalam mengidentifikasi dan
mengurangi waste guna meningkatkan produktivitas didalam suatu proses produksi
serta menambah dan memperluas wawasan selama kegiatan penelitian berlangsung.

Bagi Perusahaan



Hasil penelitian ini dapat menjadi masukin dan bahan pertimbangan bagi UKM dalam
melakukan perbaikan berdasarkan implementasi lean manufacturing guna
meningkatkan produktivitas dari UKM itu sendiri

3. Bagi Perguruan Tinggi
Perguruan tinggi secara tidak langsung dapat mengimplementasikan keilmuan yang
diajarkan dikampus ke perusahaan terkait melalui perantara mahasiswa demi mengatasi
permasalahan yang timbul diperusahaan, serta meningkatkan kualitas lulusan perguruan

tinggi dengan kemampuan yang sudah teruji dengan dilakukannya penelitian ini.

1.5 Batasan Penelitian
Batasan penelitian ini bertujuan untuk memfokuskan kajian yang dilaksanakan agar dapat

mencapai tujuan dengan baik. Berikut merupakan batasan pada penelitian ini:

1. Penelitian ini dilakukan pada lantai produksi di UKM Sogan Batik Rejodani

2. Penelitian ini dilakukan pada proses produksi yang meliputi proses pra potong,
pemotongan, penjahitan, inspeksi 1, pemasangan aksesoris, inspeksi 2, finalisasi, dan
pengemasan.

3. Data yang digunakan diperoleh dari hasil penelitian yang dilakukan pada bulan April
s/d juli 2023.

4. Penelitian ini hanya meneliti tentang produk Syakira Dress dengan berfokus kepada
pengurangan waste dan pengaruhnya terhadap waktu produksi.

5. Penelitian ini hanya sampai pada tahap Future State Mapping dan tidak
memperhitungkan biaya-biaya terkait.

6. Penelitian ini dilakukan secara teoritis dan hasil dari penelitian ini menjadi saran untuk
UKM itu sendiri.



BAB Il
TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Kajian Induktif
Pada tabel 2.1 tercantum penelitian terdahulu mengenai permasalahan pada perusahaan

manufaktur, yang digunakan sebagai referensi dalam penelitian ini:

Tabel 2. 1 Kajian Induktif

Metode yang digunakan

No  Penulis Judul VSM 7WASTE PAM BORDA FISHBONE
Waste Identification in
Writing Batik
Production Process
(Hutami  using Lean
1 etal., Manufacturing v v v
2021) Approach with Value
Stream Mapping

Method (Case Study:
Batik Tulis Giriloyo)
Value Stream Mapping
(Anggrain Pada Proses Produksi
2 ietal., Plywood Untuk v v v v
2018) Meningkatkan Process
Cycle Efficiency
Production waste
analysis using value
(Marifaet stream mapping and

3 al., 2018) waste assessment v v
model in a handwritten
batik industri
(Nurwula  Pengurangan Lead
4 netal., Time dengan Lean Y Y
2021) Manufacturing: Kajian
Literatur.
Perancangan Lean
Manufacturing Dengan
(Rusmaw Metode Value Stream
> an 2020) Mapping (VSM) Di PT ¥ v v v
Tjokro Bersaudara
(PRIOK)
(Lestari & Penerapan Lean
6 Susandi, Manufacturing untuk v v v

2019) mengidentifikasi waste



Metode yang digunakan

No  Penulis Judul VSM 7WASTE PAM BORDA FISHBONE
pada proses produksi
kain knitting di lantai
produksi PT. XYZ
Peningkatan  Efisiensi
Proses Produksi
. Benang dengan
(Re_stunln Pendekatan Lgan
7 gtias et . v v v
al., 2020) Manufacturing
’ Menggunakan Metode
WAM dan VALSAT di
PT. XYZ
Reduksi Waste untuk
(Somantri Meningl_<a_tkan
Produktivitas pada
& Endang .
8 Prasetyani Proses Produksi Y Y Y
ngsih Bracket Roulet Gordyn
2021)' Menggunakan
Pendekatan Lean
Manufacturing
Implementation of
Lean  Manufacturing
and Waste
Minimization to
(Suparno  Overcome Delay in
9 etal., Metering Regglat!ng Y /
2021) System Fabrication
Process using Value
Stream Mapping and
VALSAT Method
Approach (Case Study:
Company YS).
Pendekatan Lean
Manufacturing Untuk
Mengurangi
(Prihartan Pemborosan _ Paqla
to. Andi Proses Produksi Batik
10 ' Kayu. A Lean V v
Sudiarso, .
2021) Manufacturing
Approach To Reduce
Waste In Batik Motive
Painted On The Wood
Production Process.
(Pontiana  Perbaikan Proses
& Produksi Jerrycan 5
L singgih, Liter di @ pT. VY v v
2021) KEMASAN



Metode yang digunakan

No  Penulis Judul VSM 7WASTE PAM BORDA _FISHBONE
Menggunakan
Pendekatan Lean
Manufacturing.
Minimizing waste
(Suhardi YS9 lean
12 etal. manufacturing and Y v

ECRS principle in
Indonesian  furniture
industri.
Waste Reduction In
Barwon Dining Chair
Production Process
(Subardi  Using The Failure
13 etal., Mode And Effect
2021) Analysis (FMEA)
Method on CV.
Valasindo Sentra
Usaha
Impact of 5S and lean
manufacturing

2019)

(Vivaan techniques in various
14 & Pranav, que v
organisations to
2020)
enhance the
productivity
Penerapan Lean dengan
(Rozag et VSM dan Lean
15  al, 2019) Assesment pada Y Y Y

Pembuatan Bak Truk
Tipe C untuk
Identifikasi Waste

Metode lean manufacturing digunakan untuk mengidentifikasi pemborosan (Hutami et al.,
2021) pada UKM Batik Tulis di Giriloyo bertujuan untuk meningkatkan produktivitas produksi
batik tulis. Adapun metode lean manufacturing yang digunakan pada penelitian ini adalah
Value Stream Mapping (VSM) dan Seven Waste guna memperbaiki secara dalam proses lini
produksi. Diperoleh bahwa proses menjadi lebih efektif setelah analisis dilakukan yaitu yang
pada awalnya proses pembatikan membutuhkan waktu 43,3 jam (155.966 Detik) menjadi 27,4
Jam (98.750 Detik), hal ini menunjukkan bahwa adanya reduksi waktu sebesar 15,9 jam.

Value Stream Mapping Analysis Tool (VALSAT) dapat diimplementasikan pada berbagai
bidang industri, salah satunya adalah industri pengolahan kayu dalam penelitian yang disusun

oleh (Anggraini et al., 2018). Penelitian ini bertujuan buat menaikkan efisiensi lini produksi



menggunakan mengurangi pemborosan & kegiatan non-value added yg terjadi selama produksi
menggunakan VALSAT. Untuk mengetahui interaksi antara pemborosan, dipakai waste
relationship matrix (WRM). waste assessment questionnaire (WAQ) berfungsi untuk
mengetahui jenis pemborosan yg paling lebih banyak didominasi. Fishbone Diagram berguna
untuk mengetahui penyebab terjadinya pemborosan. Hasil penelitian memperlihatkan bahwa
jenis pemborosan didominasi defect sebanyak 24,51%, waiting sebanyak 23,32%,
inappropriate process sebanyak 12,57%, & overproduction/overprocessing sebanyak 11,57%.

Berdasarkan analisis pemborosan yang dilakukan oleh (Marifa et al., 2018) pada UKM
Batik CM yang berlokasi di Yogyakarta didapatkan tujuh jenis pemborosan produksi
overproduction (9,62%), inventory (17,3%), defect (23,08%), motion (9,62%), transportation
(9,62%), overprocessing (9,62%) dan waiting (21,15%). Didapatkan kesimpulan bahwa proses
produksi di UKM Batik CM didominasi dengan aktivitas non-value added sebesar 50% dari
total lead time, serta tingkat kecacatan produk tertinggi ada pada proses pengerokan dengan
15%. Peningkatan keterampilan tenaga kerja dengan mengadakan pelatihan harus dilakukan
untuk meningkatkan produktivitas perusahaan.

Penelitian yang dilakukan oleh (Nurwulan et al., 2021) bertujuan untuk memperluas
pemahaman tentang bagaimana lean manufacturing dapat mengurangi waktu tunggu dan
mengidentifikasi tantangan yang mungkin timbul. Adapun rangkaian langkah-langkah dalam
pendekatan lean manufacturing untuk mengurangi lead time proses adalah diagram SIPOC,
VSM, perhitungan takt time, WRM, dan WAQ. Diharapkan setelah penerapan kelima langkah
diatas, lead time dapat tereduksi. Namun, didapatkan hasil kesimpulan bahwasanya penerapan
lean manufacturing untuk mengurangi lead time akan menjadi tidak efektif jika perusahaan
tidak mempersiapkan manajemen sumber daya, manajemen tenaga kerja, dan penerapan
standardisasi dengan baik.

Perancangan lean manufacturing menggunakan VVSM dapat digunakan (Rusmawan, 2020)
pada PT Tjokro Bersaudara untuk menganalisis waste yang ada dan memberikan usulan
perbaikan kepada perusahaan agar menjadi lebih produktif. Dalam penelitian ini menggunakan
metode VSM dengan menggunakan pembobotan WRM, dan WAQ serta diagram fishbone
untuk mengetahui akar permasalahan

Penerapan lean manufacturing untuk mengidentifikasi waste pada proses produksi kain
knitting di lantai produksi PT. XYZ adalah penelitian dari (Lestari & Susandi, 2019) yang

membahas mengenai pemborosan pada perusahaan textile dengan produk kain % jadi. Metode



yang digunakan dalam penelitian ini adalah tools value stream mapping dan fishbone diagram.
Didapatkan kesimpulan bahwa penelitian ini dapat memberikan usulan perbaikan berupa
penerapan 5S, melakukan perbaikan mesin secara teratur, mendirikan ruang khusus dengan
suhu rendah yang cocok untuk produksi kain rajut, meningkatkan kemampuan operator dan
menyemprotkan air pada mesin penghisap panas vakum selama proses pendinginan.

Pada penelitian yang dilakukan oleh (Restuningtias et al., 2020), implementasi WAM dan
VALSAT pada industri textile dengan proses produksi benang berhasil mengidentifikasi waste
dominan yaitu overproduction, inventory, dan motion lalu diberikan rekomendasi perbaikan.
Sehingga mampu mengurangi waste of motion dan didapatkan reduksi lead time dari 133,13
Menit menjadi 115,13 Menit.

Penerapan pendekatan lean manufacturing guna mengurangi waste di dalam proses
produksi bracket roulet gordyn merupakan penelitian (Somantri & Endang Prasetyaningsih,
2021) dengan permasalahan utamanya ialah sering mengalami keterlambatan dalam memenuhi
permintaan pelanggan dikarenakan lead time yang panjang. Melalui VSM dan kuesioner 7
waste, berhasil mengidentifikasi aktivitas bernilai dan tidak bernilai. Lalu diberikan usulan
perbaikan dengan menerapkan konsep 5S dan lean thinking. Dengan menerapkan perbaikan ini,
diharapkan waktu produksi dapat berkurang hingga 19% dari 20.007,04 detik menjadi
16.175,04 detik dengan penurunan waktu produksi tersebut dapat meningkatkan process cycle.

Implementasi VSM pada industri pengolahan jaringan gas bumi yang dilakukan (Suparno
et al., 2021) sebagai upaya pemecahan masalah yang ada pada perusahaan ini yaitu proses
pengiriman MRS tidak sesuai dengan jadwal dan mengalami keterlambatan hingga 46% yaitu
terlambat 50 hari dari jadwal yang telah direncanakan. Metode yang digunakan dalam
penelitian ini adalah VALSAT, 7 Tools dan Fishbone Diagram diperoleh hasil akhir bahwa
penelitian ini telah berhasil mereduksi lead time menjadi 41.822,60 menit atau 99 hari kerja
sehingga proses produksi dapat diselesaikan lebih cepat dari jadwal yaitu dalam waktu 3 hari.

Identifikasi pemborosan dilakukan (Prihartanto, Andi Sudiarso, 2021) menggunakan
menggunakan VSM lalu dianalisis proses yang memiliki nilai tambah dan tidak memiliki nilai
tambah. Berdasarkan hasil penelitian diketahui pemborosan (waste) terjadi dikarenakan
kurangnya alat modern yang dipakai pada proses produksi dan jauhnya jarak antar stasiun kerja.

Dengan perbaikan pada proses produksi produk jerigen 5 liter menggunakan metode borda,
metode 5 why s, dan failure mode and effect analysis (FMEA) didapatkan penurunan lead time

dari 3058 detik menjadi 2898 detik dan meningkatkan nilai tambah sebesar 1,2%. Permasalahan
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yang berhasil teridentifikasi (Pontiana & Singgih, 2021) diantaranya adalah complain berupa
ketidaksesuaian produk, produk defect melebihi standar 3%, presentasi breakdown melebihi
standar 2.5% dan adanya keterlambatan distribusi produk.

Pendekatan lean manufacturing berhasil mereduksi lead time sebanyak 4,79% pada
penelitian (Suhardi et al., 2019). Urutan penggunaan pendekatan lean manufacturing yaitu
dengan menggambarkan kondisi eksisting dengan current state VSM, lalu digunakan metode
borda sebagai penilaian tingkat pemborosan yang terjadi pada proses produksi, setelahnya
dibuat perbaikan menggunakan teknik 5W+1H dan prinsip ECRS, kaizen serta pertimbangan
beban kerja operator dengan penyusunan future state value stream mapping.

CV. Valasindo Sentra Usaha merupakan industri manufaktur dengan fokus produksi mebel
yang sedang memiliki permasalahan keterlambatan hingga 88% dengan rerata keterlambatan
14 hari. Penelitian dari (Subardi et al., 2021) mencoba memecahkan permasalahan yang ada
dengan menggunakan VSM, metode borda dan metode FMEA. Didapatkan bahwa setelah
penelitian ini dilakukan lead time dapat tereduksi sebanyak 2 menit dengan solusi untuk
permasalahan ini adalah desain rak gudang dan kotak stasiun perakitan.

Vivaan & Pranav, (2020) dalam penelitiannya yang bertajuk “Impact of 5S and lean
manufacturing techniques in various organisations to enhance the productivity” memaparkan
secara keseluruhan efektivitas operasional telah menjadi kebutuhan bagi organisasi, hal ini
menjadi lean manufaktur sebagai dorongan organisasi untuk mewujudkan peningkatan kinerja,
yang terus meningkatkan proses dan produknya. Penelitian ini menunjukkan hasil bahwa
penerapan metode 5S yang efisien mengarah pada peningkatan produktivitas, hasil 5S terlihat
dalam rentang waktu yang sangat singkat, yang membuat karyawan disiplin dalam bekerja.

Identifikasi waste Kkritis yaitu waste waiting dan waste transportation telah berhasil
dilakukan melalui pendekatan lean manufacturing. Permasalahan yang menjadi latar belakang
penelitian ini adalah besarnya lead time yang menyebabkan turunnya kepuasan pelanggan yang
berakibat pada turunnya pemesanan pada CV. Karya Muda Karoseries. Tool yang digunakan
(Rozaqg et al., 2019) dalam penelitiannya yaitu VSM, lean assessment, process activity mapping
(PAM), borda voting method, dan root cause analysis. Dengan rekomendasi perbaikan yang
terpilih adalah rancang pemilihan supplier, perancangan SOP, membuat sistem informasi dan
relayout design.
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2.2 Kajian Deduktif

2.2.1 Lean Manufacturing

Menurut (Gaspers, 2007) lean didefinisikan sebagai suatu pendekatan yang memiliki tujuan

untuk mengidentifikasi serta menghilangkan pemborosan (waste) dan aktivitas-aktivitas yang

tidak memiliki nilai tambah (non-value adding activities) agar memberikan nilai kepada
pelanggan (customer value). Lean merupakan upaya yang dilakukan oleh perusahaan untuk
meningkatkan efisiensi dan produktivitas. Lean enterprise merupakan lean yang penerapannya
pada bagian perusahaan, sedangkan lean manufacturing adalah yang diterapkan pada bidang
manufaktur dan lean service penerapannya pada industri bidang service atau jasa. Menurut

(Gaspers, 2007) terdapat 5 prinsip dasar pandangan dalam penerapan lean, yaitu:

a. Menentukan nilai produk berdasarkan pendapat dari para pelanggan yang menginginkan
produk (barang atau jasa) dengan kualitas unggul, harga bersaing serta pengiriman yang
tepat waktu.

b. Menentukan aliran proses (Value stream Mapping) untuk setiap produk dengan memetakan
aliran proses sehingga kegiatan yang dilakukan dalam proses produk dapat diamati secara
rinci. biasanya perusahaan hanya memetakan alur proses bisnis atau proses kerja hamun
tidak melakukan pemetaan aliran proses produk.

c. Menghilangkan seluruh pemborosan yang tidak memliki nilai tambah dari seluruh aktivitas
sepanjang proses value stream.

d. Mengatur agar material, informasi dan produk mengalir dengan lancar dan efisien di
sepanjang value stream dengan menggunakan sistem tarik (pull system).

e. Melakukan peningkatan serta perbaikan secara terus-menerus dan berkesinambungan
dengan cara mencari teknik dan alat perbaikan untuk mencapai keunggulan dan

peningkatan terus-menerus.

2.2.2 Pemborosan

Penemu dari istilah pemborosan (waste) adalah Taiichi Ohno, dengan artian pemborosan adalah
segala aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah terhadap produktivitas pada proses
produksi. Hines & Rich (1997) mengungkapkan bahwa konsep lean manufacturing merupakan
gagasan yang simpel untuk diimplementasikan, meski memerlukan ketekunan dalam

memperbaiki/mengurangi pemborosan secara berkelanjutan agar mendapatkan hasil yang
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maksimal. Secara umum (Gaspers, 2007) mendefinisikan jenis dan penyebab waste sebagali

berikut:
Tabel 2. 2 Jenis dan Penyebab Waste
No Waste Akar Penyebab (Root Causes)
1 Overproduction: memproduksi lebih dari Kurangnya komunikasi, sistem balas jasa

yang dibutuhkan oleh pelanggan internal dan
eksternal, atau memproduksi lebih cepat (lebih
awal) daripada waktu yang dibutuhkan
pelanggan internal dan eksternal

Delay (waiting time): keterlambatan terlihat
dari orang-orang yang menunggu mesin,
peralatan, bahan mentah, supplies,
perawatan/pemeliharaan (maintenance), dll;
atau mesin-mesin yang sedang menunggu
pemeliharaan, orang-orang, bahan mentah,
peralatan, dll.

Transportation: memindahkan material atau
orang dalam jarak yang sangat jauh dari satu
proses ke proses lainnya yang dapat
mengakibatkan peningkatan waktu
penanganan material.

Processes: mencakup proses atau aktivitas
kerja tambahan yang tidak diperlukan atau
tidak efisien

Inventories: pada dasarnya inventories
menyembunyikan masalah dan menciptakan
aktivitas  pemrosesan  tambahan  yang
seharusnya tidak diperlukan. Inventories juga
menghasilkan extra paperwork (dokumen
tambahan), extra space (ruang tambahan), dan
extra cost (biaya tambahan).

Motions: setiap gerakan dari orang atau mesin
yang tidak menambah nilai barang dan jasa
yang diberikan kepada pelanggan, tetapi hanya
menambah biaya dan waktu saja.

serta penghargaan yang tidak tepat, berfokus
hanya pada kesibukan kerja, tidak untuk
memenuhi kebutuhan pelanggan internal dan
eksternal.

Inkonsistensi metode kerja,  waktu
penggantian produk yang lama atau panjang
(long changover times), dil.

Tata letak yang buruk (poor layout),
kurangnya koordinasi dalam proses, poor
housekeeping, organisasi tempat kerja yang
buruk (poor workplace organization), lokasi
penyimpanan material yang banyak dan
berjauhan (multiple and long distance storage
locations)

Penggunaan peralatan yang tidak tepat,
pemeliharaan alat yang buruk (poor tooling
maintenance), kegagalan dalam
menggabungkan operasi kerja, proses kerja
dilakukan secara berurutan padahal proses-
proses tersebut tidak saling tergantung satu
sama lain melainkan harus ditempatkan secara
paralel.

Peralatan yang tidak dapat diandalkan
(unreliable equipment), alur kerja yang tidak
seimbang (unbalanced flow), pemasok yang
tidak kompeten (incapable suppliers),
peramalan kebutuhan yang tidak akurat
(inaccurate forecasting), ukuran batch yang
besar (large bath sizes), waktu pergantian
yang lama (long changeover times).
Organisasi tempat kerja yang buruk (poor
workplace organization), tata letak yang
buruk (poor layout), metode kerja yang tidak
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No Waste Akar Penyebab (Root Causes)
konsisten (inconsistent work methods), desain
mekanis yang buruk (poor machine design).
7 Defective Products: scrap, pengerjaan ulang Proses yang tidak kompeten (Incapable
(rework), pengembalian customer (customer processes), pelatihan yang tidak memadai
returns), ketidakpuasan customer (customer (insufficient training), ketiadaan prosedur-
dissatisfaction). prosedur operasi standar.
Sumber: Vincent Gaspersz, 2007

2.2.3 Metode Borda

Pada abad ke-18, Jean Charles de Borda mengusulkan Metode Borda sebagai teknik yang
digunakan untuk menentukan pengambilan keputusan dengan cara mengurutkan bobot-bobot
yang tersedia. Metode Borda digunakan dalam pengambilan keputusan untuk menentukan
peringkat kandidat berdasarkan preferensi masing-masing pengambil keputusan. Metode Borda
sendiri merupakan metode voting yang digunakan dalam pengambilan keputusan kelompok
untuk memilih satu atau lebih pemenang (Cheng & Deek, 2006). Berikut merupakan tahap
penyelesaian kasus menggunakan Metode Borda:

1. Tentukan nilai rangking pada rentang pilihan, urutan tertinggi mempunyai nilai m dimana
m adalah jumlah seluruh pilihan dikurangi 1. Posisi pada string kedua diberi nilai m-1, dan
seterusnya. hingga string terakhir bernilai 0.

2. Nilai m digunakan sebagai pengali dari suara yang diperoleh pada posisi yang
bersangkutan.

3. Berdasarkan perhitungan nilai fungsi Borda dari pilihan yang dipilih, maka pilihan yang

mempunyai nilai tertinggi adalah pilihan yang disukai responden.

2.2.4 Value Stream Mapping

Value stream mapping (VSM) merupakan alat utama yang digunakan perusahaan untuk
menerapkan lean manufacturing di dalam perusahaan. Selain pada perusahaan manufaktur,
VSM juga digunakan di sektor pelayanan kesehatan, konstruksi, dan transportasi serta logistik.
Penerapan VSM dengan menambahkan instrumen lean lainnya membantu untuk memangkas
waktu tunggu, meningkatkan efisiensi kerja, dan memperpendek waktu siklus dalam proses
produksi (Andreadis et al., 2017). Peta nilai atau Value Stream Mapping menunjukkan struktur

konseptual yang menggambarkan alur proses produksi, durasi siklus setiap proses, jumlah
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persediaan, serta faktor tambahan lainnya seperti jumlah pekerja pada setiap tahap produksi.
Menurut (Vincent, 2007) terdapat tiga kategori untuk setiap kegiatan yang dilakukan, yaitu:

a) Value added (VA) merupakan kegiatan yang akan mengubah bahan mentah menjadi
produk yang memenuhi keinginan customer.

b) Non-value added activities (NVA) yaitu kegiatan yang tidak diperlukan untuk
mengubah bahan mentah menjadi produk yang dibutuhkan pelanggan. Segala bentuk
kegiatan yang tidak memberikan nilai tambah dapat diartikan sebagai waste. Dengan
waktu, tenaga dan biaya yang tidak perlu dipertimbangkan sebagai NVA. Salah satu
cara untuk mengetahui tentang waste adalah segala kegiatan yang tidak akan dibayar
oleh customer. Pengujian atau pengecekan bahan baku juga dianggap sebagai waste.

c) Necessary non-value added activities merupakan aktivitas yang tidak memberikan nilai
tambah untuk pelanggan, tetapi diperlukan untuk menghasilkan produk kecuali proses
produksinya diubah. Jenis waste ini dapat dihilangkan dalam jangka waktu panjang
namun tidak dapat di eliminasi dalam jangka waktu pendek.

2.2.5 Simbol-simbol Value Stream Mapping

Berikut merupakan symbol-simbol dalam value stream mapping, yang diantaranya adalah:

a. Value Stream Mapping Process Symbols

Tabel 2. 3 Simbol Proses VSM
Nama Simbol Pengertian

Customer/Supplier ~ Tanda ini jika pemasok ditempatkan di Kiri atas peta nilai, jika
pelanggan ditempatkan di kanan atas value stream mapping,
simbol ini sebagai titik permulaan aliran material.

Dedicated Process  Simbol ini melambangkan suatu proses, operasi, mesin, dan
departemen yang dilalui oleh material.

[

Shared Process Simbol ini dikenal dengan suatu proses operasi dan
departemen pusat kerja yang menggunakan value stream

E family
P
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Nama Simbol

Pengertian

Data Box

Doata 1
Data 2

Data 3

Workcell

Simbol ini mawakili informasi data yang diperlukan untuk
menganalisis dan mengamati suatu  sistem. Dan
dimungkinkan untuk meringkas informasi yang lebih rinci
tentang distribusi nilai data.

Simbol ini mewakili proses integrasi ke dalam sebuah
workcell, umumnya berurusan dengan produk yang berada
dalam satu produk yang sama, atau lini produk yang sama.
Proses berpindah dari satu proses ke proses berikutnya.

b. Simbol Material Dalam Value Stream Mapping

Tabel 2. 4 Simbol Material VSM

Nama Simbol

Pengertian

Inventory

Ship

Push Arrow

(=

Supermarket

Resource 1

Resource 2

Resource 3

Material Pull

FIFO Lane

—FF0—

Simbol ini merupakan lambang inventory dalam proses
identifikasi penyimpanan pada material bahan baku dan
produk jadi.

Simbol ini mewakili suatu perpindahan antara raw material
dari pemasok ke tempat penerimaan dan juga dapat mewakili
pergerakan produk jadi dari gudang ke pelanggan.

Simbol ini digunakan untuk mengidentifikasi arah material
dari satu proses ke proses berikutnya.

Simbol ini mewakili persediaan (inventory) misalnya
supermarket, inventory kecil yang tersedia dan satu atau lebih
downstream pelanggan datang ke supermarket untuk
mengambil apa yang pelanggan dibutuhkan. Upstream
workcenter selanjutnya menyediakan stock seperti yang
diperlukan.

Simbol ini adalah supermarket berhubungan ke proses
downstream dengan lambang “pull”.

Simbol ini suatu penghubung inventory first in first out.
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Nama Simbol

Pengertian

Safety Stock

Stock
Stock

Stock

External Shipment

Simbol ini merupakan suatu inventory pengamanan (safety
stock) yag dimaksudkan untuk mengatasi masalah seperti
downtime, fluktuasi permintaan pelanggan, atau jenis
kesalahan sistem lainnya.

Simbol ini untuk pengiriman dari supplier atau pengiriman
kepada pelanggan  melalui  transportasi  eksternal
(outsourcing).

c. Information Symbol Value Stream Mapping

Tabel 2. 5 Simbol Informasi VSM

Nama Simbol

Pengertian

Production Control

Manual Info
Dai

Electronik Info
-

Production Kanban

Withdrawal Kanban

1.}

Signal Kanban

Kanban Post

T

Simbol ini suatu penjadwalan sistem produksi dari pusat
departemen kontrol, operator, ataupun operasi.

Simbol ini merupakan aliran informasi secara manual dalam
bentuk laporan.

Simbol ini mewakili aliran informasi melalui sarana
elektronik seperti bentuk sistem, telepon, fax, dan internet.
Simbol ini merupakan perintah penyerahan barang diperlukan
untuk menyediakan barang ke tempat proses produksi.

Simbol ini digunakan untuk mengidentifikasi kartu atau alat
mana yang tersedia untuk untuk mengirim part dari
supermarket hingga ketempat proses.

Simbol ini digunakan ketika jumlah stok yang tersedia di
tangan dalam

supermarket di antara dua proses berada di titik minimum.
Simbol ini di sebut one-per-bacth-kanban. Jika Kanban
segitiga datang ke proses suplai, hal tersebut memberikan
tanda changeover.

Simbol ini adalah tempat pengambilan sinyal kanban. Selalu
sering digunakan untuk sistem dua kartu dengan menukar
kanban penarikan dan kanban produksi.
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Nama Simbol
Sequenced Pull

®

Load Leveling
XOX0

MRP/ERP

Go See

oo

Verbal Information

Pengertian
Simbol ini merupakan system tarik (pull system) untuk
menjalankan instruksi kepada proses sub-assembly untuk
memproduksi dan mengukur produk tanpa menggunakan
supermarket.
Simbol ini berfungsi untuk alat penjumlahan kanban dan
mentukan volume produksi bercampur selama periode waktu
tertentu
Simbol ini mewakili perencanaan MRP atau ERP atau sistem
terpusat dengan yang lainnya.

Simbol ini  suatu pengumpulan informasi langsung
kelapangan

Simbol ini adalah aliran informasi secara verbal atau
perorangan.

d. Simbol Umum Dalam Value Stream Mapping

Tabel 2. 6 Simbol Umum VSM

Nama Simbol

Pengertian

Kaizen Burst

Operator
()
Other

Timeline

Total Value
f Total Nonvalue

Simbol ini digunakan untuk mengetahui kebutuhan dan
merencanakan kaizen workshops mengenai proses spesifik
sebagai pertanda untuk memberikan kritik dalam mencapai
future state map dari value stream.

Simbol ini mewakili jumlah operator yang dibutuhkan pada
workstation.

Simbol ini digunakan untuk sebagai informasi tambahan lain.

Simbol ini merupakan timeline yang memungkinan untuk
mengetahui value added times (waktu siklus) dan non-value
added (waktu tunggu) serta untuk mengetahui cara
menghitung waktu siklus atau lead time.
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2.2.6 Value Stream Analysis Tools

Value Stream Analysis Tools (VALSAT) ialah suatu tools yang digunakan untuk
mengidentifikasi waste dalam suatu proses produksi guna meningkatkan Kkinerja produksi
(Marifa et al, 2018). VALSAT digunakan untuk pemilihan tools yang akan digunakan untuk
analisis dan identifikasi lebih lanjut. Berikut merupakan tabel hubungan antara tools dan waste

beserta penjelasan dari masing-masing tools:

Tabel 2. 7 Hubungan Antar Tools VALSAT
Mapping Tools

Process Supply Production Quality Demand Decision Physical
Waste Type Activity Chain Variety Filter Amplification Point Structure
Mapping Response Funnel Mapping Mapping Analysis (a) Valume
Matrix (b) Value
Overproduction L M L M M
Waiting H H L M M
Transportation H L
Inapprop.rlate H M L L
Processing
Unnecessary M H M H M L
Inventory
Unnecessary
Motion H L
Product Defect
Overall L M L H M H
Structure

Notes: H = High Correlation and Usefulness (9)
M = Medium correlation and usefulness (3)
L = Low correlation and usefulness (1)

Sumber: Hines & Rich, 1997

Penggunaan tools yang tercantum pada tabel di atas didasarkan pada identifikasi waste yang
terdapat pada objek penelitian. Pemilihan tools dapat dilihat pada nilai atau bobot dan peringkat
masing-masing tools. Peringkat pertama ialah tools yang paling tepat untuk diterapkan dalam
melakukan perbaikan berdasarkan identifikasi waste yang telah dilakukan. Berikut merupakan
penjelasan 7 detail tools analisis penyebab terjadinya waste (Hines & Rich, 1997):

1. Process Activity Mapping (PAM)

Process Activity Mapping (PAM) merupakan tools yang digunakan untuk
mengidentifikasi seluruh aktivitas yang terjadi selama proses produksi. lde dasar
penggunaan PAM adalah memetakan seluruh tahap operasi yang berlangsung mulai dari

operation, transportation, inspection, Delay/waiting, dan storage lalu kemudian
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mengelompokkannya ke dalam jenis aktivitas yaitu Value Added (VA), Necessary Non-
Value Added (NNVA), dan Non-Value Added (NVA).

. Supply Chain Response Matrix (SCRM)

Supply Chain Response Matrix (SCRM) merupakan representasi dari nilai lead time
constraints ke dalam bentuk sebuah diagram atau grafik yang menunjukan pemetaan
dan analisis aktivitas waktu tunggu dan persediaan yang tidak perlu mulai dari bahan
baku dipesan dari supplier, proses transformasi bahan baku menjadi produk jadi, hingga
produk sampai ditangan konsumen.

. Production Variety Funnel (PVF)

Production Variety Funnel (PVF) merupakan teknik pemetaan visual yang memetakan
jumlah variasi produk pada setiap tahapan proses produksi. Dengan bantuan tools ini,
dimungkinkan untuk mengetahui bottleneck yang ada pada proses mulai dari bahan
baku dipesan, proses transformasi bahan baku menjadi produk jadi, hingga produk
sampai ditangan konsumen.

. Quality Filter Mapping (QFM)

Quality Filter Mapping (QFM) adalah tools untuk menganalisis waste jenis cacat
(defect). Dalam QFM defect dibagi menjadi 3 jenis yang ada pada kualitas yaitu product
defect, scrap defect, dan service defect. Product defect adalah cacat fisik pada produk
yang tidak ditemukan selama proses inspeksi dan sudah sampai ke tangan konsumen.
Scrap defect merupakan cacat fisik dari produk yang berhasil terdeteksi pada saat proses
inspeksi. Service defect merupakan permasalahan yang dirasakan oleh konsumen
berkaitan dengan kualitas pelayanan.

Demand Amplification Mapping (DAM)

Demand Amplification Mapping (DAM) adalah tools untuk menggambarkan perubahan
permintaan (demand) di dalam rantai supply. DAM dapat menunjukan bagaimana
permintaan sepanjang supply chain berubah dalam time bucket yang bervariasi.
Decision Point Analysis (DPA)

Decision Point Analysis (DPA) melibatkan serangkaian analisis sistem produksi yang
berbeda dengan trade-off antara lead time masing-masing pilihan dengan tingkat
inventory yang diperlukan untuk mengcover selama proses lead time. DPA merupakan
titik dalam supply chain dimana permintaan aktual memberikan peluang untuk

mengantisipasi driven push.
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7. Physical Structure (PS)
Physical Structure (PS) merupakan tools yang digunakan untuk memahami kondisi
Kesehatan rantai supply dalam lantai produksi. Hal ini dilakukan untuk memperluas
wilayah yang selama ini kurang mendapat perhatian. PS juga diperlukan untuk

memahami keadaan perusahaan itu sendiri.

2.2.7 Prosess Activity Mapping

Menurut (Hines & Rich, 1997) Process Activity Mapping (PAM) merupakan alat untuk
memetakan keseluruhan aktivitas secara detail yang berfungsi mengeliminasi waste, ketidak
konsistenan, dan keirasionalan di suatu perusahaan. PAM digunakan untuk mengetahui secara
detail dari kegiatan yang termasuk value added (VA), non value-added (NVA), dan necessary
but non value added (NNVA). PAM akan menguraikan gambaran aliran proses produksi dan
informasi, waktu yang diperlukan dalam setiap aktivitas, dan penggolongan berdasarkan
aktivitas yang dilakukan. Menurut (Taylor, 2000) dalam memudahkan identifikasi aktivitas
maka akan dilakukan penggolongan aktivitas menjadi 5 jenis yaitu Operation (O),
Transportation (T), Inspection (1), Delay (D) dan Storage (S).

2.2.8 Fishbone Diagram

Fishbone Diagram (diagram tulang ikan) dikarenakan bentuk diagram seperti tulang ikan.
Fishbone Diagram sering disebut diagram sebab-akibat (cause-and-effect diagram) atau
Ishikawa Diagram. Diagram ini diperkenalkan oleh Dr. Kaoru Ishikawa, seorang ahli
pengendalian kualitas dari Jepang, sebagai satu dari tujuh alat kualitas dasar (7 basic quality
tools). Fishbone Diagram berfungsi dan digunakan untuk menganalisis atau mengidentifikasi
penyebab dari suatu masalah dan kemudian diambil tindakan untuk memperbaikinya (Hafiz,

2019). Dalam penerapannya masalah akan dikategorikan menjadi 5 (lima) faktor yaitu:

1. Man : Seluruh sumber daya manusia dilibatkan dalam proses tersebut.

2. Method : Tata cara atau intruksi kerja cara manusia untuk melaksanakannya.
3. Material : Bahan baku yang digunakan dalam proses produksi.

4. Machine : Semua jenis peralatan atau teknologi yang digunakan dalam proses.

5. Environment  : Lingkungan fisik dan manajemen lingkungannya
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2.2.9 Kaizen

Kaizen memiliki pengertian continuous improvement atau berarti perbaikan berkelanjutan.
Elemen inti dari kaizen adalah keinginan untuk perubahan, kemajuan dan mengutamakan
kualitas, kerja selalu konsisten, partisipasi seluruh karyawan, dan komunikasi. Kedisiplinan dan
kerjasama tim merupakan hal yang paling penting untuk meningkatkan semangat dan moral
pekerja untuk menjalankan siklus mutu kaizen dan semua karyawan harus memberikan saran

demi perbaikan (Massaro, 2005).
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BAB I1I
METODOLOGI PENELITIAN

3.1 Subjek Penelitian
Subjek penelitian dan pengambilan data dilakukan di CV. Sogan Batik Rejodani khususnya

pada departemen produksi.

3.2 Objek Penelitian
Dalam penelitian ini objek penelitian yang digunakan adalah lantai produksi pada CV. Sogan
Batik Rejodani guna mengetahui waste dan faktor penyebabnya serta untuk memberikan

rekomendasi perbaikan guna peningkatan produktivitas perusahaan.

3.3 Jenis Data

Pada penelitian ini jenis data yang digunakan adalah:

1. Data Primer
Data primer adalah data yang diperoleh langsung oleh peneliti dari observasi lapangan dan
wawancara dengan narasumber untuk memperoleh informasi. Informasi data yang
diperlukan meliputi tahapan proses produksi, waktu produksi, jumlah tenaga kerja, dan
kategori aktivitas produksi yang dicatat dalam lembar observasi current data saat ini.

2. Data Sekunder
Data sekunder merupakan data tambahan yang diperoleh dari sumber seperti jurnal, buku
referensi, internet, atau literatur yang relevan dengan penelitian sebagai referensi dalam
memecahkan permasalahan. Informasi yang dibutuhkan meliputi profil perusahaan, jumlah

karyawan, dan proses produksi.

3.4 Metode Pengumpulan Data
Pada penelitian ini jenis data yang digunakan adalah:
1. Wawancara
Wawancara dilakukan dengan bertatap muka Bersama pihak perusahaan untuk

mendapatkan informasi berdasarkan tujuan penelitian
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2. Observasi
Observasi merupakan pengamatan untuk mendapatkan data yang dilakukan oleh
peneliti secara langsung saat di lapangan

3. Studi Pustaka
Studi Pustaka adalah dasar teori yang digunakan sebagai acuan untuk menyelesaikan
masalah. Studi Pustaka diperoleh dari seperti jurnal, buku referensi, internet, atau

literatur yang relevan dengan penelitian.

3.5 Diagram alur penelitian

Berikut merupakan diagram alur pada penelitian yang dilakukan:
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v

Studi Lapangan

v

Studi Literatur

v

Identifikasi Masalah

v

Rumusan Masalah

!

Batasan Masalah

l

Tujuan dan Manfaat Penelitian

l

Pengumpulan data:

1. Data Profil Perusaaan
2. Waktu Proses Produksi
3. Cycle Time

4. Jumlah Tenaga Kerja
5. Kuesioner Borda

v

Uji Kecukupan

Ya

Uji Keseragaman

fa

¥

Tidak

Tidak

Pengolahan Data:

1. Pembuatan Current VSM

2. Pembobotan Waste Menggunakan
IMetode Borda

3. Pembobotan VA, NVA, dan NNVA

Mapping

Menggunakan Metode Process Activity

Analisis Pemborosan:

1. Analisis penyebab Meng-
gunakan Fishbone Diagram.

}

Rekomendasi & Usulan Perbaikan
Dengan Pembuatan Future State
Value Stream Mapping

v

Analisis Hasil & Pembahasan

v

Kesimpulan dan Saran

Gambar 3.1 Alur Penelitian
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Gambar 3.1 merupakan alur penelitian berikut penjelasan dari setiap tahan dalam pelaksanaan

penelitian adalah :

1.

3.

Mulai

Penelitian dilaksanakan di CV. Sogan Batik Rejodani khusunya di departemen produksi

dan pemasaran sebagai tempat penelitian dan pengambilan data.

Observasi

Observasi pada penelitian ini dilaksanakan pada tanggal 1 Juli sampai dengan 28 Juli

2023 di UMKM CV. Sogan Batik Rejodani.

a. Studi Lapangan
Studi lapangan merupakan suatu kegiatan pencarian fakta dengan cara observasi
ke lapangan secara langsung guna menghasilkan informasi yang dibutuhkan.
Studi lapangan melalui wawancara kepada pihak yang bersangkutan dengan
penelitian kali ini.
b.  Studi literatur

Pada studi literatur terbagi menjadi dua bagian yaitu kajian deduktif dan induktif.
Kajian deduktif berisikan teori-teori metode yang berkaitan dengan penelitian
ini untuk mendukung menyelesaikan permasalahan yang didapat dari beberapa
referensi baik buku, jurnal ataupun literatur lainnya. Sedangkan kajian induktif
didapat dari arsip data UMKM CV. Sogan Batik Rejodani serta teori yang
diperlukan seperti lean manufacturing, current value stream mapping, value
stream mapping tools, borda method dan fishbone root cause analysis diagram.

Identifikasi Masalah

Melakukan pencarian permasalahan yang ada di CV. Sogan Batik Rejodani.

Perumusan Masalah

Menentukan permasalahan yang telah diidentifikasi dan terdapat beberapa masalah

yang mana dari identifikasi masalah tersebut ditemukan tujuan dari penelitian yang akan

dijadikan jawaban pada akhir penelitian.

Batasan Masalah

Setelah menemukan permasalahan yang ada di lapangan selanjutnya penulis memberi

batasan untuk masalah yang ada agar penelitian ini fokus menyelesaikan masalah yang

ada dan tidak meluas.
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6. Tujuan dan Manfaat Penelitian
Menentukan tujuan sebagai jawaban dari masalah yang telah dirumuskan dan sebagai
target yang ingin dicapai serta memberikan manfaat dalam penelitian ini.
7. Pengumpulan Data
Pada tahapan ini dilakukan pengumpulan data sesuai dengan permasalahan yang ada
saat ini yaitu data terkait proses produksi yang diantaranya adalah data profil perusahaan
yang bersumber dari website perusahaan, waktu proses produksi diperoleh dengan
menghitung setiap aktivitas produksi menggunakan stopwatch, cycle time diperoleh
menggunakan perhitungan waktu produksi, jumlah tenaga kerja dengan observasi
secara langsung, dan menyebar questioner borda untuk identifikasi waste yang dominan
kepada karyawan sebagai respondennya.
8. Uji kecukupan
Dilakukan uji kecukupan data dari data yang diperoleh, jika data dinyatakan tidak cukup
maka akan kembali ke tahap pengumpulan data waktu proses produksi, namun jika data
dinyatakan cukup maka dapat dilakukan uji keseragaman.
9. Uji keseragaman
Dilakukan uji kecukupan data dari data yang diperoleh, jika data dinyatakan tidak cukup
maka akan kembali ke tahap pengumpulan data waktu proses produksi ataupun
menggunakan data cadangan, namun jika data dinyatakan seragam maka dapat
dilakukan pengolahan data.
10. Pengolahan Data
a. Pada tahap ini melakukan pengolahan data sesuai dengan permasalahannya yaitu
dengan membuat analisis pemasalahan yang saat ini terjadi dengan menggunakan
data produksi yang saat ini existing pada UMKM CV. Sogan Batik Rejodani dengan
metode yang dipilih yaitu:
1. Penyebaran questioner guna identifikasi waste menggunakan Borda Method
2. Pembobotan VA, NVA, NNVA mengunakan metode Process Activity Mapping.
3. Pembuatan Current Value Stream Mapping..
b. Selanjutnya dilakukan pembobotan waste dengan metode borda dengan tujuan
mengetahui waste yang mendominasi pada proses produksi, lalu untuk menganalisis
akar permasalahan digunakan fishbone diagram methode.

11. Rekomendasi dan usulan perbaikan
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13.

14.
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Setelah analisis pemborosan dan diketahui penyebab pemborosan pada sistem produksi,
dilakukan perbaikan untuk meningkatkan produktivitas perusahan dengan pembuatan

usulan future state value stream mapping.

Analisis Hasil & Pembahasan
Setelah dilakukannya pengolahan data langkah berikutnya adalah melakukan
pemaparan pembahasan untuk mengetahui bagaimana perencanaan proses produksi
yang telah dilakukan untuk nantinya menjadi bahan pertimbangan. Terdapat beberapa
analisis pada pembahasan, yaitu:

e Analisis Pemborosan

e Process Activity Mapping

e Analisis Current State Value Stream Mapping

e Fishbone Diagram

e Future Process Activity Mapping

e Usulan Perbaikan

e Future Value Stream Mapping
Kesimpulan dan Saran
Setelah melakukan semua tahapan penelitian kemudia penulis dapat menyimpulkan
hasil dari penelitian yang telah dilakukan untuk menjawab dari tujuan penelitian, yang
dilanjutkan dengan pemberian saran diberikan kepada UMKM CV. Sogan Batik
Rejodani terkait dengan penelitian ini agar dijadikan pertimbangan untuk memperbaiki
terkait peningkatan produktivitas pada proses produksi dengan biaya dan waktu paling
minimun sehingga keuntungan yang didapatkan perusahaan meningkat.
Selesai
Penelitian dan pengambilan data selesai dilakukan setelah melaksanakan semua tahap
dan mengakhiri penelitian di UMKM CV. Sogan Batik Rejodani.
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BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Pengumpulan Data

Pada tahap pengumpulan data yang dilakukan dalam penelitian ini diambil pada CV. Sogan
Batik Rejodani dengan daftar pertanyaan dan mengamati secara langsung proses produksi yang
dilakukan. Data-data yang diperoleh pada penelitian ini disesuaikan dengan kebutuhan untuk
menjawab pertanyaan penelitian. Adapun data yang diambil pada penelitian ini adalah sebagai
berikut:

4.1.1 Profil Perusahaan
4.1.1.1 Sejarah Perusahaan
CV. Sogan Batik Rejodani adalah perusahaan yang bergerak dalam industri pembuatan dan
perdagangan batik dengan konsep modern dan target kalangan menengah ke atas. Perusahaan
ini merupakan produsen batik cap asli dan batik tulis. Produk yang dihasilkan meliputi baju
batik, kebaya batik, kemeja batik, bolero, blazer, blouse, dan lain-lain. Setiap produk batik yang
dilaunching memiliki cerita atau filosofi tersendiri. Berdirinya CV. Sogan Batik Rejodani
bermula dicetuskan oleh K.H Muhammad Darum yang ingin mensejahterkan masyarakat
Rejodani. Keinginan ini selanjutnya dilanjutkan oleh keturunannya Ibu Iffah M. Dewi dengan
memperbaiki dan memperjelas jenis bisnis yang akan digunakannya. Awal sebelum CV Sogan
Batik Rejodani proses bisnis utamanya adalah pembuatan dan penjualan batik, CV Sogan Batik
Rejodani pernah dikenal dengan nama Sogan Village yang juga menyuguhkan keindahan
panorama dengan berbagai macam wisata kuliner dan jenis masakan tradisional yang
ditawarkan. Namun, seiring dengan perkembangan zaman usaha itu tidak mampu untuk
bertahan, pada akhirnya fokus utama dari CV. Sogan Batik Rejodani adalah memproduksi dan
menjual produk batik. Batik yang dibuat menggunakan sistem pre-order dan dapat dipesan
melalui Galery Sogan batik maupun e-commerce seperti shoppe, Instagram, TikTok, dan
Whatsapp Sogan Batik.

Pada bulan Mei tahun 2017 CV. Sogan Batik Rejodani menawarkan untuk bekerjasama
dengan Eblie Stock Indonesia. Eblie Stock Indonesia merupakan perusahaan digital agency

yang bertugas untuk membantu pemilik perusahaan memasarkan produk atau brand yang
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mereka miliki dengan menggunakan sosial media. Setelah memutuskan kerjasama dengan Eblie
Stock Indonesia, CV. Sogan Batik Rejodani menyerahkan sepenuhnya kegiatan marketing dan

branding pada Eblie Stock Indonesia.

4.1.1.2 Visi dan Misi Perusahaan
a. Visi Perusahaan
Visi dari CV. Sogan Batik Rejodani adalah menjadi produsen dan pengembangan busana
batik muslim yang menggunakan tradisi dan kemurnian dalam proses produksinya serta
menjunjung tinggi nilai-nilai akhlak mulia dalam pengelolaan karyawan dan pelanggan.
b. Misi Perusahaan
Berikut merupakan misi dari CV. Sogan Batik Rejodani, yaitu:
1. Sogan senantiasa mendukung pelestarian batik tulis sebagai peninggalan cagar budaya
asli Indonesia.
2. Sogan senantiasa mengikuti peradaban zaman untuk mencapai bagi ridha Allah SWT.
3. Dalam menjalankan bisnisnya Sogan berusaha menjadi manfaat bagi manusia maupun

lingkungan alam.

4.1.1.3 Lokasi Perusahaan

Sogan Batik Rejodani berada di Jalan Palagan Tentara Pelajar KM 10 Dusun Rejodani RT 01
/ RWO01, Tambak Rejo, Sariharjo, Kec. Ngaglik, Kabupaten Sleman, Daerah Istimewa
Yogyakarta 5558.

Gambar 4. 1 Lokasi Perusahaan
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Alur proses produksi pada CV. Sogan Batik Rejodani yaitu mulai dari proses pra pemotongan

sampai dengan pengiriman produk. Berikut merupakan flowcharnya:

Ca

i

Pra Pemotongan

v

Pemotongan

v

>

Penjahitan

cacat

>

fidak cacat

v

Femasagan
Aksesoris

cat

>

tidak cacat

Fimishing

v

Fackaging &
Shipment

Gambar 4. 2 Proses Produksi
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Berikut merupakan penjelasan dari alur proses produksi:

1.

Pra pemotongan

Pra Pemotongan merupakan tahap pemotongan kain utuh berukuran 6 meter dari gudang
kain sesuai kebutuhan dari ukuran yang dipesan sebelum kain tersebut dipotong sesuai pola
dari model baju yang dipesan dalam proses pemotongan.

Pemotongan

Proses pemotongan merupakan pola yang dipotong agar menjadi WIP yang siap dijahit
oleh bagian penjahitan. dimensi pola sendiri bervariasi tergantung pesanan yang tercantum
pada kertas order.

Penjahitan

Penjahitan merupakan proses untuk melanjutkan WIP pola dari bagian pemotongan untuk
selanjutnya dijahit sesuai dengan kertas order. Penjahitan sendiri berkaitan dengan proses
setrika kain dan filling serta proses obras pakaian guna merapikan sambungan pada jahitan
baju.

Inspeksi 1

Inspeksi pertama merupakan tahapan ketika baju WIP diterima dari bagian penjahitan.
Pada tahapan ini sisa-sisa benang jahitan dirapihkan lalu validasi ukuran baju dengan
pengukuran ulang sesuai dengan ukuran seharusnya, pada kondisi ketika ukuran tidak
sesuai (kebesaran) maka akan dikembalikan kepada bagian penjahitan untuk rework.
Namun ketika ukuran kekecilan akan masuk pada reject.

Pemasangan aksesoris

Tahapan ini terdiri dari pelubangan baju untuk slot kancing dengan mesin jahit dengan
dilanjutkan dengan penjahitan secara manual untuk pemasangan kancing pada baju.
Inspeksi 2

Pada tahapan inspeksi kedua dilakukan ketika pemasangan aksesoris telah selesai
dilakukan, ketika ada kesalahan dalam pemasangan maka bagian QC akan mengembalikan
baju WIP kepada bagian yang bersangkutan untuk diperbaiki. Tingkatan kesalahan dalam
tahapan ini adalah ringan dan tidak sampai menyebabkan defect, hanya rework.

Finishing

Pada tahapan ini baju finished goods disetrika dan dibersihkan sisa benangnya. Selanjutnya

setelah dibersihkan baju finished goods selanjutnya dimasukkan dalam plastic wrap.
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8. Packaging dan shipment
Pada tahapan ini, plastic wrap dimasukkan kedalam paper bag. Selama proses sortir dalam
paper bag bagian ini melakukan pengecekan pada dokumen order. Kemudian tahapan
shipment, bagian ini melakukan pengecekan status pelunasan produk. Ketika produk lunas,
maka barang siap diambil oleh agen pengiriman untuk selanjutnya dibawa kepada
konsumen (ditempeli kertas pengiriman). Namun ketika status pelunasan belum dipenuhi
maka produk akan di tahan dan tidak diambil oleh agen pengiriman (karena belum

ditempeli kertas pengiriman).

4.1.3 Penjualan Periode Q2 (April-Juni)
Diketahui bahwasanya pada periode penjualan Q2 yang mulai berlangsung bulan April sampai
dengan Juni, Sogan Batik Rejodani berhasil menjual sebanyak 1150 Pcs produk, dengan

pemeringkatan 10 besar penjualan akan diuraikan pada table dibawah ini:

Tabel 4. 1 Peringkat Penjualan Q2

Peringkat Nama Produk Jumlah
1 Hijab VVoal Wulan Sari 133
2 Syakira Dress 95
3 Woelan Dress Black 88
4 Free Sejadah 81
5 Woelan Dress Maroon 37
6 Lulana Tunik 30
7 Purnama Koko LenganPendek 28
8 Syakira Koko Lengan Panjang 27
9 Wafiga Dress (New) 27
10 Oenik Dress 02 Wedel Soga 26

Sumber: Sogan Batik Rejodani, 2023

Berdasarkan data penjualan diatas, diketahui bahwa hijab voal wulan sari merupakan
produk yang paling banyak terjual dengan jumlah sebanyak 133 pcs, dengan syakira dress
berada pada peringkat 2 penjualan dengan 95 pcs dan penjualan terbaik ketiga adalah woelan
dress dengan 88 pcs produk terjual. Pada penelitian ini, produk yang akan diteliti adalah syakira

dress dikarenakan produk hijab voal wulan sari tidak diproduksi di CV. Sogan Batik Rejodani.
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Berikut merupakan proses produksi yang berjalan pada CV. Sogan Batik Rejodani pada produk

Syakira Dress:

Tabel 4. 2 Aktivitas Produksi

No Proses Aktivitas Kode
Mengambil kain berdasarkan bom Al
Mengukur kain A2
Memotong kain A3
1 PraPotong Merapikan sisa potongan kain A4
Memasukkan kain ke kotak kain hasil pemotongan A5
Mencatat hasil pra pemotongan A6
Mengambil kain potong Bl
Menyiapkan kain B2
Mengambil pola B3
Mengukur kain sesuai pola dan size pack order B4
Memotong kain sesuai pola dan size pack order B5
5 Pemotongan Membuang sisa kain potong B6
Merapikan dan mengikat kain hasil potong B7
Menulis size pack backup dan menempelkan pada BS
kain
Mencatat hasil potongan B9
Memberikan kain hasil potongan ke kotak antrian
I B10
jahit
Mengambil kain bahan jahitan C1
Mencatat buku jahitan C2
Menyiapkan mesin C3
Mencari jarum dan benang C4
3 Jahit Menyiapkan kain C5
Menyetrika kain C6
Menjahit C7
Mengobras C8
Mengirimkan kain ke bagian inspeksi 1 C9
Memeriksa hasil obras dan jahit D1
Membersihkan sisa benang D2
4 Inspeksi 1 Memeriksa ukuran D3
Mencatat dalam buku inspeksi 1 D4
Transport produk ke bagian aksesoris dan kancing D5
Menyiapkan produk El
AKSesoris Mengukur jarak pemasangan _kancing E2
5 dan Kancing Membuat border lubang k_ancmg E3
Menyobekan lubang kancing E4
Menyiapkan kancing dan alat jahit E5
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No Proses Aktivitas Kode
Memasang kancing E6
Memasukkan produk ke kerancang inspeksi 2 E7
Mencatat buku pemasangan aksesoris dan kancing ES8
Mengambil produk F1
Membersihkan sisa benang F2
6 Inspeksi 2 Memeriksa aksesoris dan kancing F3
Memeriksa keseluruhan produk F4
Mencatat buku inspeksi 2 F5
Mengambil produk pada inspeksi 2 Gl
o Menyetrika dan melipat produk G2
! Finishing Memasukkan produk ke plastic wrap G3
Mencatat dalam buku setrika G4
Mengambil produk H1
. Packaging H2
8 Spr?fpﬁgelnr;g & Melihat status pelunasan H3
Menempel kertas pengiriman H4
Mencatat hasil packaging dan pengiriman H5

4.1.5 Data Jumlah Operator

Berikut merupakan data mengenai jumlah operator produksi pada masing-masing area produksi

CV. Sogan Batik Rejodani:

Tabel 4. 3 Data Jumlah Operator

No Stasiun Kerja Jumlah
Operator

1 Pra Potong 1

2 Pemotongan 2

3 Jahit 10

4 Inspeksi 1 1

5 Aksesoris dan kancing 1

6 Inspeksi 2 1

7 Finishing 1

8  Packaging & Shipment 1

Sumber: Sogan Batik Rejodani, 2023

Hasil yang didapatkan setelah observasi adalah stasiun kerja pra potong memiliki 1

operator, stasiun kerja pemotongan memiliki 2 operator, stasiun kerja jahit memiliki 10

operator, stasiun kerja inspeksi 1 memiliki 1 operator, stasiun kerja aksesoris dan kancing
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memiliki 1 operator, stasiun kerja inspeksi 2 memiliki 1 operator, stasiun kerja finishing

memiliki 1 operator, stasiun kerja packaging dan shipment memiliki 1 operator.

4.1.6 Available Time

Berikut merupakan ketersediaan waktu produksi pada setiap proses produksi:

Tabel 4. 4 Available Time

No Stasiun Kerja Waktu
1 Pra Potong 23400
2 Pemotongan 23400
3 Jahit 23400
4 Inspeksi 1 23400
5 Aksesoris dan kancing 23400
6 Inspeksi 2 23400
7 Finishing 23400
8 Packaging & Shipment 23400

Sumber: Sogan Batik Rejodani, 2023

Diketahui bahwa ketersedian waktu produksi pada setiap stasiun kerja berdurasi 23400 atau
6,5 jam. Aktivitas dimulai pada jam 08.00 WIB dengan membaca asmaul husna dan sholat
dhuha lalu dilanjut proses produksi mulai jam 08.30 WIB sampai jam 12.00 WIB. Waktu
istirahat memiliki durasi 1 jam yaitu mulai jam 12.00 WIB sampai 13.00 WIB dan proses
produksi akan kembali berjalan sampai jam 16.00 WIB.

4.2 Pengolahan Data

4.2.1 Waktu Siklus Proses Produksi

Pengumpulan data mengenai proses produksi didasarkan pada waktu siklus proses produksi.
Tindakan pengumpulan informasi ini dilakukan dengan menggunakan alat pengukur waktu
yang dilakukan dalam 10 kali pengamatan dalam satuan detik untuk jenis produk dengan
penjualan tertinggi. Setelah melakukan pengamatan menggunakan alat pengukur waktu
(stopwatch), data mengenai aktivitas setiap proses produksi akan diuji untuk mengetahui

kecukupan dan keseragaman datanya dengan rata-rata 10 kali pengamatan.
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4.2.1.1 Waktu proses produksi

Waktu proses produksi didapatkan dengan cara pengamatan secara langsung dilapangan, data
yang diambil ini merupakan rangkuman rata-rata waktu yang dibutuhkan dalam membuat setiap
model Syakira Dress. Pengamatan untuk setiap proses produksi dilakukan sebanyak 10 kali.

Berikut merupakan rata-rata waktu proses produksi pada Syakira Dress:

Tabel 4. 5 Waktu Proses Produksi

Proses Waktu Proses (Detik) Rata-
rata
(Kode) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (detik)

Al 34 32 38 35 33 34 36 31 34 32 34
A2 35 38 34 37 35 36 37 34 34 39 36
A3 24 29 27 26 28 25 23 25 27 24 26
A4 52 43 49 52 54 56 48 o1 o1 48 50
A5 10 11 10 9 10 10 11 11 10 10 10
A6 22 21 17 18 19 19 20 20 19 22 20

Bl 22 24 20 24 22 23 22 26 21 25 23
B2 28 31 32 34 28 31 36 32 30 33 32
B3 41 42 40 42 45 36 44 38 39 36 40
B4 485 494 438 528 482 498 521 489 491 511 @ 494
BS 825 849 777 831 848 750 837 744 862 657 798
B6 24 21 19 22 20 21 20 23 19 21 21
B7 12 13 11 14 13 12 11 12 13 12 12
B8 28 24 27 31 27 29 28 26 30 29 28
B9 25 26 28 26 30 27 30 31 30 28 28
B10 16 18 15 17 15 16 17 19 16 18 17

C1 22 21 20 24 22 23 24 22 25 21 22
C2 40 34 42 36 38 41 44 42 42 37 40
C3 31 28 28 29 25 26 32 27 26 27 28
C4 24 22 25 23 25 28 26 26 25 23 25
C5 118 114 122 127 109 127 101 113 122 106 116
C6 684 552 581 635 562 618 627 591 585 632 607
C7 4689 4888 3956 4304 4948 4281 5273 4822 4596 4553 4631
C8 618 549 638 663 537 598 646 667 619 567 610
C9 14 13 15 14 16 15 14 15 16 17 15

D1 53 62 65 58 66 61 63 52 58 63 60
D2 9 104 97 111 105 113 108 99 89 92 102
D3 58 66 58 53 60 68 62 66 65 63 62
D4 27 33 30 34 30 29 33 28 30 28 30
D5 10 11 11 12 11 11 10 10 12 11 11

El 53 52 43 48 46 48 48 49 47 42 48
E2 19 18 20 19 21 18 18 17 18 17 19
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Waktu Proses (Detik) Rata-
Proses rata
(Kode) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (detik)
E3 43 39 40 41 44 44 47 42 45 41 43
E4 28 30 24 26 28 27 29 24 28 25 27
E5 35 37 30 32 30 32 30 31 36 32 33
E6 114 98 114 106 100 95 99 94 94 102 102
E7 20 21 20 21 21 18 20 23 21 19 20
E8 29 27 31 29 27 32 25 28 29 32 29
F1 18 17 16 18 14 16 16 17 15 16 16
F2 65 59 61 61 64 55 63 64 69 74 64
F3 23 21 22 26 21 22 24 22 26 24 23
F4 184 151 167 178 168 173 153 192 187 176 @ 173
F5 64 67 58 56 60 58 52 57 58 57 59
Gl 9 11 10 10 9 10 11 10 11 9 10
G2 145 149 127 157 135 142 134 136 138 132 140
G3 57 55 52 44 49 52 46 51 47 51 50
G4 36 33 30 36 32 34 36 38 37 39 35
H1 48 44 50 41 43 48 49 40 42 49 45
H2 128 129 115 117 122 119 115 127 118 120 121
H3 26 31 28 29 31 33 26 27 29 28 29
H4 42 41 38 37 45 41 36 40 39 37 40
HS5 42 43 44 38 41 42 34 36 39 43 40

4.2.1.2 Uji Kecukupan Data

Uji kecukupan data bertujuan untuk mengetahui apakah data hasil pengukuran dengan tingkat

kepercayaan dan tingkat ketelitian tertentu jumlahnya telah memenuhi atau tidak. Dalam proses

penentuan error tolerance yang dikehendaki, terdapat beberapa klasifikasi dari nilai error

tolerance yang diuraikan sebagai berikut:

a.
b.

C.

99% =~ 0,01 tingkat kesalahan kecil dengan tingkat kepercayaan yang sangat tinggi

95% = 0,05 tingkat kesalahan sedang dan tingkat kepercayaan sedang

90% = 0,1 tingkat kesalahan sedang, tingkat kesalahan yang diketahui melebihi nilai

10% atau kurang dari 90% tidak dapat dilanjutkan ke proses pengolahan data

selanjutnya.

Untuk mengetahui berapa banyak data yang harus dikumpulkan (N'), perlu dilakukan

perhitungan yang mencakup jumlah pengamatan (N) dengan alat bantu software Microsoft

Excel dengan menggunakan formula uji kecukupan data sebagai berikut.



Keterangan:

K INGxD) = )2
N =

¥x

N’ : jumlah pengukuran yang diperlukan

N : Jumlah pengukuran yang telah dilakukan

k : Tingkat keyakinan
0% -68%, k=1
69% - 95%, k =2
96% - 100%, k =3

s : Tingkat ketelitian

xi ; Data ke-i
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Dalam penelitian ini menggunakan tingkat keyakinan sebesar 95% (k = 2) dan tingkat

ketelitian 5, berikut adalah hasil pengolahan keseragaman data yang telah dilakukan yang

terlampir pada Tabel 4.6.

Tabel 4. 6 Uji Kecukupan Data

Proses N > Xi > Xi? Y (Xi)? N’ Keterangan
(Kode)
Al 10 339 11531 114921 5,42 Cukup
A2 10 359 12917 128881 3,59 Cukup
A3 10 258 6690 66564 8,08 Cukup
A4 10 504 25520 254016 7,46 Cukup
A5 10 102 1044 10404 5,54 Cukup
A6 10 197 3905 38809 9,94 Cukup
Bl 10 229 5275 52441 9,43 Cukup
B2 10 315 9979 99225 9,11 Cukup
B3 10 403 16327 162409 8,48 Cukup
B4 10 4937 2442981 24373969 3,67 Cukup
B5 10 7980 6406118 63680400 9,57 Cukup
B6 10 210 4434 44100 8,71 Cukup
B7 10 123 1521 15129 8,57 Cukup
B8 10 279 7821 77841 7,58 Cukup
B9 10 281 7935 78961 7,88 Cukup
B10 10 167 2805 27889 9,24 Cukup
C1 10 224 5040 50176 7,14 Cukup
C2 10 396 15774 156816 9,43 Cukup



Proses N > Xi > Xi? > (Xi)? N> Keterangan
(Kode)
C3 10 279 7829 77841 9,23 Cukup
C4 10 247 6129 61009 7,37 Cukup
C5 10 1159 135033 1343281 8,40 Cukup
C6 10 6067 3695173 36808489 6,23 Cukup
C7 10 46310 215772520 2144616100 9,78 Cukup
C8 10 6102 3742766 37234404 8,30 Cukup
C9 10 149 2233 22201 9,30 Cukup
D1 10 601 36325 361201 9,08 Cukup
D2 10 1017 103991 1034289 8,70 Cukup
D3 10 619 38511 383161 8,14 Cukup
D4 10 302 9172 91204 9,05 Cukup
D5 10 109 1193 11881 6,60 Cukup
El 10 476 22764 226576 7,51 Cukup
E2 10 185 3437 34225 6,78 Cukup
E3 10 426 18202 181476 4,80 Cukup
E4 10 269 7275 72361 8,60 Cukup
ES5 10 325 10623 105625 9,16 Cukup
E6 10 1016 103734 1032256 7,88 Cukup
E7 10 204 4178 41616 6,31 Cukup
E8 10 289 8399 83521 8,98 Cukup
F1 10 163 2671 26569 8,49 Cukup
F2 10 635 40571 403225 9,86 Cukup
F3 10 231 5367 53361 9,27 Cukup
F4 10 1729 300601 2989441 8,87 Cukup
F5 10 587 34615 344569 7,34 Cukup
Gl 10 100 1006 10000 9,60 Cukup
G2 10 1395 195313 1946025 5,84 Cukup
G3 10 504 25546 254016 9,10 Cukup
G4 10 351 12391 123201 9,21 Cukup
H1 10 454 20740 206116 9,97 Cukup
H2 10 1210 146662 1464100 2,75 Cukup
H3 10 288 8342 82944 9,18 Cukup
H4 10 396 15750 156816 6,98 Cukup
H5 10 402 16260 161604 9,86 Cukup

39

Dalam pengujian kecukupan data ini seluruh data dianggap cukup, dikarenakan hasil dari

penelitian ini nilai N’ menunjukkan tidak lebih besar dari N = 10, sehingga dengan ini dapat

dikatakan bahwa data yang diambil sudah cukup untuk mewakili proses produksi pada CV.

Sogan Batik Rejodani.



4.2.1.3 Uji Keseragaman Data

Data-data yang diperoleh dari pengamatan kemudian dikelompokkan ke dalam subkelompok
berdasarkan setiap kegiatan dalam proses produksi Syakira Dress dan dianalisis apakah
informasi pada setiap subkelompok kegiatan berada dalam batas kontrol. Berikut rumusan uji

keseragaman informasi yang digunakan:

o Axi
X=—
X
N Z(xl - 9?)2
N-1
Keterangan:

X = rata — rata waktu elemen kerja

o = standar deviasi

N = jumlah pengamatan

Berdasarkan hasil pengujian keseragaman data yang dilakukan, didapatkan hasil bahwa
semua aktivitas subgrup data yang diambil berada dalam batas kendali atau tidak melebihi batas
kendali atas dan bawah dengan tingkat kepercayaan yang digunakan yaitu sebesar 95% (k = 2).

Untuk tabel pengujian keseragaman data dapat dilihat pada lampiran Uji Keseragaman Data.

Tabel 4. 7 Uji Keseragaman Data

BKA =X + ko

BKB=x — ko

Proses Rata- .

(Kode) rata BKA BKB Hasil
Al 34 38,1 29,7 Seragam
A2 36 39,5 32,3 Seragam
A3 26 29,7 21,9 Seragam
A4 50 57,7 43,1 Seragam
A5 10 11,5 8,9 Seragam
A6 20 23,0 16,4 Seragam
Bl 23 26,6 19,2 Seragam
B2 32 36,5 26,5 Seragam
B3 40 46,5 34,1 Seragam
B4 494 543,5 443,9 Seragam
B5 798 928,1 667,9 Seragam
B6 21 24,3 17,7 Seragam
B7 12 14,2 10,4 Seragam
B8 28 31,9 23,9 Seragam



Proses Rata- .
(Kode) rata BKA BKB Hasil
B9 28 32,3 23,9 Seragam
B10 17 19,4 14,0 Seragam
Cl 22 25,6 19,2 Seragam
C2 40 46,0 33,2 Seragam
C3 28 32,4 23,4 Seragam
C4 25 28,2 21,2 Seragam
C5 116 133,6 98,2 Seragam
C6 607 686,5 526,9 Seragam
C7 4631 5394,3 3867,7 Seragam
C8 610 702,9 517,5 Seragam
C9 15 17,3 12,5 Seragam
D1 60 69,6 50,6 Seragam
D2 102 117,5 85,9 Seragam
D3 62 71,2 52,6 Seragam
D4 30 35,0 25,4 Seragam
D5 11 12,4 9,4 Seragam
El 48 54,5 40,7 Seragam
E2 19 21,0 16,0 Seragam
E3 43 47,5 37,7 Seragam
E4 27 31,1 22,7 Seragam
E5 33 37,7 27,3 Seragam
E6 102 116,6 86,6 Seragam
E7 20 23,1 17,7 Seragam
ES8 29 33,5 24,3 Seragam
F1 16 18,8 13,8 Seragam
F2 64 74,0 53,0 Seragam
F3 23 26,8 19,4 Seragam
F4 173 200,0 145,8 Seragam
F5 59 67,1 50,3 Seragam
Gl 10 11,6 8,4 Seragam
G2 140 157,3 121,7 Seragam
G3 50 58,4 42,4 Seragam
G4 35 40,7 29,5 Seragam
H1 45 53,0 37,8 Seragam
H2 121 131,6 110,4 Seragam
H3 29 33,4 24,2 Seragam
H4 40 45,1 34,1 Seragam
H5 40 46,9 33,5 Seragam
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Uji keseragaman data diatas diambil dengan sample sebanyak 10 kali dan diolah dengan
menggunakan software Microsoft excel. Adapun hasil yang diperoleh dari uji keseragaman
diatas dapat dinyatakan bahwa seluruh data seragam dilihat dari nilai hasil akhir yang berada
diantara batas kontrol atas (BKA) dan batas kontrol bawah (BKB) sehingga data tersebut dapat

digunakan sebagai sample dalam penelitian ini.
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Berdasarkan pada gambar 4.3 Current VSM dapat dilihat bahwa alur produksi dimulai dari pra
potong dan diakhiri dengan packaging dengan klasifikasi aktivitas yang diperoleh pada tabel
4.13 diketahui total waktu aktivitas pada area produksi pra pemotongan aktivitas yang tergolong
value added, non-value added secara berturut-turut adalah 62 detik dan 70 detik dengan cycle
time 176 detik. Sedangkan pada area pemotongan aktivitas yang tergolong value added, non-
value added secara berturut-turut adalah 1292 detik dan 119 detik dengan cycle time 1493 detik.
Selanjutnya diketahui pada area penjahitan aktivitas yang tergolong value added, non-value
added secara berturut-turut adalah 5848 detik dan 65 detik dengan cycle time 6094 detik. Lalu
area inspeksi 1 aktivitas yang tergolong value added, non-value added secara berturut-turut
adalah 102 detik dan 30 detik dengan cycle time 265 detik. Setelahnya area pemasangan kancing
dan aksesoris aktivitas yang tergolong value added, non-value added secara berturut-turut
adalah 172 detik dan 65 detik dengan cycle time 322 detik. Dilanjutkan pengecekan pada area
inspeksi 2 aktivitas yang tergolong value added, non-value added secara berturut-turut adalah
260 detik dan 59 detik dengan cycle time 335 detik. Dengan cycle time 236 detik pada area
finishing aktivitas yang tergolong value added, non-value added secara berturut-turut adalah
191 detik dan 35 detik. Lalu proses terakhir ialah packaging dengan cycle time 275 detik
aktivitas yang tergolong value added, non-value added secara berturut-turut adalah 121 detik
dan 109 detik. Pada penggambaran kondisi sistem produksi yang sekarang berjalan
menggunakan metode current value stream mapping diketahui memiliki lead time sebesar 2
jam 33 menit 25 detik.

4.2.3 Pembobotan Waste

Dalam melakukan pembobotan waste peneliti melakukan pengamatan kepada seluruh pekerja
di CV. Sogan Batik Rejodani dengan menggunakan questioner yang dibagikan kepada 10
pekerja, yaitu kepala produksi, perwakilan masing-masing lini produksi mendapat 1 questioner
dan pengawas produksi. Dari hasil questioner tersebut lalu diolah menggunakan metode borda.
Sebagai penjelasannya peringkat 1 merupakan tertinggi sedangkat peringkat 7 adalah terendah,

selanjutnya peneliti melakukan perhitungan perangkingan bobot.

Tabel 4. 8 Hasil Questioner Borda

Peringkat
1 2 3 4 5 6 7
Overproduction 3 2 1 1 3

Jenis Waste




45

Delay/Waiting 1 2 6 1
Transportation 1 4 5
Processes 1 4 5
Inventories 3 2 2 1 2
Motions 1 1 1 2 3 2
Defect Product 1 2 5 2

Penelitian dari (Cheng & Deek, 2006) mengemukakan bahwasanya teori penentuan
pembobotan dengan urutan teratas diberi nilai m dimana m adalah total jumlah pilihan
dikurangi 1. Posisi pada urutan kedua diberi nilai m-1 dan seterusnya sampai urutan terakhir

dengan nilai 0.

Tabel 4. 9 Pembobotan Waste

. Peringkat

Jenis Waste 1 5 3 4 5 6 7
Overproduction 3 2 1 1 3
Waiting 1 2 6 1
Transportation 1 4 5
Processes 1 4 5
Inventories 3 2 2 1 2
Motions 1 1 1 2 3 2
Defect Product 1 2 5 2
Bobot 6 5 4 3 2 1 0

Setelah dilakukan penentuan bobot, langkah selanjutnya adalah perhitungan dengan
mengklasifikasikan setiap jenis sampah dengan mengubah jumlah sampah yang digunakan
kolom peringkat dengan bobot berikutnya ditambah hasil perkalian semua jenis sama. Berikut
merupakan contoh untuk jenis waste of overproduction:

Ranking =(@3x5)+(2x4)+(1x3)+(1x2)+(2x1)

Ranking =30
Tabel 4. 10 Pemeringkatan Waste
. Peringkat .
Jenis Waste 1 5 3 4 5 6 - Ranking

Overproduction 3 2 1 1 3 31
Waiting 1 2 6 1 34
Transportation 1 4 5 18
Processes 1 4 5 27
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Peringkat

Jenis Waste 1 9 3 4 5 6 5 Ranking
Inventories 3 2 2 1 2 33
Motions 1 1 1 2 3 2 29
Defect Product 1 2 5 2 30
Bobot 6 5 4 3 2 1 0 202

Selanjutnya setelah menghitung ranking maka akan dilakukan pembobotan dari setiap jenis
waste menggunakan nilai ranking dari masing-masing dari waste dibagi dengan total nilai
ranking keseluruhan waste. Contoh perhitungan bobot pada waste overproduction adalah nilai
ranking yaitu 31 dibagi dengan hasil total perhitungan nilai ranking yaitu 203, lalu diketahui
hasilnya adalah 0,152709.

Tabel 4. 11 Hasil Pemeringkatan Waste

Jenis Waste 1 9 3 Penr;gkat 5 6 7 Ranking Bobot
Overproduction 3 2 1 1 3 31 0,15
Waiting 1 2 6 1 34 0,17
Transportation 1 4 5 18 0,09
Processes 1 4 5 27 0,13
Inventories 3 2 2 1 2 33 0,16
Motions 1 1 1 2 3 2 29 0,14
Defect Product 1 2 5 2 30 0,15
Bobot 6 5 4 3 2 1 0 202 1,00

Dapat diketahui pada table diatas hasil dari pembobotan waste berdasarkan kuesioner
dengan menggunakan metode borda, bahwa dapat disimpulkan waste yang paling sering terjadi

adalah waiting, lalu diikuti inventories dan overproduction.

4.2.4 Value Stream Analysis Tools (VALSAT)

Sesudah dilakukan perhitungan pembobotan waste maka hasilnya digunakan untuk melakukan
pembobotan VALSAT, vyang digunakan untuk menentukan detailed tools untuk
mengidentifikasi waste yang ada. Penentuan detailed tools dilakukan dengan menjumlahkan
perkalian skor masing-masing jenis detailed tools dengan bobot masing-masing waste. Setelah
diperoleh jumlah hitungan untuk tiap jenis detailed tools, kemudian ditentukan ranking sesuai
dengan jumlah perhitungan terbesar sampai dengan terkecil. Hasil perhitungan VALSAT dapat
divisualisasikan pada table dibawah ini.
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Tabel 4. 12 Perhitungan VALSAT

Tools VALSAT
PAM SCRM PFV QFM DAM DPA PS

Jenis Waste Bobot

Overproduction 0,15 1 3 1 3 3
Delay/Waiting 0,17 9 9 1 3 3
Transportation 0,09 9 1
Inappro_pnate 0,13 9 3 1 1
Processing
Unnecessary 0,16 3 9 3 9 3 1
Inventory
Unnecessary
Motion 0,14 9 1
Defect 0,15 1 9
Total 1 550 357 105 1,75 242 158 0,24
Peringkat 1 2 6 4 3 5 7
Keterangan:

PAM: Process Activity Mapping
SCRM: Supply Chain Response Matrix
PFV: Production Variety Funnel

QFM: Quality Filter Mapping

DAM: Demand Amplification Mapping
DPA: Decision Point Analysis

PS: Physical Structure

4.2.5 Proses Activity Mapping

Proses activity mapping merupakan gambaran informasi dan waktu yang diperlukan untuk
setiap aktivitas, dengan jarak yang ditempuh dan tingkat persediaan produk untuk setiap proses
produksi. Kemudian dengan mengidentifikasi aktivitas yang terjadi adanya pengelompokan
aktivitas menjadi 5 bagian yaitu operation, transportation, inspection, Delay, dan

penyimpanan.



Tabel 4. 13 Pengelompokan PAM
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. Mesin  Wakt Aktivitas Keteranga
No Proses Aktivitas Kode IAlat 0 (s) T 1 S D 0
1 Pra Mengambil  kain Al  Manual 34 4 NNVA
Poton berdasarkan BOM
g Mengukur kain A2 Metera 36 VA
n
Memotong kain A3 Guntin 26 VA
g
Merapikan sisa A4  Manual 50 NVA
potongan kain
Memasukkan kain A5  Manual 10 4 NNVA
ke kotak kain hasil
pemotongan
Mencatat hasil pra A6 Pena 20 4 NVA
pemotongan
2 Pemot Mengambil kain Bl  Manual 23 v NVA
ongan potong
Menyiapkan kain B2 Manual 32 v NNVA
Mengambil pola B3  Manual 40 4 NVA
Mengukur dan B4 Metera 494 VA
menggambar  kain n dan
sesuai pola size Kapur
pack order Jahit
Memotong kain B5 Guntin 798 VA
sesuai pola size g
pack order
Membuang  sisa B6  Manual 21 v NNVA
potongan kain
Merapikan dan B7 Manual 12 v NNVA
mengikat kain hasil
potong
Menulis size pack B8 Pena 28 4 NVA
backup dan dan
menempelkan pada Selotip
kain
Mencatat hasil B9 Pena 28 v NVA
potongan
Memberikan kain B10 Manual 17 v NNVA

hasil potongan ke
kotak antrian jahit
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. Mesin  Wakt Aktivitas Keteranga
No Proses Aktivitas Kode IAlat ) |0 T 1 s D 0
3 Penja Mengambil kain Cl1  Manual 22 v NNVA
hitan  bahan jahitan
Mencatat buku C2 Pena 40 4 NVA
jahitan
Menyiapkan mesin ~ C3  Manual 28 v NNVA
Mencari jarum dan  C4  Manual 25 4 NVA
benang
Menyiapkan kain C5 Manual 116 v NNVA
Menyetrika kain C6  Setrika 607 v VA
Menjahit C7 Mesin 4631 Y VA
Jahit
Mengobras C8 Mesin 610 Y VA
Obras
Mengirimkan kain C9  Manual 15 4 NNVA
ke bagian inspeksi 1
4 Inspe Memeriksa hasii D1  Manual 60 v NNVA
ksil  obras dan jahit
Membersihkan sisa D2  Guntin 102 4 VA
benang g
Benang
Memeriksa ukuran D3  Metera 62 4 NNVA
n
Mencatat ~ dalam D4 Pena 30 v NVA
buku inspeksi 1
Transport produk D5  Manual 11 v NNVA
ke bagian aksesoris
dan kancing
5 Akses Menyiapkan E1l  Manual 48 v NNVA
oris produk
dan Mengukur  jarak  E2 Metera 19 v NNVA
kanci  pemasangan n
ng kancing
Membuat  border  E3 Mesin 43 VA
lubang kancing Itik-itik
Menyobekan E4 Guntin 27 VY VA
lubang kancing g

Benang
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. Mesin  Wakt Aktivitas Keteranga
No Proses Aktivitas Kode IAlat 0 s) T 1 S D 0
Menyiapkan E5 Manual 33 v NVA
kancing dan alat
jahit
Memasang kancing E6 Mesin 102 VA
Kancin
g
Memasukkan E7 Manual 21 v NNVA
produk ke
kerancang inspeksi
2
Mencatat buku  ES8 Pena 29 v NNVA
pemasangan
aksesoris dan
kancing
6 Inspe  Mengambil produk F1 Manual 16 v NNVA
ksi2  Membersihkan sisa  F2 Guntin 64 v VA
benang g
Benang
Memeriksa F3 23 4 VA
aksesoris dan Manual
kancing
Memeriksa F4 173 4 VA
Manual
keseluruhan produk
Mencatat buku  F5 59 v NVA
. . Pena
inspeksi 2
7  Finish Mengambil produk G1 10 4 NNVA
) g . Manual
ing pada inspeksi 2
Mer_1yetr|ka dan G2 Setrika 141 VA
melipat produk
Memasukkan G3 50 VA
produk ke plastic Manual
wrap
Mencatat ~ dalam G4 35 v NVA
. Pena
buku setrika
8 Packa Mengambil produk  H1  Manual 45 v NNVA
ging Packaging H2  Manual 121 VA
dan Melihat status H3  Kompu 29 v NVA
pelunasan ter
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. Mesin  Wakt Aktivitas Keteranga
No Proses Aktivitas Kode IAlat ) |0 T 1 s D 0
shipm Menempel kertas H4  Selotip 40 Vv NVA
ent pengiriman
Mencatat hasil  H5 Pena 40 4 NVA
packaging dan
pengiriman
Keterangan:
@) = Operation D = Delay
T = Transportasi VA = Value Added
I = Inspection NNVA = Non-Necessary Value Added
S = Storage NVA = Non-Value Added

Agar memudahkan untuk melakukan analisa, maka dibuat rekapitulasi perhitungan dari

hasil dari process activity mapping yang dapat dilihat pada table dibawah ini

Tabel 4. 14 Perhitungan PAM

Aktivitas | Jumlah Tot(zge\i\i/lf)ktu Presentase
Operation 16 7795 84%
Transport 9 193 2,1%
Inspection 6 484 5,3%
Storage 1 10 0,1%
Delay 20 714 7,8%

TOTAL 9196 100%
VA 17 8048 87,5%
NNVA 19 599 6,5%
NVA 16 549 6%
TOTAL 9196 100%
Cycle Time 9007

Dari perhitungan diatas, diketahui bahwasanya aktivitas NVA memiliki presentase 87,5%,
NNVA 6,5% dan aktivitas NVA 6% dengan total waktu 9196 detik. Proses cycle time produksi
membutuhkan waktu 9007 detik untuk kondisi perusahaan saat ini.
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4.2.6 Identifikasi Waste

Berdasarkan hasil pengamatan yang dilakukan pada proses produksi di CV. Sogan Batik

Rejodani terdapat 2 jenis waste yang paling dominan yaitu waiting, dan inventories.

1. Waiting
Pemborosan ini terjadi ketika proses pada aktivitas penjahitan, pemasangan aksesoris &
kancing dan proses inspeksi. Pada divisi penjahitan terjadi waste of waiting karena orderan
bersifat make by order jadi ketika orderan surut maka para penjahit akan mengantri sesuai
urutan menjahit dan selama menunggu tersebut tidak melakukan value added activity. Pada
proses pemasangan aksesoris dan kancing juga terjadi waste of waiting karena operator
setelah memasang kancing dan menyerahkannya kepada bagian inspeksi 2 akan
menganggur dikarenakan menunggu baju yang telah selesai proses inspeksi 1 dan beban
kerja yang tidak berat karena pesanan pada CV. Sogan Batik Rejodani belum sebanyak
seperti sebelum masa pandemi. Bagian terakhir yang sering terjadi waiting adalah proses
inspeksi, dikarenakan inspeksi dilakukan oleh 2 operator dan satu orang operator sudah
sepuh (tua) yang mana sudah tidak terlalu efektif lagi, padahal seharusnya inspeksi bisa
dilakukan hanya satu operator dan load pekerjaannya sangat longgar jika terdapat 2
operator dengan kondisi perusahaan yang sekarang.

2. Inventories
Jenis pemborosan ini terjadi karena gudang yang penuh baik produk jadi, ¥ jadi, bahan
kain, kain perca (kain sisa produksi) maupun barang yang tidak ada hubungannya dengan
bahan produksi. Penumpukan produk yang tidak laku karena salah peramalan saat metode
produksi make to stock. Permasalahan lain yang terjadi di gudang adalah kain dan barang
penunjang produksi yang tidak terdata dengan baik maka manager produksi tidak

mengetahui secara pasti ukuran, jenis dan jumlah barang yang ada pada gudang.

4.2.7 Fishbone Diagram

Berdasarkan hasil dari pembobotan waste melalui metode borda, dapat diketahui bahwasanya
aktivitas waste tertinggi adalah waiting dan inventories. Dari kedua waste tersebut akan
dilakukan identifikasi akar permasalahan dari masalah pada proses produksi.

a. Waste of waiting



Skill pekerja yang
tidak merata

Banyak aktivitas NVA

kurang adanya rasa
memiliki perusahaan
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METHOD

Pencatatan hasil
produksi secara manual

Implementasi 5S (Seiri
(Ringkas), Seiton (Rapi),
Seiso (Resik), Seiketsu
(Rawat), dan Shitsuke

(Rajin) ) tidak berjalan waste

Tidak adanya jadwal
maintenance mesin secara
berkala dan terjadwal.

MACHINE

waiting

Lingkungan area

produksi yang kurang

nyaman

ENVIRONMENT

Gambar 4. 4 Fishbone Diagram Waste Waiting

b. Waste of inventory

MAN

Salah peramalan
penjualan

Kurangnya inisiatif
karyawan memberikan
usulan atau melakukan

perbaikan proses

Tidak adanya SOP yang
mengatur keluar masuknya
barang melalui 1 pintu

Tidak berjalannya
implementasi 55 (Seiri
(Ringkas), Seiton (Rapi),Seiso
(Resik), Seiketsu (Rawat), dan
Shitsuke (Rajin)).

METHOD

Pencatatan keluar
masuknya barang
secara manual

Tidak adanya Tagging

kain untuk pendataan
kain secara mendetail

waste

Inventory

kain perca yang bercampur berbagai
jenis, ukuran dan kualitas. Tidak
dipisahkan antara kain perca yang masih
dapat dimanfaatkan dan kain perca yang
tidak dapat dimanfaatkan lagi

area gudang tidak
tertata rapi

MACHINE ENVIRONMENT

Gambar 4. 5 Fishbone Diagram Waste Inventory
4.2.8 Future Process Activity Mapping (PAM)

Pada tahapan Future Process Activity Mapping ini dengan cara menghilangan proses-proses

yang tidak memberikan nilai tambah saat melakukan analisis PAM. Kegiatan yang tidak
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memiliki nilai tambah akan dihilangkan atau dikurangi waktu prosesnya dengan cara

menggunakan kaizen.

Tabel 4. 15 Future PAM

o Mesin  Waktu Aktivitas
No Proses Aktivitas Kode Keterangan
[Alat (s) O T I S

1 PraPotong  Mengambil

kain Manual

Al 24 v NNVA
berdasarkan
BOM
Mengukur
i A2 Meteran 36 @V VA
kain
Memotong )
) A3 Gunting 26 v VA
kain
Merapikan
sisa potongan A4  Manual 50 Vv NVA
kain
Memasukkan
kain ke kotak
_ _ A5  Manual 10 v NNVA
kain hasil
pemotongan
Mencatat
hasil pra A6 Pena 9 4 NVA
pemotongan
2 Pemotongan  Mengambil
_ B1 Manual 18 v NVA
kain potong
Menyiapkan
] B2  Manual 32 v NNVA
kain
Mengambil
B3  Manual 32 v NVA
pola
Mengukur Meteran
B4 494 v VA

dan dan
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Mesin  Waktu Aktivitas

No Proses Aktivitas Kode Keterangan
[Alat (s) O T I S
menggambar Kapur
kain sesuai Jahit
pola size
pack order
Memotong
kain sesuali )
B5 Gunting 798 Vv VA
pola size
pack order
Membuang
sisa potongan B6  Manual 21 v" NNVA
kain
Merapikan
dan mengikat
ain hasil B7  Manual 12 v NNVA
potong
Menulis size
pack backup Pena
dan B8 dan 9 v NVA
menempelkan Selotip
pada kain
Mencatat
hasil B9 Pena 9 v NVA
potongan
Memberikan
kain hasil
potongan ke B10 Manual 12 v NNVA

kotak antrian
jahit
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- Mesin/  Waktu Aktivitas Keteranga
No P Aktivit Kod
0 Proses ivitas ode ® 0T 1 S D o
3 Penja  Mengambil —kain o \onia 16 v NNVA
hitan  bahan jahitan
!\/Ie_ncatat buku C2 Pena 9 v NVA
jahitan
Menyiapkan mesin ~ C3  Manual 28 v NNVA
Mencari jarum dan c4 Manual 13 Y NVA
benang
Menyiapkan kain C5 Manual 116 v NNVA
Menyetrika kain C6  Setrika 516 v VA
Menjahit c7 Mes_ln 3936 v VA
Jahit
Mengobras 8 Mesin 519 v VA
Obras
Mengirimkan kain
ke bagian inspeksi C9  Manual 12 v NNVA
1
4  Inspe  Memeriksa hasil
v
ksil  obras dan jahit D1 Manual o0 NNVA
Membersihkan sisa Guntin
benang D2 g 102 v VA
Benang
Memeriksa ukuran D3 Mert]era 62 v NNVA
Mencatat —dalam oo g v NVA
buku inspeksi 1
Transport produk
ke bagian aksesoris D5  Manual 11 v NNVA
dan kancing
5  Akses Menyiapkan
oris produk
dan El Manual 48 v NNVA
kanci
ng
Mengukur  jarak
pemasangan E2 Mer:era 19 v NNVA
kancing
Membuat  border Mesin
v
lubang kancing = Itik-itik 43 VA
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. Mesin/  Waktu Aktivitas Keteranga
No Proses Aktivitas Kode Alat (s) oT I s D .
- Menyobekan Guntin
lubang kancing E4 g 21V VA
Benang
Menyiapkan
kancing dan alat E5 Manual 23 v NVA
jahit
Memasang kancing Mesin
E6 Kancin 102 vV VA
g
Memasukkan
produk = K& 0 Vanual 15 v NNVA
kerancang inspeksi
2
Mencatat buku
pemasangan E8 Pena 9 v NVA
aksesoris dan
kancing
6 In§pe Mengambil produk F1 Manual 16 % NNVA
ksi 2
Membersihkan sisa Guntin
benang F2 g 64 v VA
Benang
Memeriksa
aksesoris dan F3  Manual 23 v VA
kancing
Memeriksa
keseluruhan F4 Manual 173 v VA
produk
Mencatat = buku — pg pos g v NVA
inspeksi 2
7 !:InISh Meng_ambll produk Gl Manual 10 % NNVA
ing pada inspeksi 2
Menyetrika —dan ) setrika 141 v VA
melipat produk
Memasukkan
produk ke plastic G3 Manual 50 v VA
wrap
Mencatat  dalam G4 Pena 9 Y NVA

buku setrika




58

- Mesin/  Waktu Aktivitas Keteranga
No Proses Aktivitas Kode Alat (s) oT I s D .
8 Packa Mengambil produk
ging
dan H1  Manual 45 4 NNVA
shipm
ent
Packaging H2 Manual 121 v VA
Melihat status 43 Kompu 20 Y NVA
pelunasan ter
Menempel —kertas ) oeotip 28 v NVA
pengiriman
Mencatat hasil
packaging dan H5 Pena 9 V' NVA
pengiriman
Keterangan:

= Aktivitas dikurangi waktunya

Tabel diatas menunjukkan usulan perbaikan yang didapatkan dari PAM denggunakan

konsep Kaizen. Warna hijau menunjukkan aktifitas yang dapat dilakukan kaizen improvement

agar memaksimalkan proses produksi. Selanjutnya dari hasil usulan perbaikan waktu PAM

diatas kemudian direkapitulasi pada tabel 4.16 Future PAM guna memudahkan analisa.

Tabel 4. 16 Future PAM

Aktivitas | Jumlah TOt(%Ie\:\i/lj)ktu Presentase
Operation 17 6915 86,4%
Transport 9 164 2,05%
Inspection 6 484 6,05%
Storage 1 10 0,1%
Delay 19 432 5,4%

TOTAL 8005 100%
VA 17 7171 89,6%
NNVA 19 569 7,1%
NVA 16 265 3,3%
TOTAL 8005 100%
Cycle Time 7886

Dari tabel Future PAM diatas diketahui bahwa total waktu aktivitas produksi adalah 8005

detik dengan aktivitas operation menghasilkan total waktu 6915 detik, setelahnya transport
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memiliki total waktu 164 detik, lalu inspection memiliki total waktu 484 detik, selanjutnya
storage dengan total waktu 10 detik dan Delay memiliki total waktu 432 detik. Dengan total
aktivitas VA atau value added activity 7171 detik, sedangkan aktivitas necessary non-value
added activity (NNVA) memiliki total waktu 546 detik dan non value added activity (NVA)

memiliki total waktu sebesar 265 detik.

4.2.9 Future Value Stream Mapping (FVSM)
Future value stream mapping didapatkan dari hasil analisis usulan PAM dan aspek sustainable,
setelah dilakukan analisis dan didapatkan usulan. Langkah selanjutnya adalah dengan membuat

pemetaan atau future value stream mapping dari proses produksi Syakira Dress:
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BAB V
PEMBAHASAN

5.1 Analisis Pembobotan Waste

Langkah awal untuk mengidentifikasi waste yang ada pada proses produksi adalah dengan
dilakukannya penyebaran kuisioner berdasarkan seven waste dengan tujuan untuk mengetahui
waste yang dominan pada proses produksi Syakira Dress. Untuk mengetahui waste yang
dominan maka dapat diketahui pada kategori waste dengan skor akhir tertinggi, perhitungan
pembobotan dihitung menggunakan metode borda.

Didapatkan perhitungan waste dengan cara nilai skor waste dibagi dengan total nilai skor
akhir dari keseluruhan waste. Diketahui dari hasil perhitungan waste bahwasanya nilai bobot
waste waiting menjadi peringkat pertama dengan bobot sebesar 0,17, lalu peringkat kedua
adalah waste inventories yang memiliki nilai bobot 0,16, nilai waste overproduction dan waste
defect product sebesar 0,15, nilai bobot waste motions sebesar 0,14, nilai bobot waste processes
sebesar 0,13 dan peringkat terakhir adalah waste transportation dengan nilai bobot 0,19.

5.2 Analisis Pembobotan VALSAT

Metode Value Stream Analysis Tools digunakan untuk mengidentifikasi waste yang terjadi
secara detail dengan memilih value stream mapping tools secara efektif. Perhitungan dilakukan
dengan cara mengalikan hasil pembobotan setiap waste dengan faktor pengali yang telah
ditentukan. Setelah didapatkan nilai jumlah dari perhitungan setiap mapping tools. Detailed
mapping tools dengan nilai tertinggi nantinya akan digunakan untuk mengidentifikasi waste
lebih lanjut.

Setelah perhitungan detailed mapping tools didapatkan bahwa tools Process Activity
Mapping (PAM) memiliki nilai sebesar 5,50 mengungguli tools Supply Chain Response Matrix
(SCRM) yang menempati peringkat kedua dengan skor 3,57, Demand Amplification Mapping
(DAM) memiliki nilai sebesar 2,42, Quality Filter Mapping (QFM) memiliki nilai sebesar 1,75,
Decision Point Analysis (DPA) memiliki nilai sebesar 1,58, Production Variety Funnel (PVF)
memiliki nilai sebesar 1,05 dan Physical Structure (PS) memiliki nilai sebesar 0,24. Tools
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Process Activity Mapping (PAM) digunakan untuk mengidentifikasi lebih lanjut karena

memiliki nilai yang paling besar yaitu 5,50.

5.3 Analisis Process Activity Mapping

Process Activity Mapping merupakan tools yang digunakan untuk memetakan tiap aktivitas
proses produksi secara detail, dengan membagi aktivitas menjadi 5 kategori yaitu Operation
(O), Transportation (T), Inspection (I), Delay (D) dan Storage (S). aktivitas tersebut dibagi
menjadi 3 kategori yaitu Value Added (VA), Non-value Added (NVA), dan Necessary but Non-
value Added (NNVA). Hasil rekapitulasi PAM dapat dilihat pada Tabel 4.13.

Aktivitas operation menjadi aktivitas yang paling dominan memiliki presentase sebesar
85% dengan 16 aktivitas, kemudian aktivitas Delay berjumlah 19 dengan presentase 7,7%, lalu
inspection sebesar 5,3% dengan 6 aktivitas, selanjutnya aktivitas transport berjumlah 9
memiliki presentase sebesar 2,1% dan storage sebesar 0,1% dengan 1 aktivitas. Diketahui dari
tabel 4.14 bahwa aktivitas yang masuk kedalam kategori Value Added (VA) berjumlah 18
aktivitas memiliki total waktu 8023 detik dengan presentase 87%, Non-Value Added (VA)
berjumlah 17 aktivitas memiliki total waktu 682 detik dengan presentase 7%, Necessary Non-
Value Added (NNVA) berjumlah 17 aktivitas memiliki total waktu 491 detik dengan presentase
5%, setelah dikelompokkan selanjutnya aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah akan

diberikan usulan perbaikan.

5.4 Analisis Current Value Stream Mapping (CVSM)

CVSM membutuhkan penjelasan mengenai aliran proses produksi. Sehingga, informasi
tersebut kemudian akan dijabarkan ke dalam CVSM sebagaimana yang ditampilkan pada
Gambar 4.4 diatas, adalah sebagai berikut:

a. Proses pra potong adalah aktivitas kain batik dipotong menjadi ukuran yang akan
digunakan sesuai dengan ukuran dari produk pesanan pelanggan, aktivitas ini memiliki
total waktu cycle time 2 menit 22 detik.

b. Kain yang telah dipotong sesuai kebutuhan ukuran dan jenis produk kemudian kain
tersebut dipotong sesuai dengan pola-pola yang disesuaikan dengan pola dasar produk.
Stasiun pemotongan dioperasikan oleh 2 operator. Potongan kain diikat menjadi satu

bundle dan dilanjutkan ke proses penjahitan, namun sebelum itu kain harus dimasukkan
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kedalam kotak antrian jahitan yang akan diambil penjahit sesuai urutan. Pada proses ini
waktu yang dibutuhkan adalah 24 menit 30 detik.

Pada proses penjahitan, sebelum proses penjahitan dimulai kain akan diambil dari dalam
kotak antrian penjahitan lalu penjahir mencatat informasi tentang kain yang akan
dikerjakan. Mesin yang digunakan adalah mesin jahit berjumlah 12 dioperasikan oleh
10 penjahit, dengan tambahan mesin obras sebanyak 3 unit dan 2 alat setrika. Kain ini
dijahit menjadi baju WIP. Waktu yang diperlukan untuk menyelesaikan proses ini
adalah 1 jam 40 menit 57 detik.

Baju F/G kemudian masuk ke keranjang inspeksi 1 untuk mengantri diinspeksi oleh
bagian Inspeksi 1. Bagian inspeksi 1 dioperasikan oleh 1 operator. Pengecekan yang
dilakukan adalah pengukuran terhadap kualitas jahitan dan dimensi ukuran produk.
Urutan pengerjaan juga berdasarkan preferensi operator, dengan total waktu pengerjaan
adalah 4 menit 14 detik

Pada proses pemasangan aksesoris, dioperasikan oleh 1 operator dengan bantuan mesin
sebanyak 2 unit yang terdiri dari mesin itik-itik untuk membuat border lubang kancing
dan mesin kancing. Pada bagian ini aksesoris dipasangkan pada baju WIP. Urutan
pengerjaan produk dimulai dari mengambil produk pada bagian inspeksi 1, lalu
menyiapkan kain setelahnya membuat bordir lubang kancing dan melubanginya lalu
kemudian memasang kancing dengan masin kancing, outputnya adalah produk berupa
baju F/G. Pada proses ini membutuhkan waktu 4 menit 53 detik.

Proses selanjutnya produk F/G masuk ke QC 2 yang dimana merupakan proses inspeksi
final dalam proses produksi yang dilakukan oleh 1 operator dengan total waktu
pengerjaan 5 menit 35 detik.

. Setelah selesai diinspeksi QC 2 baju F/G kemudian diteruskan ke bagian finishing yang
dioperasikan oleh 1 orang. Kegiatan yang dilakukan pada bagian ini adalah setrika dan
lipat dilanjutkan dengan pembungkusan dengan plastic wrap. Urutan pengerjaan juga
dilakukan berdasarkan preferensi operator dengan total waktu 3 menit 46 detik untuk
menyelesaikan proses finishing.

Baju F/G yang sudah dimasukkan dalam plastic wrap di bagian sebelumnya pada bagian
packaging disortir berdasarkan pemesannya. Bagian ini dioperasikan oleh 1 orang.
Kegiatannya selain sortir order juga pembungkusan dengan paper bag. Baju F/G yang

sudah dimasukan ke dalam paper bag kemudian ditempeli kertas pengiriman. Kertas
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pengiriman ini yang menentukan apakah produk sudah siap kirim atau perlu di tahan
terlebih dahulu, mengacu kepada status pelunasan produk. Ketika bagian shipment
menempeli kertas yang siap kirim, baju F/G kemudian diambil oleh agen pengiriman
untuk selanjutnya dikirimkan ke pemesan. Total waktu yang dibutuhkan untuk
menyelesaikan proses ini adalah 3 menit 50 detik.

5.5 Analisis Fishbone Diagram
Langkah selanjutnya setelah dilakukan pembobotan waste adalah identifikasi penyebab
terjadinya waste dengan melakukan analisa menggunakan fishbone diagram. Pada penelitian
ini hanya diambil dari 2 waste tertinggi yaitu waiting dan inventory. Berikut merupakan
penjelasan dari penyebab adanya waste waiting dan waste inventory:
1) Waste Waiting
a. Manusia (man)
Penyebab dari aspek manusia adalah skill pekerja yang tidak merata disebabkan
40% penjahit merupakan penyandang disabilitas, di sisi lain perusahaan tidak
menerapkan pelatihan terhadap pegawai untuk menyeragamkan level
keterampilan pekerja, penyebab lainnya adalah pekerja kurang memiliki rasa
memiliki perusahaan, banyaknya aktivitas non-value added.
b. Metode (method)
Penyebab dari aspek metode ialah Delay pada proses pencatatan setiap lini
produksi serta tidak ter-impementasinya 5S dengan baik hal itu menyebabkan
area produksi tidak tertata rapi, tidak bersih, dan tidak tertib sehingga
kemudahan bekerja tidak dapat diciptakan.
c. Mesin (machine)
Penyebab dari aspek mesin adalah tidak adanya jadwal maintenance mesin
secara rutin, hal ini menyebabkan produksi terganggu pada saat mesin problem.
d. Lingkungan (environment)
Penyebab dari aspek lingkungan adalah tidak adanya jadwal bersih-bersih area
kerja secara rutin, hal ini menyebabkan area produksi menjadi kotor dan tidak
nyaman hal ini nantinya akan berpengaruh kepada produktivitas pekerja.
2) Waste Inventory

a. Manusia (man)
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Penyebab dari aspek manusia adalah salahnya peramalan penjualan produk dari
team pemasaran dan karyawan kurang berani menyampaikan usulan perbaikan
atas kendala yang dihadapi saat proses produksi berlangsung kepada kepala
produksi.

b. Metode (method)
Penyebab dari aspek metode ialah pencatatan keluar masuknya barang masih
dilakukan secara manual dengan tidak adanya SOP yang mengatur tentang
keluar masuknya barang melalui satu pintu, hal ini menyebabkan keluar
masuknya kain yang terdapat digudang sulit di lacak serta sering adanya
perbedaan data antara catatan dengan stok yang ada pada gudang. Factor lain
adalah tidak terdapatnya pendataan dengan cara tagging pada setiap lembar kain
dengan spesifikasi yang mendetail, serta tidak terimplementasikannya budaya
5S menyebabkan kondisi gudang kurang rapih.

c. Material
Penyebab dari aspek material adalah tidak dipilahnya kain perca yang masih
dapat dimanfaatkan dan kain perca yang sudah tidak dapat dimanfaatkan,
sehingga kain perca yang sudah tidak dapat dimanfaatkan tidak ditempatkan
pada kategori sampah serta masih disimpan yang mengakibatkan pemborosan
tempat.

d. Lingkungan (environment)
Penyebab dari aspek lingkungan adalah area gudang yang tidak tertata rapi,
masih tercampur antar jenis kain dan barang yang tidak berhubungan dengan

proses produksi, disamping itu pada gudang juga jarang dilakukan pembersihan.

5.6 Analisis Usulan Perbaikan

Kaizen adalah cara kerja di mana perbaikan dilakukan terus menerus. Kaizen ialah metode yang
berfokus pada tindakan perbaikan menuju kearah yang lebih baik dari sebelumnya dalam
menjalankan suatu proses bisnis dan operasional. Hasil dari analisis adalah untuk memberikan
rekomendasi pemborosan atau waste pada lini produksi CV. Sogan Batik Rejodani dengan
pendekatan kaizen. Berikut merupakan usulan perbaikan untuk mengurangi waste waiting dan
inventory berdasarkan hasil identifikasi akar penyebab masalah menggunakan fishbone

diagram.
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Tabel 5. 1 Analisis Usulan Perbaikan

Jenis Waste Proses Aktivitas  Permasalahan Usulan Perbaikan
(Aktivitas) berdasarkan
kategori

Waste Pra potong Delay Proses Untuk meminimalisir
waiting (Mencatatan (NVA) pencatatan waktu, proses pencatatan
hasil pra dilakukan dapat  diganti  dengan
potong) secara manual mengunakan scan Yyang
nantinya data akan
terhubung pada database
website sogan sehingga
kepala produksi  dapat
memantau jalannya
produksi secara realtime
dan dapat mereduksi waktu

produksi.
Pemotongan Delay Proses Untuk meminimalisir
(menulis  size (NVA) pencatatan waktu, proses pencatatan
pack  backup dilakukan dapat diganti  dengan
dan secara manual mengunakan scan yang
menempelkan nantinya data akan
pada kain dan terhubung pada database
mencatat hasil website sogan sehingga
potongan) kepala  produksi  dapat
memantau jalannya
produksi secara realtime
dan dapat mereduksi waktu

produksi.
Penjahitan Delay Proses Untuk meminimalisir
(Mencatat buku (NVA) pencatatan waktu, proses pencatatan
jahitan) dilakukan dapat diganti  dengan
secara manual mengunakan scan yang
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Jenis Waste Proses Aktivitas  Permasalahan Usulan Perbaikan
(Aktivitas) berdasarkan
kategori
nantinya data akan
terhubung pada database
website sogan sehingga
kepala produksi  dapat
memantau jalannya
produksi secara realtime
dan dapat mereduksi waktu
produksi.
Penjahitan Delay Tidak bersih  Untuk mengatasi
(mencari jarum (NVA) dan rapinya permasalahan ini adalah
dan benang) area  mesin dengan
jahit menjadi pengimplementasian
permasalahan. metode 5S agar
produktivitas karyawan
dapat meningkat.
Penjahitan Operation  Tingkatan Memberikan pelatihan
(menyetrika, (VA) skill karyawan penjahitan kepada seluruh
menjahit  dan yang berbeda karyawan terutama pada
mengobras) dan adanya posisi penjahitan
gap skill dikarenakan sebagian besar
menjadikan waktu  proses  produksi
perbedaan berada pada proses
durasi penjahitan.
menjahit antar
karyawan.
Inspeksi 1 Delay Proses Untuk meminimalisir
(Mencatat (NVA) pencatatan waktu, proses pencatatan
dalam buku dilakukan dapat diganti  dengan

inspeksi 1)

secara manual

mengunakan scan yang
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Jenis Waste Proses Aktivitas  Permasalahan Usulan Perbaikan
(Aktivitas) berdasarkan
kategori

nantinya data akan
terhubung pada database
website sogan sehingga
kepala produksi  dapat
memantau jalannya
produksi secara realtime
dan dapat mereduksi waktu
produksi.

Aksesoris dan Delay Proses Untuk meminimalisir

kancing (NVA) pencatatan waktu, proses pencatatan

(Mencatat buku dilakukan dapat diganti  dengan

pemasangan secara manual mengunakan scan yang

aksesoris  dan nantinya data akan

kancing) terhubung pada database
website sogan sehingga
kepala produksi  dapat
memantau jalannya
produksi secara realtime
dan dapat mereduksi waktu
produksi.

Inspeksi 2 Delay Proses Untuk meminimalisir

(Mencatat (NVA) pencatatan waktu, proses pencatatan

dalam buku dilakukan dapat diganti  dengan

inspeksi 2) secara manual mengunakan scan Yyang

nantinya data akan
terhubung pada database
website sogan sehingga
kepala produksi  dapat

memantau jalannya
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Jenis Waste Proses Aktivitas  Permasalahan Usulan Perbaikan
(Aktivitas) berdasarkan
kategori

produksi secara realtime
dan dapat mereduksi waktu
produksi.

Finishning Delay Proses Untuk meminimalisir

(Mencatat (NVA) pencatatan waktu, proses pencatatan

dalam buku dilakukan dapat  diganti  dengan

setrika) secara manual mengunakan scan Yyang
nantinya data akan
terhubung pada database
website sogan sehingga
kepala produksi  dapat
memantau jalannya
produksi secara realtime
dan dapat mereduksi waktu
produksi.

Packaging dan Delay Proses Untuk meminimalisir

shipment (NVA) pencatatan waktu, proses pencatatan

(Mencatat dilakukan dapat diganti  dengan

dalam buku
hasil packaging
dan shipment)

secara manual

mengunakan scan yang
nantinya data akan
terhubung pada database
website sogan sehingga
kepala produksi  dapat
memantau jalannya
produksi secara realtime
dan dapat mereduksi waktu
produksi.
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Jenis Waste

Proses
(Aktivitas)

Aktivitas
berdasarkan

kategori

Permasalahan Usulan Perbaikan

Waste

Inventory

Semua

Gudang

Semua

Gudang

Kurang bersih  Implementasi metode 5S
dan  kurang sebagai budaya kerja pada
rapinya area CV. Sogan Batik Rejodani
produksi yang

ditandai

dengan

banyaknya

pola potongan

yang berdebu,

mesin-mesin

yang berdebu,

area finishing

terdapat
barang-
barang  sisa
produksi yang
berserakan
dan perca
yang  tidak
terkumpul
pada satu
tempat, hal ini
dapat
menghambat
produktivitas
karyawan
Pencatatan
yang
manual.

Solusi untuk permasalahan

masih ini adalah dengan

diterapkannya pencatatan
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Jenis Waste

Proses
(Aktivitas)

Aktivitas
berdasarkan

kategori

Permasalahan

Usulan Perbaikan

Gudang

Gudang

Gudang

Gudang

Keluar
masuknya
tidak

satu

barang
melalui

pintu.

Berantakan
tidak

tertata dengan

dan

rapi antar
jenis kain
serta  masih

ditemukannya
barang yang
tidak
dibutuhkan
dalam proses

produksi

secara digital bisa dengan
Ms. Excel maupun website
perusahaan, yang nantinya
data per pcs kain atau
barang yang ada di gudang
akan tersingkron di
database perusahaan
dengan masing-masing unit
barang di tempel tagging
yang terdapat QR Code.

SOP

masuknya barang

Penyusunan agar
keluar
yang ada pada gudang
melalui satu pintu dengan
tujuan barang dapat
tertracing.

SOP

implementasi 5S

Di  susun dan
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Jenis Waste Proses Aktivitas  Permasalahan Usulan Perbaikan
(Aktivitas) berdasarkan
kategori
berada di
gudang.

Gudang Gudang Belum adanya Adanya pencatatan secara
pendataan detail menggunakan
persediaan tagging per unit produk
barang yang dengan tercantum fitur QR
tersedia code
seperti:
benang,
aksesoris dan
resleting

Gudang Gudang Kain  perca Adanya pemisahan antara
masih kain perca yg kecil dan
bercampur besar (masih dapat
antara yang digunakan kembali) dengan
masih  dapat dipisahkan antara yang
digunakan bermotif dan polos
dan tidak dilengkapi dengan
dapat pencatatan keterangan
digunakan. jenis, ukuran, warna dan

ukuran untuk setiap
lembarnya. Lalu kain yang
masih dapat digunakan di

data dan ditempel tagging.

5.7 Analisis Future Process Activity Mapping (PAM)
Adapun perubahan kondisi process activity mapping (PAM) dapat dilihat pada tabel 4.15 bahwa
terdapat beberapa aktivitas inspeksi yang diminimalisir berdasarkan usulan perbaikan yang

awalnya value added activity sebesar 8048 detik menjadi 7171 detik, yaitu berkurang sebesar
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10,9 %. Lalu pada necessary non-value added yang awalnya berjumlah 599 detik dapat
diminimalisir menjadi 546 detik atau sebesar 8,8% sedangkan non-value added activity pada
current condition memiliki total waktu 549 dapat tereduksi 48% menjadi 265 detik pada kondisi
future process activity mapping sedangkan pada cycle time future mapping memiliki total waktu
7886 yang telah tereduksi sebesar 12,4% dari total 9007 detik pada kondisi current process

activity mapping.

5.8 Analisis Future Value Stream Mapping (FVSM)

Future Value State Mapping adalah landasan suatu usulan perbaikan untuk diterapkan pada
area kerja yang nyata. Pada penelitian ini usulan future value state mapping telah terlampir pada
gambar 4.6 terdapat beberapa aktivitas produksi yang diminimalisir seperti mengurangi
aktivitas non-value added pada aktivitas pencatatan dengan mengganti dengan scan setelah
dilakukan perbaikan total waktu non-value added activity adalah 265 detik yang awalnya 549
detik yang berarti waktu proses dapat tereduksi sebesar 51,7%, pada proses value added activity
memiliki total waktu current condition sebesar 8048 detik dapat tereduksi menjadi 7171 detik
yaitu sebesar 11% dengan diberikan usulan perbaikan berupa pelatihan karyawan, penerapan
budaya kerja 5S (seiri, seiton seiso, seiketsu, shitsuke), perancangan dan implementasi SOP
serta manajemen penyimpanan yang baik. Sedangkan pada aktivitas necessary non-value
berhasil mereduksi total waktu produksi sekitar 5%, pada kondisi current memiliki total waktu
599 detik setelah dilakukan usulan perbaikan pada kondisi future memiliki total waktu sebesar
569 detik, usulan perbaikan yang dilakukan adalah berupa implementasi 5S (seiri, seiton seiso,
seiketsu, shitsuke). Hasil dari penerapan usulan perbaikan mengurangi presentase sebesar
19,74% dari waktu lead time awal sebesar 2 jam 33 menit 25 detik lalu menjadi 2 jam 3 menit

8 detik atau dapat mereduksi waktu sebesar 30 menit 17 detik.
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BAB VI
PENUTUP

6.1 Kesimpulan

Berikut merupakan kesimpulan yang dapat diambil dari penelitian yang telah dilakukan:

1.

Jenis waste atau pemborosan yang dominan terjadi pada sistem produksi CV. Sogan

Batik Rejodani adalah waste waiting dan waste inventory

Penyebab terjadinya waste pada proses produksi CV. Sogan Batik Rejodani adalah

sebagai berikut:

a. Waste waiting

b.

Penyebab dari waste waiting dari proses produksi didominasi oleh kegiatan NVA
yaitu pencatatan yang masih manual dan tidak meratanya skill yang dimiliki oleh
para pekerja, tidak berjalannya implementasi 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu,
Shitsuke) yang menyebabkan lingkungan area produksi kurang nyaman disamping
itu juga tidak adanya jadwal maintenance mesin secara berkala dan terjadwal.
Waste inventory

Penyebab waste inventory adalah tidak adanya SOP yang mengatur keluar
masuknya barang melalui satu pintu, tidak adanya tagging kain untuk pendataan
secara mendetail agar memudahkan stock opname, pencatatan keluar masuknya
barang masih dilakukan secara manual, tidak berjalannya implementasi 5S pada area
gudang yang berpengaruh pada akar masalah faktor lingkungan yaitu area gudang
tidak tertata rapi, kain perca bercampur berbagai jenis dan ukuran tidak dipisahkan
antara kain perca yang masih layak di gunakan kembali dan yang mesti dibuang,
factor lainnya adalah salah peramalan penjualan dan kurang adanya inisiatif

karyawan untuk memberikan usulan perbaikan pada proses produksi

3. Usulan perbaikan yang diberikan untuk mengurangi waste waiting adalah

a. Usulan perbaikan pada waste waiting yaitu metode pencatatan hasil yang dilakukan

pada setiap proses diganti dengan metode scan, disamping itu juga adanya
implementasi 5S dan pelatihan karyawan untuk pemerataan skill karyawan agar
proses produksi berjalan lebih efektif dan efisien.

Usulan perbaikan untuk waste inventory adalah dengan perancangan SOP pada

gudang, implementasi 5S dan adanya tagging per lembar kain yang memuat
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informasi mendetail kain tersebut seperti jenis, warna, motif, ukuran, dan tanggal
produksi.

c. Hasil implementasi usulan perbaikan mengurangi presentase sebesar 19,74% dari
waktu lead time awal sebesar 2 jam 33 menit 25 detik lalu menjadi 2 jam 3 menit 8
detik atau dapat mereduksi waktu sebesar 30 menit 17 detik. Sedangkan pada cycle
time memiliki total waktu 7886 yang telah tereduksi sebesar 12,4% dari total 9007

detik pada saat implementasi usulan perbaikan telah dilakukan.

6.2 Saran

Berikut merupakan saran yang dilakukan kepada CV. Sogan Batik Rejodani, yaitu:

1.

Pihak CV. Sogan Batik Rejodani disarankan untuk menerapkan perbaikan pada
beberapa kebijakan untuk mewujudkan proses produksi yang efektif dan efisien.
Menerapkan 5S pada seluruh area produksi dan SOP pada area gudang yang bertujuan
untuk membuat pekerja teratur dan nyaman yang berimbas pada meningkatnya
produktivitas.

Memberikan keluasan kepada karyawan untuk memberikan kritik dan saran pada proses
produksi sebagai usulan perbaikan, karena karyawan sebagai user maka akan lebih

paham mengenai permasalahan dan solusi yang harus diterapkan.

Saran yang diberikan untuk peneliti selanjutnya:

1.

Melakukan penelitian terhadap bagian produksi CV. Sogan Batik Rejodani dengan
membuat database yang terintegrasi dan memiliki data yang realtime.

Melakukan penelitian terhadap bagian produksi CV. Sogan Batik Rejodani dengan
menerapkan inventory management dan asset management, dengan output digitalisasi

inventory, tagging inventory dan pembuatan sistem pengendali internal.

3. Menghitung return on investment atas usulan perbaikan yang telah diberikan.

Menghitung kebutuhan tenaga kerja dan peningkatan produktivitas karyawan setelah

dilakukan perbaikan yang telah diterapkan.
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LAMPIRAN

8 Wasktu Proses (Detik)
No Proses Aktivitas Kode I 2 3 2 5 3 7 8 9 10
1 Pra Poton i i ;
g W\_M—_—,w_mag_ kain  berdasarkan | Al 3% |12 |28 35133 | 24 | 36 | 31 |34 |32
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Memasukkan kain ke kotak kain | AS
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— Wasktu Proses (Detik)
No Proses Aktivitas Kode I ) 3 2 5 6 7 3 9 10
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N s Wasktu Proses (Detik)
B R i KT T2 T3 [ 2 5] 6789 ®
Memeriksa aksesoris dan kancing | F3 | 23 1 02 20 | 2 22 | 24 22 20 24
Memeriksa keseluruhan produk F4 [ 199 | 1sv |16 | 178 {168 [\33 [ 153 | 192 | 182 | !7¢
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Memasukkan produk ke plastic | G3 s¥ [ s [ 2 [ 4 4 |49 sa |l 4 s |47 -
wrap
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Kuesioner Identifikasi Tingkat Keseringan Waste

Data Responden

Nama : NOTO €uRyQ DUMAD) puIR|
Jabatan : PRA poTONG

Umur : Q0 th-

Lama Bekerja : 3 th.

Panduan Pengisian Kuesioner

Jawablah pertanyaan berikut ini sesuai dengan kenyataan produksi CV. Batik Sogan Rejodani.
Pada kolom tingkat keseringan pada data atribut, berilah penilaian pada kolom yang tersedia.

Berikut merupakan keterangaan penilaian pada tingkat keseringan:

1 = Sangat Sering Terjadi
2 = Sering Terjadi

3 = Cukup Sering

4 = Kadang-kadang

5 = Jarang Terjadi

6 = Sangat Jarang Terjadi
7 = Tidak Pernah Terjadi

No

Atribut Skor/Tingkat
Keseringan

Overproduction (Produksi yang berlebih)

Jenis pemborosan ini terkait dengan adanya produksi yang terlalu banyak, 3
terlalu dini, atau terlalu cepat dalam produksi yang mengakibatkan

kelebihan stok sehingga arus informasi dan fisik terganggu.

Delay/Waiting (Penundaan/Menunggu)

Jenis pemborosan ini berupa keterlambatan proses produksi, setiap kali

operator menganggur, baik operator menganggur karena kebutuhan akan 3
instruksi, beban antar stasiun kerja yang tidak seimbang, atau karena
operator mengamati siklus alat/mesin.

Transportation (Transportasi)
Jenis pemborosan ini berupa perpindahan produk/material berlebihan &
yang menyebabkan bertambahnya waktu pada aliran material

Inappropriate Processing (Pemrosesan yang tidak pantas)

Jenis pemborosan ini datang dalam bentuk proses/kegiatan tambahan

yang tidak diperlukan selama produksi 4\}

4
/
’T U y Inventory (persediaan yang tidak perlu)
Pemborosan yang terjadi karena akumulasi barang jadi maupun bahan 2_
mentah yang berlebih sehingga mengakibatkan peningk biaya.

6 | Unnecessary Motion (Pergerakan yang tidak diperlukan)

Jenis pemborosan yang terjadi karena gerakan pekerja ataupun mesin
yang tidak diperlukan dan tidak memiliki nilai tambah pada produk atau 02,
proses yang hanya menambah biaya dan waktu sehingga terganggunya

lead time produksi.
7 | Defect (cacat)
Jenis pemb dengan adanya kesalahan yang terjadi selama proses
duksi. Masalah ini hi kualitas dan produk yang l

dihasilkan, oleh karena itu harus dikerjakan ulang atau akan masuk pada
kategori produk reject (not good)

A-22



Kuesioner Identifikasi Tingkat Keseringan Waste

Data Responden

Nama : Budi god\\OSD‘
Jabatan : YMQW(» ?wa\a\cs Y
Umur R S\

Lama Bekerja : 7] Y\.

Panduan Pengisian Kuesioner

Jawablah pertanyaan berikut ini sesuai dengan kenyataan produksi CV. Batik Sogan Rejodani.
Pada kolom tingkat keseringan pada data atribut, berilah penilaian pada kolom yang tersedia.

Berikut merupakan keterangaan penilaian pada tingkat keseringan:

1 = Sangat Sering Terjadi
2 = Sering Terjadi

3 = Cukup Sering

4 = Kadang-kadang

5 = Jarang Terjadi

6 = Sangat Jarang Terjadi
7 = Tidak Pernah Terjadi

No Atribut

Skor/Tingkat
Keseringan

1 | Overproduction (Produksi yang berlebih)

kelebihan stok sehingga arus informasi dan fisik terganggu.

Jenis pemborosan ini terkait dengan adanya produksi yang terlalu banyak,
terlalu dini, atau terlalu cepat dalam produksi yang mengakibatkan

b

2 | Delay/Waiting (Penundaan/Menunggu)

operator mengamati siklus alat/mesin.

Jenis pemborosan ini berupa keterlambatan proses produksi, setiap kali
operator menganggur, baik operator menganggur karena kebutuhan akan
instruksi, beban antar stasiun kerja yang tidak seimbang, atau karena

3 | Transportation (Transportasi)

yang menyebabkan bertambahnya waktu pada aliran material

Jenis pemborosan ini berupa perpindahan produk/material berlebihan

4 | Inappropriate Processing (Pemrosesan yang tidak pantas)

yang tidak diperlukan selama produksi

Jenis pemborosan ini datang dalam bentuk proses/kegiatan tambahan

4

£

15 [U y I y (persediaan yang tidak perlu)
Pemborosan yang terjadi karena akumulasi barang jadi maupun bahan 2
mentah yang berlebih sehingga mengakibatkan peningk biaya.
6 | Ui y Motion (Pergerakan yang tidak diperlukan)

lead time produksi.

Jenis pemborosan yang terjadi karena gerakan pekerja ataupun mesin
yang tidak diperlukan dan tidak memiliki nilai tambah pada produk atau
proses yang hanya menambah biaya dan waktu sehingga terganggunya

7 | Defect (cacat)

Jenis p g

PEnE

kategori produk reject (not good)

b d adanya kesalahan yang terjadi selama proses
produksi. Masalah ini uhi kualitas dan produk yang
dihasilkan, oleh karena itu harus dikerjakan ulang atau akan masuk pada

“
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S e
Kuesioner Identifikasi Tingkat Keseringan Waste
Data Responden
Nama . ZUuANTO
Jabatan ;. 8V
Umur . 35

Lama Bekerja: 5 TaHur

Panduan Pengisian Kuesioner

Jawablah pertanyaan berikut ini sesuai dengan kenyataan produksi CV. Batik Sogan Rejodani.
Pada kolom tingkat keseringan pada data atribut, berilah penilaian pada kolom yang tersedia.
Berikut merupakan keterangaan penilaian pada tingkat keseringan:

1 = Sangat Sering Terjadi

2 = Sering Terjadi

3 = Cukup Sering =
4 = Kadang-kadang

5 = Jarang Terjadi

6 = Sangat Jarang Terjadi

7 = Tidak Pernah Terjadi

No Atribut Skor/Tingkat
Keseringan

1 | Overproduction (Produksi yang berlebih)

Jenis pemborosan ini terkait dengan adanya produksi yang terlalu banyak,
terlalu dini, atau terlalu cepat dalam produksi yang mengakibatkan 2
kelebihan stok sehingga arus informasi dan fisik terganggu.
2 | Delay/Waiting (Penundaan/Menunggu)

Jenis pemborosan ini berupa keterlambatan proses produksi, setiap kali
operator menganggur, baik operator menganggur karena kebutuhan akan =
instruksi, beban antar stasiun kerja yang tidak seimbang, atau karena
operator mengamati siklus alat/mesin.

3 | Transportation (Transportasi)

Jenis pemborosan ini berupa perpindahan produk/material berlebihan S
yang menyebabkan bertambahnya waktu pada aliran material
4 | Inappropriate Processing (Pemrosesan yang tidak pantas)
Jenis pemborosan ini datang dalam bentuk proses/kegiatan tambahan 2
yang tidak diperlukan selama produksi

Unnecessary Inventory (persediaan yang tidak perlu) |
Pemborosan yang terjadi karena akumulasi barang jadi maupun bahan ’ 2

mentah yang berlebih sehingga mengakibatkan peningkatan biaya.
Unnecessary Motion (Pergerakan yang tidak diperlukan)
Jenis pemborosan yang terjadi karena gerakan pekerja ataupun mesin
yang tidak diperlukan dan tidak memiliki nilai tambah pada produk atau l
proses yang hanya menambah biaya dan waktu sehingga terganggunya
|| lead time produksi.
7 | Defect (cacat)
Jenis pemborosan dengan adanya kesalahan yang terjadi selama proses
produksi. Masalah ini mempengaruhi kualitas dan produk yang| 7§
dihasilkan, oleh karena itu harus dikerjakan ulang atau akan masuk pada
kategori produk reject (not good)




Kuesioner Identifikasi Tingkat Keseringan Waste

Data Responden

Nama D QY RWA AL DN
Jabatan 1 PecnooNg

Umur L

Lama Bekerja : 4 lbulan.

Panduan Pengisian Kuesioner

Jawablah pertanyaan berikut ini sesuai dengan kenyataan produksi CV. Batik Sogan Rejodani.
Pada kolom tingkat keseringan pada data atribut, berilah penilaian pada kolom yang tersedia.
Berikut merupakan keterangaan penilaian pada tingkat keseringan:

1 = Sangat Sering Terjadi

2 = Sering Terjadi

3 = Cukup Sering

4 = Kadang-kadang

5 = Jarang Terjadi

6 = Sangat Jarang Terjadi

7 = Tidak Pernah Terjadi

No Atribut Skor/Tingkat
Jﬁseringan

1 | Overproduction (Produksi yang berlebih) :
Jenis pemborosan ini terkait dengan adanya produksi yang terlalu banyak, 2.
terlalu dini, atau terlalu cepat dalam produksi yang mengakibatkan
kelebihan stok sehingga arus informasi dan fisik terganggu.
2 | Delay/Waiting (P daan/Menunggu)
Jenis pemborosan ini berupa keterlambatan proses produksi, setiap kali
operator menganggur, baik operator menganggur karena kebutuhan akan L(
instruksi, beban antar stasiun kerja yang tidak seimbang, atau karena
operator i siklus alat/mesin.
3 | Transportation (Transp i)

Jenis pemborosan ini berupa perpindahan produk/material berlebihan 6\
yang menyebabkan bertambahnya waktu pada aliran material
L4 Inappropriate Processing (Pemrosesan yang tidak pantas)

Jenis pemborosan ini datang dalam bentuk proses/kegiatan tambahan "\
yang tidak diperlukan selama produksi

5 | Unnecessary Inventory (persediaan yang tidak perlu)
Pemborosan yang terjadi karena akumulasi barang jadi maupun bahan 5
mentah yang berlebih sehingga mengakibatkan p katan biaya.

&

6 | Unnecessary Motion (Pergerakan yang tidak diperlukan)

Jenis pemborosan yang terjadi karena gerakan pekerja ataupun mesin
yang tidak diperlukan dan tidak memiliki nilai tambah pada produk atau [ 44
proses yang hanya menambah biaya dan waktu sehingga terganggunya

lead time produksi.

7 | Defect (cacat)
Jenis b dengan adanya kesalahan yang terjadi selama proses b\
produksi. Masalah ini pengaruhi kualitas dan produk yang

dihasilkan, oleh karena itu harus dikerjakan ulang atau akan masuk pada

kategori produk reject (not good)
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Kuesioner Identifikasi Tingkat Keseringan Waste

Data Responden

Nama : 0l RIPAYA T
Jabatan : Qnhahik

Umur & Ah

Lama Bekerja : M ,§  tevwN

Panduan Pengisian Kuesioner

Jawablah pertanyaan berikut ini sesuai dengan kenyataan produksi CV. Batik Sogan Rejodani.
Pada kolom tingkat keseringan pada data atribut, berilah penilaian pada kolom yang tersedia.
Berikut merupakan keterangaan penilaian pada tingkat keseringan:

1 = Sangat Sering Terjadi

2 = Sering Terjadi

3 = Cukup Sering

4 = Kadang-kadang

5 = Jarang Terjadi

6 = Sangat Jarang Terjadi

7 = Tidak Pernah Terjadi

No Atribut Skor/Tingkat |

Keseringan

1 | Overproduction (Produksi yang berlebih)
Jenis pemborosan ini terkait dengan adanya produksi yang terlalu banyak, S
terlalu dini, atau terlalu cepat dalam produksi yang mengakibatkan

kelebihan stok sehingga arus informasi dan fisik terganggu.

2 | Delay/Waiting (Penundaan/Menunggu)

Jenis pemborosan ini berupa keterlambatan proses produksi, setiap kali ’5
operator menganggur, baik operator menganggur karena kebutuhan akan
instruksi, beban antar stasiun kerja yang tidak seimbang, atau karena
operator mengamati siklus alat/mesin.

3 | Transportation (Transportasi)
Jenis pemborosan ini berupa perpindahan produk/material berlebihan S
yang menyebabkan bertambahnya waktu pada aliran material

4 | Inappropriate Processing (Pemrosesan yang tidak pantas)
Jenis pemborosan ini datang dalam bentuk proses/kegiatan tambahan \)’
yang tidak diperlukan selama produksi

/ ﬂ Unnecessary Inventory (persediaan yang tidak perlu)
/ Pemborosan yang terjadi karena akumulasi barang jadi maupun bahan b
mentah yang berlebih sehingga mengakibatkan peningkatan biaya.
6 | Unnecessary Motion (Pergerakan yang tidak diperlukan)

Jenis pemborosan yang terjadi karena gerakan pekerja ataupun mesin
yang tidak diperlukan dan tidak memiliki nilai tambah pada produk atau \/]
proses yang hanya menambah biaya dan waktu sehingga terganggunya
lead time produksi.
7 | Defect (cacat)
Jenis pemborosan dengan adanya kesalahan yang terjadi selama proses
produksi. Masalah ini mempengaruhi kualitas dan produk yang

dihasilkan, oleh karena itu harus dikerjakan ulang atau akan masuk pada

kategori produk reject (not good)
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Kuesioner Identifikasi Tingkat Keseringan Waste

Data Responden

Nama :2u\fFan

Jabatan :oparator Mmesw Kancwg dan lqu
Umur 1A

Lama Bekerja : | Tt
Panduan Pengisian Kuesioner
Jawablah pertanyaan berikut ini sesuai dengan kenyataan produksi CV. Batik Sogan Rejodani.

Pada kolom tingkat keseringan pada data atribut, berilah penilaian pada kolom yang tersedia.
Berikut merupakan keterangaan penilaian pada tingkat keseringan:

1 = Sangat Sering Terjadi
2 = Sering Terjadi

3 = Cukup Sering

4 =Kadang-kadang

5 = Jarang Terjadi

6 = Sangat Jarang Terjadi
7 = Tidak Pernah Terjadi

Keseringan

1 | Overproduction (Produksi yang berlebih)
Jenis pemborosan ini terkait dengan adanya produksi yang terlalu banyak, (7
terlalu dini, atau terlalu cepat dalam produksi yang mengakibatkan
kelebihan stok sehingga arus informasi dan fisik terganggu.

No Atribut Skor/Tingkat

2 | Delay/Waiting (Penundaan/Menunggu)
Jenis pemborosan ini berupa keterlambatan proses produksi, setiap kali L‘

operator menganggur, baik operator menganggur karena kebutuhan akan
instruksi, beban antar stasiun kerja yang tidak seimbang, atau karena
operator mengamati siklus alat/mesin.

3 | Transportation (Transportasi)
Jenis pemborosan ini berupa perpindahan produk/material berlebihan 6

yang menyebabkan bertambahnya waktu pada aliran material

4 | Inappropriate Processing (Pemrosesan yang tidak pantas)
Jenis pemborosan ini datang dalam bentuk proses/kegiatan tambahan 5
yang tidak diperlukan selama produksi
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Unnecessary Inventory (persediaan yang tidak perlu)

Pemborosan yang terjadi karena akumulasi barang jadi maupun bahan
mentah yang berlebih sehingga mengakibatkan peningkatan biaya.

Unnecessary Motion (Pergerakan yang tidak diperlukan)

Jenis pemborosan yang terjadi karena gerakan pekerja ataupun mesin
yang tidak diperlukan dan tidak memiliki nilai tambah pada produk atau
proses yang hanya menambah biaya dan waktu sehingga terganggunya
lead time produksi.

Defect (cacat)

Jenis pemborosan dengan adanya kesalahan yang terjadi selama proses
produksi. Masalah ini mempengaruhi kualitas dan produk yang
dihasilkan, oleh karena itu harus dikerjakan ulang atau akan masuk pada
kategori produk reject (not good)

Kuesioner Identifikasi Tingkat Keseringan Waste

Data Responden

Nama : Sumariyqh
Jabatan : Asesories
Umur : g5

Lama Bekerja : 12-¢h
Panduan Pengisian Kuesioner

Jawablah pertanyaan berikut ini sesuai dengan kenyataan produksi CV. Batik Sogan Rejodani.
Pada kolom tingkat keseringan pada data atribut, berilah penilaian pada kolom yang tersedia.

Berikut merupakan keterangaan penilaian pada tingkat keseringan:
1 = Sangat Sering Terjadi

2 = Sering Terjadi

3 = Cukup Sering

4 = Kadang-kadang

5 = Jarang Terjadi

6 = Sangat Jarang Terjadi

7 = Tidak Pernah Terjadi

No Atribut

Skor/Tingkat
Keseringan

1 | Overproduction (Produksi yang berlebih)

Jenis pemborosan ini terkait dengan adanya produksi yang terlalu banyak,
terlalu dini, atau terlalu cepat dalam produksi yang mengakibatkan
kelebihan stok sehingga arus informasi dan fisik terganggu.

yA

Delay/Waiting (Penundaan/Menunggu)

Jenis pemborosan ini berupa keterlambatan proses produksi, setiap kali
operator menganggur, baik operator menganggur karena kebutuhan akan
instruksi, beban antar stasiun kerja yang tidak seimbang, atau karena
operator mengamati siklus alat/mesin.

Transportation (Transportasi)

Jenis pemborosan ini berupa perpindahan produk/material berlebihan
yang menyebabkan bertambahnya waktu pada aliran material

Inappropriate Processing (Pemrosesan yang tidak pantas)

Jenis pemborosan ini datang dalam bentuk proses/kegiatan tambahan
yang tidak diperlukan selama produksi
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5 | Unnecessary Inventory (persediaan yang tidak perlu)
Pemborosan yang terjadi karena akumulasi barang jadi maupun bahan A
mentah yang berlebih sehingga mengakibatkan peningkatan biaya.

6 | Unnecessary Motion (Pergerakan yang tidak diperlukan)

Jenis pemborosan yang terjadi karena gerakan pekerja ataupun mesin
yang tidak diperlukan dan tidak memiliki nilai tambah pada produk atau 5
proses yang hanya menambah biaya dan waktu sehingga terganggunya
lead time produksi.

7 | Defect (cacat)

Jenis pemborosan dengan adanya kesalahan yang terjadi selama proses
produksi. Masalah ini mempengaruhi kualitas dan produk yang ¢
dihasilkan, oleh karena itu harus dikerjakan ulang atau akan masuk pada
kategori produk reject (not good)

Kuesioner Identifikasi Tingkat Keseringan Haste
Data Responden
Nama :LEVA  MNINGSH &
Jabatan . Mwin  Produtsi 4 @ paceing:
Umur ) 1N

Lama Bekerja : () bulan

Panduan Pengisian Kuesioner

Jawablah pertanyaan berikut ini sesuai dengan kenyataan produksi CV. Batik Sogan Rejodani.
Pada kolom tingkat keseringan pada data atribut, berilah penilaian pada kolom yang tersedia.
Berikut merupakan keterangaan penilaian pada tingkat keseringan:

1 = Sangat Sering Terjadi

2 = Sering Terjadi

3 = Cukup Sering

4 = Kadang-kadang

5 = Jarang Terjadi

6 = Sangat Jarang Terjadi

7 = Tidak Pernah Terjadi

No Atribut Skor/Tingkat
Keseringan

1 | Overproduction (Produksi yang berlebih)
Jenis pemborosan ini terkait dengan adanya produksi yang terlalu banyak, 4
terlalu dini, atau terlalu cepat dalam produksi yang mengakibatkan
kelebihan stok sehingga arus informasi dan fisik terganggu.
2 | Delay/Waiting (Penundaan/Menunggu)
Jenis pemborosan ini berupa keterlambatan proses produksi, setiap kali
operator menganggur, baik operator menganggur karena kebutuhan akan q
instruksi, beban antar stasiun kerja yang tidak seimbang, atau karena
) operator mengamati siklus alat/mesin.

3 | Transportation (Transportasi)
Jenis pemborosan ini berupa perpindahan produk/material berlebihan 6
yang menyebabkan bertambahnya waktu pada aliran material
4 | Inappropriate Processing (Pemrosesan yang tidak pantas)
Jenis pemborosan ini datang dalam bentuk proses/kegiatan tambahan s
yang tidak diperlukan selama produksi




Unnecessary Inventory (persediaan yang tidak perlu)

Pemborosan yang terjadi karena akumulasi barang jadi maupun bahan
mentah yang berlebih sehingga mengakibatkan peningkatan biaya.

Unnecessary Motion (Pergerakan yang tidak diperlukan)

Jenis pemborosan yang terjadi karena gerakan pekerja ataupun mesin
yang tidak diperlukan dan tidak memiliki nilai tambah pada produk atau
proses yang hanya menambah biaya dan waktu sehingga terganggunya
lead time produksi.

Defect (cacat)

Jenis pemborosan dengan adanya kesalahan yang terjadi selama proses
produksi. Masalah ini mempengaruhi kualitas dan produk yang
dihasilkan, oleh karena itu harus dikerjakan ulang atau akan masuk pada

[

Kategori produk reject (not good)

Kuesioner Identifikasi Tingkat Keseringan Haste

Data Responden

Nama 3 ehdw\o T,ri U
Jabatan $ CS)C I

Umur 43 T\r\ .

Lama Bekerja : 4 ¢ th -
Panduan Pengisian Kuesioner
Jawablah pertanyaan berikut ini sesuai dengan kenyataan produksi CV. Batik Sogan Rejodani.

Pada kolom tingkat keseringan pada data atribut, berilah penilaian pada kolom yang tersedia.
Berikut merupakan keterangaan penilaian pada tingkat keseringan:

1 = Sangat Sering Terjadi
2 = Sering Terjadi

3 = Cukup Sering

4 = Kadang-kadang

5 = Jarang Terjadi

6 = Sangat Jarang Terjadi
7 = Tidak Pernah Terjadi

No

Atribut

Skor/Tingkat
Keseringan

Overproduction (Produksi yang berlebih) -

Jenis pemborosan ini terkait dengan adanya produksi yang terlalu banyak,
terlalu dini, atau terlalu cepat dalam produksi yang mengakibatkan
kelebihan stok sehingga arus informasi dan fisik terganggu.

2

Delay/Waiting (Penundaan/Menunggu)

Jenis pemborosan ini berupa keterlambatan proses produksi, setiap kali
operator menganggur, baik operator menganggur karena kebutuhan akan
instruksi, beban antar stasiun kerja yang tidak seimbang, atau karena
operator mengamati siklus alat/mesin.

Transportation (Transportasi)

Jenis pemborosan ini berupa perpindahan produk/material berlebihan
yang menyebabkan bertambahnya waktu pada aliran material

Inappropriate Processing (Pemrosesan yang tidak pantas)

Jenis pemborosan ini datang dalam bentuk proses/kegiatan tambahan

yang tidak diperlukan selama produksi
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Unnecessary Inventory (persediaan yang tidak perlu)

Pemborosan yang terjadi karena akumulasi barang jadi maupun bahan
mentah yang berlebih sehingga mengakibatkan peningkatan biaya.

A

Unnecessary Motion (Pergerakan yang tidak diperlukan)

Jenis pemborosan yang terjadi karena gerakan pekerja ataupun mesin
yang tidak diperlukan dan tidak memiliki nilai tambah pada produk atau
proses yang hanya menambah biaya dan waktu sehingga terganggunya
lead time produksi.

Defect (cacat)

Jenis pemborosan dengan adanya kesalahan yang terjadi selama proses
produksi. Masalah ini mempengaruhi kualitas dan produk yang
dihasilkan, oleh karena itu harus dikerjakan ulang atau akan masuk pada
kategori produk reject (not good)
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