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ABSTRAK

UKM Batik Sidomukti merupakan usaha yang bergerak di bidang tekstil dengan memproduksi
kain batik. Produk-produk yang dihasilkan berupa kain batik tulis dengan berbagai variasi motif
yang digunakan sesuai dengan keinginan konsumen. Tidak dapat menentukan berapa lama
waktu yang diperlukan untuk membuat satu kain batik adalah salah satu masalah yang sering
terjadi selama observasi dan wawancara. Menurut observasi awal, ini karena pengrajin batik
harus melakukan tugas yang tidak dapat ditinggalkan. Ini termasuk menjemput anak sekolah,
memasak untuk kebutuhan rumah, dan menghadiri acara di desa. Proses pewarnaan tidak dapat
dilakukan hanya dengan satu kain, jadi anda harus menunggu hingga mendapatkan jumlah kain
yang diinginkan. Untuk memenuhi kebutuhan pelanggan, UKM Batik Tulis Sidomukti harus
memperbaiki sistem produksinya, tentunya UKM Batik Sidomukti perlu meningkatkan kinerja
di lini produksi agar proses produksi berjalan sesuai dengan yang diharapkan. Penelitian ini
bertujuan untuk mengidentifikasi aktivitas-aktivitas yang menyebabkan adanya waste serta
mengurangi waste tersebut dengan konsep lean manufactring. Metode yang digunakan pada
penelitian ini yaitu value stream mapping (VSM), dan plan-do-check-action (PDCA), diagram
fishbone. Process activity mapping (PAM) menjadi tools terpilih yang kemudian akan
dilakukan identifikasi terhadap aktivitas-aktivitas yang tergolong dalam value added (VA), non
value added (NVA), dan necessary non value added (NNVA). Jenis waste yang dominan yaitu
waste waiting dan waste unnecessary Inventory. Dari hasil pengolahan metode diatas diberikan
usulan berupa membuat rencana tindakan untuk memperbaiki prosedur kerja kain dengan
membuat standar prosedur operasional (SOP) tentang pelaksanaan proses klowong. SOP dapat
digunakan sebagai pedoman bagi pekerja dan memberikan kejelasan tentang bagaimana
melakukan proses klowong, Selanjutnya, faktor metode Unnecessary Inventory adalah bahwa
pemilik tidak mengetahui cara mempromosikan produk dan membuat akun melalui e-
commerce, rencana perbaikan yang disarankan adalah pemilik mengikuti pelatihan tentang
bagaimana memasarkan produk di e-commerce dan menarik perhatian pelanggan. Hasil yang
diperoleh dari penelitian ini yaitu dapat mengurangi cycle time dari 295367,64 detik menjadi
294356,14 detik.

Kata kunci: Lean Manufacturing, Value Stream Mapping, Plan-Do-Check-Action (PDCA)
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Batik tulis merupakan komoditas tekstil yang berkembang dalam hal desain motif yang di
dasari dari motif dan warna yang digunakan. Banyak produk batik yang diproduksi dengan
menggunakan berbagai media tekstil dengan motif khas yang berbeda pada setiap daerah dan
secara langsung memperkaya hasil seni batik yang ada di Indonesia (Mandegani, 2018). Produk
batik mengalami penurunan permintaan, khusus di pasar domestik akibat menurunnya
pemasaran serta berkembangnya produk tiruan batik dengan harga yang lebih murah. Produk
batik memiliki prospek industri kreatif yang mampu menyerap banyak tenaga kerja. Oleh sebab
itu, perlu upaya untuk mengangkat pemasaran dan memudahkan kebutuhan bahan poko batik
tulis agar industri batik mampu bangkit dan meningkatkan produksinya.

Industri batik di Indonesia umumnya merupakan usaha kecil menengah (UKM) yang
dimana menjadi mata pecaharian sebagai masyarakat (Hamdani, 2020). Industri batik di
Indonesia tersebar beberapa daerah di pulau jawa yang kemudian menjadi nama dari berbagai
jenis batik tersebut (Nurainun, 2008). Kualitas produk batik dipengaruhi oleh bahan baku kain,
malam atau lilin batik, zat pewarna, kondisi lingkungan dan sumber daya manusia. Kualitas
produk batik tulis harus dijaga, terutama dalam hal ketahanan luntur warna kain.

UKM Batik tulis Sidomukti merupakan salah satu usaha kecil menengah (UKM) pada
sektor industri batik yang berada di Giriloyo Karangkulon Wulkisari, Imogiri, Bantul,
Yogyakarta. Penggunaan bahan baku juga dapat mengurangi keuntungan dan keberlanjutan
bisnis batik dalam jangka Panjang. UKM Batik Sidomukti menggunakan berbagai startegi dan
kebijakan sehingga dapat tercapainya produktivitas serta efisiensi perusahaan yang semakin
meningkat guna mendorong perusahaan untuk dapat menang dalam kompetisi pasar (Lestari,
2019)..

Setelah melakukan observasi dan wawancara dengan pemilik UKM Batik Sidomukti,
ditemukan masalah pada sistem produksinya dalam memenuhi permintaan batik yang tinggi.
Sehingga harus meningkatkan kinerja di lini produksinya. Salah satu kendala yang sering
dihadapi adalah kesulitan menentukan waktu yang dibutuhkan untuk memproduksi satu kain

batik. Dari hasil observasi dan wawancara, ditemukan bahwa estimasi waktu penyelesaian



seringkali diberikan dalam rentang waktu yang panjang, seperti 30 hingga 60 hari, sehingga
konsumen tidak dapat mengetahui kapan produk batik mereka akan selesai, Penumpukan
produk jadi di gudang, sebanyak 200 lembar batik, juga terjadi karena kurangnya informasi
mengenai penjualan. Oleh karena itu, UKM Batik Tulis Sidomukti perlu memperbaiki sistem
produksinya untuk memenuhi kebutuhan konsumen dengan lebih efektif. Masalah ini terjadi
karena adanya pemborosan dalam proses produksi, seperti aktivitas yang tidak dapat dihindari
oleh pengrajin batik, misalnya menjemput anak sekolah dan memerlukan waktu lama untuk
membersihkan canting. Selain itu, proses pewarnaan tidak dapat dilakukan hanya untuk satu
kain, sehingga perlu menunggu hingga jumlah kain yang cukup terkumpul.

Selama proses batik tulis, aktivitas yang tidak bernilai tambah yang disebut dengan non
value added atau waste yang dapat menghambat waktu proses produksi. Pembuatan batik yang
masih dilakukan secara tradisional menggunakan peralatan sederhana ini dapat menimbulkan
waste selama proses produsksi. Waste merupakan kegiatan pada saat proses produksi yang tidak
memiliki nilai tambah (Hutami F. A., 2021). Salah satu alat yang dapat digunakan dalam
penerapan lean manufacturing guna mengetahui adanya pemborosan (waste) saat proses
produksi adalah Value Stream Mapping (VSM) kemudian dihapuskan untuk mengurangi lead
time dan meningkatkan persentase kegiatan yang memberikan nilai tambah (Fernando, 2014).
Value stream analysis tools (VALSAT) merupakan salah satu tools untuk mempermudah
identifikasi secara terperinci (Satria, 2018). Pada value stream mapping untuk membuatnya
lebih mudah secara terperinci dan berfokus pada proses yang memberikan nilai tambah dan
melakukan perbaikan karena adanya proses yang tidak menghasilkan nilai tambah dalam
system produksi

Dengan adanya permasalahan diatas peneliti menggunakan metode lean manufacturing,
metode Borda untuk menentukan tingkat waste yang dominan, value stream mapping berfungsi
sebagai peta aktivitas yang menambah nilai, Plan-Do-Check-Action (PDCA) menjadi salah satu
metode berkelanjutan yang membantu organisasi untuk mengetahui permsalahannya,
selanjutnya penggunaan fishbone diagram digunakan untuk dapat mengetahui akar suatu
permasalahan dan dapat diberikannya usulan perbaikan.

Oleh karena itu, penelitian ini diharapkan dapat memberikan wawasan baru tentang
pengelolaan produksi yang berkelanjutan di industri kecil dan menengah. Selain itu, diharapkan
juga menghasilkan rekomendasi praktis yang dapat digunakan oleh pengusaha batik tulis untuk

membuat proses produksi mereka lebih efisien dan ramah lingkungan.






1.2 Rumusan Masalah

UKM Batik Sidomukti diketahui menghadapi masalah dalam sistem produksi. Dalam

mengatasi permasalahan membersihkan canting pembatik sudah melakukan dengan

memanaskan dan membakar canting tetapi masih membutuhkan waktu yang cukup lama.

Adapun rumsan masalah yang dapat diketahui sebagai berikut:

1. Jenis waste apa yang paling sering terjadi pada saat proses produksi Batik Tulis

Sidomukti

2. Apa penyebab terjadinya waste yang paling sering terjadi pada saat proses produksi

batik

3. Apa usulan perbaikan yang harus dilakukan untuk mengurangi waste pada saat proses

produksi batik
4. Apa hasil dari perubahan yang telah diberikan
1.3 Tujuan Penelitian
Adapun tujuan penelitian yang dapat diketahui sebagai berikut:

1. Mengetahui jenis waste apa yang paling sering terjadi pada saat proses produksi Batik

Tulis di Sidomukti

2. Mengetahui penyebab terjadinya waste yang paling sering pada saat proses produksi

batik.

3. Memberikan usulan perbaikan yang harus dilakukan untuk mengurangi waste pada saat

proses produksi batik.
4. Mengetahui perubahan dari usulan yang telah diberikan

1.4 Manfaat Penelitian

Dengan adanya penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat untuk berbagai pihak,

diantaranya:

1. Dapat membantu dalam meningkatkan efisiensi produksi serta mengurangi pemborosan

sumber daya, baik dalam hal waktu, bahan, maupun tenaga kerja.

2. UMKM dapat mengimplementasikan langkah-langkah yang lebih tepat guna dalam

mencegah terulangnya waste, sehingga proses produksi menjadi lebih efisien.



3. Usulan ini dapat membantu perusahaan dalam mengurangi waste secara signifikan,

meningkatkan produktivitas.

4. Penelitian ini akan memberikan pemahaman mengenai seberapa efektif usulan yang

diterapkan, apakah terdapat peningkatan efisiensi produksi

1.5 Batasan Penelitian
Dalam penelitian ini terdapat beberapa batasan untuk memfokuskan peneliti agar lebih terarah.
Oleh sebab itu, Batasan masalah pada penelitian ini sebagai berikut:
1. Penelitian ini hanya difokuskan pada pengolahan kain batik tulis motif Truntum.
2. Penelitian ini hanya sebatas pada pemberian saran kepada UKM dalam pengurangan
waste yang terjadi dan tidak mencakup pengimplementasinya.

3. Penelitian ini dilakukan pada saat proses produksi di UKM Sidomukti.



BAB Il
TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Kajian Literatur

Kajian literatur berisikan penelitian terdahulu dan berkaitan dengan penelitian ini yang akan
dijadikan refrensi dan perbandingan dalam penelitian sebelumnya yang bertujuan untuk
melakukan improvement dan evaluasi. Berikut beberapa penelitian yang berkaitan dengan

penelitian ini sebagai berikut:

Penelitian dengan judul “Production Line Improvement Analysis With Lean
Manufacruing Approuch To Reduce Waste At CV.TMJ use Value Stream Mapping (VSM) and
Root Cause Analysis (RCA) method” yang ditulis oleh anti, M., Lubis, F. S., Nazaruddin, N.,
Rizki, M., Silvia, S., & Sarbaini, S, (2022) Tujuan dari penelitian ini adalah untuk menemukan
waste yang tidak menghasilkan nilai di proses produksi kusen pintu. Problem yang sering terjadi
termasuk proses yang berlebihan, produk jadi yang tertunda, produk yang cacat, dan
transportasi. Hasil VSM dapat mengidentifikasi waste yang terjadi pada waste cacat,
menunggu, overprocessing, dan motion. Selanjutnya, saran untuk meningkatkan produktifitas
yang diberikan, seperti melakukan pemeriksaan mesin sebelum digunakan dan membuat
laporan tentang perawatan mesin. Menunjukkan bahwa lead time sebenarnya sebesar 2,490 dan
cycle time actual sebesar 69,40%, sedangkan lead time yang diusulkan sebesar 1,959 dan siklus
efisiensi proses sebesar 88,20%.

Penelitian yang dilakukan oleh Hutami A. F., (2021) dengan judul “Identifikasi Waste
Pada Proses Produksi Batik Tulis Menggunakan Pendekatan Lean Manufacturing Dengan
Metode Value Stream Mapping (Studi Kasus: Batik Tulis di Giriloyo). Metode Value Stream
Mapping (VSM) adalah diagram yang menggambarkan aliran bahan baku serta aliran informasi
yang perlukan dalam rangka membawa produk atau jasa sampai ke konsumen. Dengan tools
ini kegiatan yang dapat menghasilkan nilai tambah (non value added) dapat dibedakan dan
diketahui, sehingga UKM dapat meminimalkan maupun mengeliminasi kegiatan yang bisa
menyebabkan pemborosan (waste) atau tidak menghasilkan nilai tambah (non value added)
kepada produk. Waste yang ditemukan dalam penggambaran value stream mapping tersebut

harus dieliminasi.



Penelitian yang dilakukan oleh Novitasari, (2020) dengan judul “Analisis Lean
Manufacturing Untuk Minimasi Waste Pada Proses Door Pu”. Penggunaan lean
Manufacturing sudah diterapkan pada penelitian-penelitian terdahulu dalam proses optimalisasi
pada proses produksi yang berlangsung. Hasil dari VSM yang telah dibuat dapat diolah untuk
mengidentifikasi waste yang terjadi pada proses produksi. Selanjutnya waste yang telah
teridentifikasi dapat di breakdown Kembali melalui penjabaran aktivitas yang terjadi pada
process activity mapping. Dalam process activity mapping dapat dilihat aktivitas yang
memiliki nilai tambah dan juga aktivitas yang tidak memberi nilai tambah. Process activity
mapping diolah berdasarkan data yang terkumpul melalui vasi seluruh proses dilantai produksi
dan pengambilan waktu langsung. Aktivitas juga dilihat dan dibandingkan dengan standard
operation process (SOP) sehingga dapat dilihat dengan jelas aktivitas yang berupa waste yang
dilakukan oleh operator.

Penelitian yang dilakukan oleh Widiwati et al., (2024) dengan judul “The
Implementation of Lean Six Sigma approach to minimize Waste at a food manufacturing
industry”. Sistem manufaktur menggunakan pemetaan aliran nilai. Penelitian kualitatif ini
berhasil mengevaluasi aspek keberlanjutan masyarakat, kinerja ekonomi, dan lingkungan.
Penelitian ini juga menunjukkan kemampuan pemetaan aliran nilai untuk menciptakan metode
perbaikan berkelanjutan. Selain itu, penulis menggunakan value pemetaan aliran (VSM) dan
future value stream mapping (FVSM) di masing-masing fase pendefinisian dan peningkatan
dalam penelitian ini. Penelitian lain juga demikian dilakukan untuk meminimalkan cacat pada
industry pembuatan kaca d India. Dari penelitian ini penerapan six sigma berhasil meningkatkan
hasil produksi sebesar 5,17% dan mengurangi variasi dalam produksi proses manufaktur yang
menghasilkan peningkatan profitabilitas.

Penelitian yang dilakukan oleh Setiawan, (2022) dengan judul “Implementation of Lean
Manufacturing With A Value Stream Mapping Approach tp Improve The Efficiency of The
Production Process”. Sumber daya yang terlalu banyak digunakan untuk menghasilkan
produksi barang atau jasa disebut waste. Lingkungan, Kesehatan dan Keselamtan Kerja, Cacat
produksi berlebihan tidak memanfaatkan pengetahuan keterampilan dan kemampuan
karyawan. Peran utama lean manufacturing ialah menentukan jenis waste dan
menghilangkannya. Dasar prinsip lean manufacturing yaitu membangun VSM untuk
mengidentifikasi dan menghilangkan pemborosan pembentukan tim kerja dan formulasi

kerangka waktu (Setiawan, 2022)



Penelitian yang dilakukan oleh Nurlina & Hidayat, n.d. (2023) dengan judul
“Appliaction Of Lean Manufacturing In The Production Spun Pile Using Waste Assesment
Model (WAM) And Value Stream Analysis Tools (VALSAT)”. Dengan penerapan lean
manufacturing dapat mengurangi lead time produksi sebesar 2,02 jam, meningkatkan proses
produksi efisiensi hinggga 12% dari 70% menjadi 82% dan mengurangi persentase non value
added sebesar 10% dari 11% menjadi 1%.

Penelitian yang dilakukan oleh Lukmandono et al., (2019) dengan judul
“Implementation of Waste Reduction at Operational Division with Lean Manufacturing
Concept”. Lean Manufacturing merupakan pendekatan sistematis untuk mengidentifikasi dan
menghilangkan pemborosan secara terus menerus, untuk menciptakan kelancaran proses
produksi dengan lead time yang cepat dan sedikit waste. Proses produksi yang dapat
dikategorikan lean adalah suatu proses yang mengubah input menjadi output dengan kegiatan
yang memberi nilai tambah dengan tingkat pemborosan yang sangat rendah, sehingga
pelanggan mendapatkan produk yang bernilai.

Pada penelitian yang dilakukan oleh Lestari & Karningsih, (2020) dengan judul “Lean
Manufacturing Approach to Improve Speaker Manufacturing Process”. Process activity
mapping digunakan untuk menggambarkan kegiatan yang terjadi di PT Y PCB. Process activity
mapping (PAM) dibuat untuk menggambarkan proses, waktu, jarak, tenaga dan jenis aktivitas

lainnya.

Penelitian yang dilakukan oleh Ismail et al., (2023) dengan judul “Analysis of Waste
Minimization in Production Time to Increase Production Effectiveness”. Waste merupakan
kegiatan yang tidak berguna, tidak memberi nilai tambah (non-value added), dan tidak memiliki
manfaat pada produksi. Waste dapat digolongkan menjadi 7, yaitu produksi berlebihan
(overproduction), pergerakan yang berlebihan atau tidak perlu (excessive motion), transportasi
(transportation), menunggu (waiting), produk rusak atau cacat (defective product),
penyimpanan atau gudang (inventory). Bahwa hanya 4% kegiatan proses produksi sediaan
suspense sukralfat yang diperlukan tanpa nilai, dan 96% adalah nilai tambahan. Namun
meskipun 96% proses produksi berisfat value added banyak tahapan yang bersifat waiting
waste, yaitu pada saat proses mixing atau pengadukan produk.

Penelitian yang dilakukan oleh Wigati et al., (2021) dengan judul “Penerapan lean

manufacturing dalam mereduksi pmborosan pada raw material bumbu dengan metode PDCA”.



Penelitian ini dimulai dengan pencarian studi literatur mengenai penerapan lean manufacturing
dan metode PDCA. Alat bantu dalam penelitian ini juga menggunakan tools seperti diagram
pareto yang digunakan untuk melihat prioritas dari masalah yang ada, diagram Ishikawa
digunakan untuk mengidentifikasi penyebab dari suatu masalah, dan pengukuran data
menggunakan skala likert untuk pengukuran kuesioner penyebab dominan.

Penelitian yang dilakukan oleh Prabowo & Suryanto, (2021) dengan judul
“Implementasi Lean dan Green Manufacturing Guna Meningkatkan Sustainbility pada PT.
Sekar Lima Pratama”. Pada konsem lean manufacturing meliputi pembuatan current value
stream mapping, melakukan identifikasi waste, melakukan detail mapping dengan VALSAT,
serta perancangan future value stream mapping. Pada metode green manufacturing akan
dilakukan pengolahan data yang telah dikumpulkan dengan pengolahan life cycle assessment
kemudian pengolahan Eco-cost per value ratio, dan melakukan identifikasi 6R (reuse, recover,
redesign, remanufacturing, reuse, reduce). Berdasarkan pengolahan data Process Activity
Mapping didapatkan aktivitas pada proses finishing kain katun yang meliputi aktivitas value
added, non value added, dan necessary non value added.

Penelitian yang dilakukan oleh Bramantia & Widiasih, 2023) dengan judul “Analisis
Pemborosan (Waste) pada Proses Produksi Decoder TV Parabola dengan Menggunakan
Metode PDCA (Plan-Do-Check-Action) di CV. Mastekindo”. Aktivitas perbaikan dengan
metode PDCA dapat menjamin karakteristik kualitas utama produk yang dihasilkan sesuai
dengan standard kualitas yang diinginkan oleh costumer, dengan melakukan perbaikan secara
terus menerus. Implementasi metode PDCA dapat menurunkan tingkat defect produksi dan
dapat diaplikasikan dalam kegiatan perbaikan yang secara terus menerus. Penerapan PDCA
dapat memaksimalkan keuntungan perusahaan dengan cara mengurangi nilai loss potential
value, dan dapat menurunkan jumlah produk cacat.

Penelitian yang dilakukan oleh Koh, (2021) dengan judul “Implementation Lean
Manufacturing Method of Plywood Manufacture”’. Dalam penelitian ini, perusahaan kayu lapis
belum mencapai tingkat kinerja produksi terbaik. Meskipun kapasitas produksi perusahaan
adalah 6.000m3/tahun, pada tahun 2018 dan 2019 hanya produksi 2.905,14m3/tahun dan
1.120,73m3/tahun. Hasil produksinya buruk karena terjadi pemborosan selama proses produksi,
yaitu mengubah bahan mentah menjadi produk jadi sebanya 50% hingga 70%. Untuk

meningkatkan kenyamanan diruang kerja pabrik dan memudahkan pergerakan forklift,
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disarankan untuk membuat rak penyimpanan, untuk kondisi masa depan non value added
sebesar 68%. Oleh karena itu, waktu produksi dipersingkat menjadi 248,18 menit.

Penelitian yang dilakukan oleh Wibowo & Gamayanto, (2019) dengan judul “Konsep
dan Strategi Pengembangan Smart Regional (Smart City) Dalam Menghadapi Globalisasi
Version 3.0 Dengan Menggunakan Metode PDCA & USEPDSA”. Penelitian ini akan
membahas masalah utama dalam menerapkan smart city dan berfokus pada pengembangan
sumber daya manusia. Penelitian ini juga akan membahas bagaimana pengembangan sumber
daya manusia dapat diimbangi dengan kemajuan teknologi. Teknologi juga merupakan
komponen penting dalam pengembangan sumber daya manusia. Dari analisis yang dilakukan,
kami menemukan beberapa masalah dan kemudian menemukan metode yang tepat untuk
menyelesaikan masalah tersebut , metode yang akan digunakan ialah PDCA dan USEPDSA,
PDCA terdiri dari plan do check action yang merupakan merencanakan perubahan dan
melaksanakan perubahan untuk mengembangkan strategi. Setelah pemetaan ini dilakukan maka
analisis menggunakan PDCA-USEPDSA menghasilkan bagaimana sebuah daerah dapat
menerapkan konsep ide strategi smart regional version 3.0 ini.

Penelitian yang dilakukan oleh Khaerudin & Rahmatullah, (2020) dengan judul
“Implementasi Method PDCA Dalam Menurunkan Defect Sepatu Type Campus Di PT. PRIMA
INTEREKSA INDASTRI (PIN)”. Proses pengumpulan dan pengolahan data di PT. Prima
Intereksa Indastri (PIN) ini mengumpulkan data kualitatif, seperti observasi, dokumentasi,
wawancara di lapangan, dan data kuantitatif, dengan menghitung jumlah cacat produk
dibandingkan dengan umlah produksi. Data ini dievaluasi dan diperbaiki menggunakan metode
PDCA, dan hasilnya di gambarkan dalam diagram pareto. Dimana defect sebelum di
implementasikannya lean manufacturing yaitu total defect secara keseluruhan di line 7 meliputi
pengambilan data dari cutting, cementing buffing, sewing, defect debu dari 231 menjadi 43.
Benang Panjang dari 150 menjadi 10, lem berlebih dari 102 menjadi 24, hot melt dari 57
menjadi O unit sepatu.

Penelitian yang dilakukan oleh Johan & Soediantono, (2022) dengan judul “Literature
Review of the Benefits of Lean Manufacturing on Industrial Performance and Proposed
Applications in the Defense Industries ”. Aplikasi lean manufacturing, menemukan fakta bahwa
90% perudahaan yang menerapkan konsep lean manufacturing mengalami peningkatan
produksi dan penghematan biaya produksi secara signifikan, mengurangi waktu proses

produksi dengan keuntungan yang meningkat. Hasil analisis literatur review menyatakan
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bahwa penerapan konsep lean manufacturing menjadi startegi bagi perusahaan untuk
mendapatkan berbagai manfaat, diantaranya mampu meningkatkan produktivitas produksi,
perusahaan, meningkatkan efisiensi proses dalam menghasilkan produk, menekan biaya
produksi sehingga harga jual produk dapat lebih rendah,meningkatkan daya saing produk dari
perusahaan, memenuhi peningkatan permintaan dari konsumen sehingga metode Lean
Manufacturing direkomendasikan untuk diterapkan di industri pertahanan. Dengan penerapan
metode Lean Manufacturing menggunakan tools Visual Stream Mapping diharapkan dapat
mengidentifikasi jenis pemborosan (waste) yang terdapat di lantai produksi serta memberikan
usulan perbaikan untuk meminimasi pemborosan yang terjadi. Penggunaan diagram fishbone
juga akan sangat membantu dalam penelitian ini untuk melihat penyebab dan akar terjadinya
pemborosan (waste) kemudian dapat menentukan usulan rekomendasi perbaikan untuk
meminimasi waste yang telah teridentifikasi tersebut sehingga metode Lean Manufacturing
direkomendasikan untuk diterapkan di industri pertahanan.

Tabel 2. 1 Kajian Induktif

No Penulis Judul PDCA | PAM | VSM
1. | S (Yanti, M., Lubis, | Production Line Improvement | v/ N
F. S., Nazaruddin, | Analysis With Lean

N., Rizki, M., Silvia, | Manufacturing  Approach  To
S., & Sarbaini, S, | Reduce Waste At CV. TMJ uses

2022) Value Stream Mapping (VSM) and
Root Cause Analysis (RCA)
methods
2. | (Hutami A. F., 2021) | Identifikasi Waste Pada Proses V N
Produksi Batik Tulis

Menggunakan Pendekatan Lean
Manufacturing Dengan Metode
Value Stream Mapping (Studi
Kasus: Batik Tulis di Giriloyo)
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No Penulis Judul PDCA | PAM | VSM
3. | (Novitasari, 2020) Analisis Lean Manufacturing N
Untuk Minimasi Waste Pada
Proses Door Pu
4 (Widiwati et al., | The implementation of Lean Six N N
4 2024) Sigma approach to minimize waste
at a food manufacturing industry
5. | (Setiawan, 2022) Implementation of Lean N
Manufacturing With A Value
Stream Mapping Approach to
Improve The Efficiency of The
Production Process
6 | (Nurlina & Hidayat, | Appliaction of Lean | v
2023) Manufacturing In The Production
Spun Pile Using Waste Assesment
Model (WAM) And Value Stream
Analysis Tools (VALSAT)
7 (Lukmandono et al., | Implementation of Waste | v N
2019) Reduction at Oprational Division
with Lean Manufacturig Concept
8 (Lestari & | Lean Manufacturing Approach to N N
Karningsih, 2020) Improve Speaker Manufacturing
Process
9 | (Ismail etal., 2023) | Analysis of Waste Minimization in N N
Production Time to Increase
Production Effectiveness
10 | (Wigati etal., 2021) Penerapan lean  manufacturing | v/

dalam mereduksi pemborosan pada
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No

Penulis

Judul

PDCA

PAM

VSM

raw material bumbu dengan metode
PDCA

10

(Prabowo &
Suryanto, 2019)

Implementasi Lean dan Green
Manufacturing Guna Meningkatkan
Sustainability pada PT. Sekar Lima

Pratama

11

(Bramantia &
Widiasih, 2023)

Analisis Pemborosan (Waste) pada
Proses Produksi Decoder TV
Parabola dengan menggunakan
metode PDC (Plan-Do-Check-
Action) di CV. Mastekindo

12

(Koh, 2021)

Implementation Lean
Manufacturing Method of Plywood

Manufacture Company

13

(Wibowo &

Gamayanto, )

Konsep dan Strategi Pengembangan
Smart Regional (SmartCity) Dalam
Menghadapi Globalisasi Version 3.0
Dengan  Menggunakan  Metode
PDCA & USEPDSA

14

(Khaerudin &
Rahmatullah, 2020)

Implementasi Method PDCA Dalam
Menurunkan Defect Sepatu Type
Campus di PT. PRIMA
INTEREKSA INDASTRI (PIN)

15

(Johan &
Soediantono, 2022)

Literatur Review of the Benefits of
Lean Manufacturing on Infudtrial
Performance and Proposed
Applications in the Defense

Industries
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2.2 Landasan Teori

2.2.1 Lean Manufacturing

Menurut (Krisnanti & Garside, 2022) lean manufacturing merupakan pendekatan yang
digunakan untuk meminimasi waste yang bertujuan untuk meningkatkan nilai bagi pelanggan,
mengurangi jJumlah sumber daya konsumsi dan waktu siklus melalui penghapusan waste. Lean
manufacturing didasari pada prinsip-prinsip nilai bagi pelanggan. Pada penelitian sebelumnya
menunjukkan bahwa UKM seringkali memerlukan bantuan dalam menerapkan kerangka kerja
ini. Hal ini disebabkan oleh perlunya penyesuaian kerangka implementasi lean yang dianggap
terbatas oleh sumber daya dimiliki oleh UKM. Oleh karena itu, penelitian selanjutnya
membahas penyesuaian kerangka implementasi lean dan Sumber daya UKM diperlukan untuk
meningkatkan kinerja operasional (Rochman et al., 2024) Prinsip ini adalah upaya
berkelanjutan untuk meningkatkan produk, layanan, atau proses, yang membutuhkan perbaikan
secara berkelanjutan dari waktu ke waktu untuk meningkatkan produk efisiensi dan kualitas,

terdapat 5 prinsip dasar pandangan dalam penerapan lean, yaitu:

1. Menghitung nilai produk berdasarkan pendapat konsumen yang menginginkan barang
atau jasa dengan kualitas tinggi, harga bersaing, dan pengiriman cepat.

2. Memetakan aliran proses (Value Stream Mapping) untuk setiap produk sehingga

kegiatan yang dilakukan dalam proses produk dapat diamati secara jelas.

3. Menghilangkan semua pemborosan yang tidak menghasilkan nilai tambah dari seluruh

aktivitas selama proses value stream mapping.

4. Mengontrol aliran bahan, data dan produk sepanjang value strem dengan menggunakan

system Tarik (pull system).

5. Menerapkan perbaikan dan perbaikan kelanjutan dengan mengeksplorasi Teknik dan

alat perbaikan untuk mencapai keunggulan dan perbaikan berkelanjutan.

2.2.2 Value Stream Mapping
Value stream mapping (VSM) adalah alat penting yang digunakan perusahaan untuk
menerapkan lean manufacturing di perusahaan mereka. Selain di perusahaan manufaktur, VSM

digunakan di industry medis, konstruksi, transportasi, dan logistik. Saat ini value stream
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mapping (VSM) dapat digunakan untuk menyelesaikan berbagai jenis permasalahan, khususnya
masalah pengurangan waste pada proses produksi (Indra Setiawan et al., 2021) Terdapat tiga

kategori untuk setiap kegiatan yang dilakukan, yaitu:

a. Value added (VA) merupakan salah satu kegiatan yang dapat mengubah bahan baku

mentah menjadi produk yang memenuhi keinginan costumer.

b. Non-value added activities (NVA) merupakan aktivitas yang tidak diperlukan untuk
menghasilkan produk dari bahan mentah. Segela sesuatu yang tidak menghasilkan nilai
tambah disebut waste, karena waktu, tenaga, dan biaya yang tidak diperhitungkan
sebagai NVA.

c. Necessary non-value added (NNVA) merupakan tindakan yang diperlukan untuk
menghasilkan produk kecuali proses produksinya diubah, tetapi tidak memberikan nilai

tambah bagi costumer.

Simbol-simbol Value Stream Mapping

Berikut merupakan simbol-simbol yang ada didalam value stream mapping, sebagai berikut :
a. Value Stream Mapping Process Symbols

Tabel 2. 2 Simbol-simbol Value Stream Mapping

Process Symbol Keterangan

[ ! I_' Merepresentasikan aliran material terhadap
supplier dan juga konsumen.

Customer/supplier

Process Simbol ini merepresentasikan proses,
operasi, mesin atau departemen yang
melalui aliran material.

Dedicated Process

 Process Menyatakan operasi proses,
/ / / / departemen, atau pusat kerja yang
dibagikan oleh keluarga aliran nilai
lainnya. Perkiraaan jumlah operator
yang diinginkan untuk value stream
yang sedang dipetakan, bukan
jumlah operator yang diperlukan
untuk memproses keseluruhan
produk

Shared Process




Merepresentasikan terkait
informasi/data yang dibutuhkan

Data Box untuk menganalisis dan mengamati
sistem.
simbol ini menunjukkan bahwa
ﬁ beberapa proses tertentu yang
terintegrasi dalam sel kerja produksi.
Work Cell

Sel-sel ini biasanya memproses
bagian dari satu product family atau
satu produk. Produk dipindahkan
dari satu proses ke proses lainnya
dalam batch

kecil atau satu bagian

Material Symbols

Keterangan

o/

Inventory

Simbol ini menunjukkan inventori
antara dua proses. Selain itu, simbol
ini juga merepresentasikan
penyimpanan bahan baku hingga
produk jadi

\ 7

Shipments

Merepresentasikan perpindahan
bahan baku dari pemasok ke bagian
penerimaan pabrik, atau perpindahan
barang jadi dari proses

pengiriman menuju ke konsumen.

oy

Push Arrow

Merepresentasikan pergerakan
material dari satu proses ke proses
selanjutnya. Push disini diartikan
sebagai proses produksi

yang terlepas dari kebutuhan untuk
proses selanjutnya.

Supermarket

Inventory store atau "supermarket”
di mana persediaan kecil tersedia
dan satu atau lebih downstream
costumers datang ke supermarket
untuk melihat apa yang mereka

butuhkan. Departemen upstream
kemudian mengisi kembali inventori
sesuai kebutuhan

16
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Material Pull
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Simbol yang menunjukkan
supermarket yang terhubung ke
proses downstream dengan simbol
‘pull’ yang menandakan

perpindahan secara fisik

MAX=XX

FIFO Lane

Simbol ini menunjukkan proses
dengan sistem persediaan FIFO (first
in, first out) dan persediaan memiliki
batas persediaan maksimum.

Safety Stock

Menunjukkan tamhahan jumlah
ketersediaan (safety stock) terhadap
permasalahan seperti pemberhentian
operasional, untuk mengantisipasi
fluktiatif permintaan pesanan
konsumen secara tiba- tiba atau
kegagalan sistem.

lo19

External Shipment

Pengiriman dari pemasok atau ke
pelanggan menggunakan transportasi
eksternal.

Information Symbols

Keterangan

Praguction
antral

Production Control

Merepresentasikan pusat
penjadwalan produksi atau
pengendalian dari departemen,
orang, atau operasi

DN

Manual Information

Menunjukkan aliran informasi secara
umum yang berasal dari memo,
laporan, atau percakapan.

M

Electronic Info

Merepresentasikan aliran informasi
dengan menggunakan media
elektronik berupa fax, telepon, dll.

I_E s

v
Production Kanban

Menunjukkan persediaan dalam
menyediakan suku cadang ke proses
terakhir.

il

Withdrawal Kanban

menunjukkan kartu atau perangkat
yang menginstruksikan material
handler untuk mengirim komponen
dari supermarket ke proses
penerimaan. Material handler




(operator) pergi ke supermarket dan
mengambil barang-barang yang
diperlukan.

Signal Kanban

Digunakan untuk tingkat persediaan
yang ada di supermarket di antara
dua proses berada pada titik
minimum. Apabila Signal Kanban
tiba di proses penyediaan,

menandakan pergantian dan
melakukan produksi yang sudah
ditentukan.

L]

Kanban Post

Lokasi dimana menandakan tempat
sinyal kanban untuk dilakukan
pengangkutan.

®

Sequenced Pull

Merepresentasikan sistem tarik yang
menginstruksikan pada proses
bagian perakitan untuk melakukan
produksi berdasarkan jenis dan
kuantitas yang telah ditentukan
sebelumnya, biasanya satu unit,

tanpa menggunakan supermarket.

XOXO
Load Leveling

Digunakan untuk menunjukkan
leveling produksi selama periode
waktu tertentu

[

Penjadwalan dilakukan dengan
MRP/ERP atau sistem waktu

MRP/ERP terpusat lainnya.
m Mengumpulkan informasi melalui
Go See sarana visual.

Verbal Information

Menunjukkan arus informasi verbal
atau pribadi.

General Symbols

Keterangan

18
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Kaizen Burst

Digunakan untuk menyoroti
kebutuhan peningkatan atau
perbaikan pada proses tertentu untuk
tercapainya future state map

pada value stream mapping.

@ Menunjukkan jumlah operator yang
diperlukan untuk memproses
Operator keFI)ompok P
VVSM pada workstation tertentu.
OHher
T Fomrad ion
Menunjukkan informasi lainnya.
Other Stuff
L Menunjukkan value added times
i) Mf*fl_kwf (waktu siklus) dan non value added
Timeline (waktu tunggu). Timeline ini

digunakan untuk menghitung lead
time dan total waktu siklus.

2.2.3 Seven Waste

Dalam perusahaan manufaktur terdapat aktivitas tidak bernilai tambah (non value added) atau
pemborosan (waste) akan mengakibatkan pemakaian sumber daya mulai energi, sumber daya
manusia dan waktu yang semakin tinggi, maka proses produksi tersebut tidak efisien. Salah

satu metode untuk meminimalkan waste pada proses produksi adalah lean manufacturing yang
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berfungsi sebagai usaha untuk meningkatkan efisiensi waktu proses produksi dengan cara

mengidentifikasi pemborosan (waste) (Johan & Soediantono, 2022).

1. Overproduction

Overproduction atau yang juga dapat diartikan sebagai produksi yang berlebihan atau

terlalu cepat, dapat menyebabkan aliran informasi atau barang menjadi tidak lancar dan

mengakibatkan persediaan yang berlebih.

2. Waiting

Waiting adalah jenis pemborosan yang terjadi ketika terdapat aktivitas menunggu dari

orang, informasi, atau barang, sehingga tidak ada aktivitas yang dilakukan. Hal ini

menyebabkan gangguan pada aliran karena waktu tunggu yang lama.
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3. Transportation
Jenis waste ini berkaitan dengan perpindahan barang atau pergerakan orang, seperti
pengangkutan atau pemindahan material hingga produk jadi yang menempubh jarak jauh
atau antara gudang dan pabrik produksi yang tidak efisien. Hal ini berdampak pada
waktu, biaya, dan tenaga.

4. Inappropriate Processing
Proses produksi yang tidak selaras dengan alur kerja, serta kesalah pahaman dalam
penggunaan peralatan atau mesin yang tidak sesuai dengan kapasitas atau kemampuan
yang dibutuhkan dalam suatu operasi kerja.

5. Unnecessary Inventory
Terlalu banyak persediaan yang tidak diperlukan dapat menimbulkan masalah seperti
kebutuhan ruang penyimpanan yang berlebihan, biaya perawatan yang tinggi,
penurunan kualitas produk, dan keterlambatan dalam pengiriman.

6. Unnecessary Motion
Pemborosan ini terjadi akibat terlalu banyaknya kegiatan yang tidak diperlukan,
sehingga menyebabkan aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah terhadap produk
atau proses, yang pada akhirnya berdampak negatif pada produktivitas karyawan.

7. Defect
Barang cacat atau tidak sesuai standar perusahaan yang muncul selama proses produksi
dapat menyebabkan penurunan kualitas barang bagi konsumen dan memerlukan waktu
tambahan untuk melakukan pergantian barang.

2.2.4 Process Activity Mapping

Process activity mapping (PAM) merupakan salah satu alat pengukur jumlah aktivitas yang
menghasilkan nilai tambah, yang tidak menghasilkan nilai tambah, atau yang tidak
menghasilkan nilai tambah sama sekali. Nilai tambah adalah setiap fungsi yang menawarkan
tambahan kepada pelanggan yang dihasilkan dari seluruh proses produksi. Process activity
mapping dapat mengeliminasi aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah,
menyederhanakan, mengkombinasikan serta memberi perubahan rangkaian yang akan

mengurangi pemborosan (waste) (Dwi et al., 2023).
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2.2.5 Fishbone Diagram

Fishbone Diagram (diagram tulang ikan) atau diagram Ishikawa, yang dimana diagram ini
digunakan untuk mengidentifikasi atau mencari kemungkinan penyebab masalah yang terjadi,
dengan mengklasifikasi beberapa factor yang biasa digunakan dalam suatu penelitian yaitu
mesin (machine), manusia (man), metode (method), material (material), pengukuran

(measurement) dan lingkungan (environment) (Kurnia, 2022).

Metode Mesin
salah pakai salah pakai
_—— -
persneling persneling
mengemudi salah pakai
terlalu cepat —> persneling — Penggunaan BEM
_ kendaraan
perusahaan boros
kebiasaan
mengemudi pelumasan
mengemudi buruk tidak benar
terlal t
St oktan BBM
salah
Manusia Material

Gambar 2. 1 Fisbone Diagram
Detik.com

2.2.6 Konsep 5SW+1H

Konsep ini sebagian besar digunakan dalam berbagai bidang, terutama dalam produksi dan
pengendalian kualitas dalam manufaktur. 5W1H adalah metode untuk mengumpulkan
informasi tentang masalah perusahaan melalui observasi atau penelitian. 5W1H adalah
singkatan dari "Apa?”, "Dimana?", "Kapan?", "Mengapa?”, "Siapa?", dan "Bagaimana?"
(Ifianti & Setyo Astuti, 2024). Dalam implementasinya, teknik ini digunakan untuk memuat

data dan menganalisis masalah untuk menentukan solusi perbaikan yang tepat.

2.2.7 Borda
Metode borda adalah metode perankingan yang sangat umum digunakan dalam berbagai
konteks, seperti pemilihan umum, penilaian produk, dan analisis keputusan. Metode ini

menggabungkan preferensi berbagai pihak dengan memberikan bobot pada setiap pilihan.
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Metode Borda menilai setiap alternatif berdasarkan peringkatnya dalam masing-masing kriteria
atau dimensi. Banyak poin diberikan kepada alternatif yang memiliki peringkat yang lebih
tinggi berdasarkan suatu kriteria (Nurtanzis Sutoyo, 2020).
2.2.8 Uji Kecukupan Data
Uji kecukupan data adalah proses menguji data pengukuran untuk mengetahui apakah data yang
dikumpulkan untuk penelitian cukup untuk memenuhi perhitungan waktu siklus. Proses ini
dipengaruhi oleh komponen sebagai berikut (Astuti & Edy purwanto, 2019):
1. Tingkat Ketelitian
Tingkat ketelitian menunjukan penyimpangan maksimum dari hasil perhitungan
terhadap nilai waktu sebenarnya.
2. Tingkat Kepercayaan
Tingkat kepercayaan menunjukkan seberapa mungkin data yang sudah diambil

memiliki tingkat ketelitian yang telah ditetapkan sebelumnya.



3.1 Alur Penelitian

{ Mulai )

A J

BAB IlI
METODE PENELITIAN

Studi literatur dan lapangan

Pengolahan Data

v Tahap Flan
Merumuskan masalah Menentukan perencanaan
proses pengolahan data
v \
v
Menentukan tujuan Tahap Do
v g 1. Mengidentifikasi Waste
) 2. Curent PAM
Batasan Masalah 3. Curent VSM
-
v . |

Pengumpulan data

Tahap Check
1. Fishbone

gambar sebagai berikut:

g 2. 5W+1H

hJ

Tahap Action
1. Membuat usulan perbaikan
2. Future PAM
3. Future VSM

v

Pembahasan

v

Kesimpulan dan saran

Gambar 3. 1 Alur Penelitian
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Berikut adalah penjelasan terkait dari tahapan pada gambar alur penelitian, yang disajikan pada
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1. Studi literatur dan lapangan
Studi literatur terdahulu berkaitan dengan penelitian saat ini dan melibatkan observasi lapangan
untuk mengetahui kondisi langsung dilapangan pada UKM Batik Sidomukti.
2. ldentifikasi Masalah
Pada tahap identifikasi masalah, peneliti menentukan masalah berdasarkan temuan yang telah
diamati di UKM Batik Sidomukti.
3. Rumusan Masalah
Penelitian akan melanjutkan dengan mengidentifikasi fase sebelumnya dari UKM Batik
Sidomukti.
4. Kajian Literatur
Kajian literatur merupakan penelitian sebelumnya tentang topik yang sedang dipelajari yang
disebut kajian literatur.
5. Pengumpulan Data
Pada tahap ini, observasi secara langsung digunakan untuk menghitung jumlah waktu proses
yang dihabiskan untuk setiap tugas yang dilakukan selama proses produksi. Selain itu
dilakukan wawancara dan pengukuran waktu yang dilakukan menggunakan stopwatch.
6. Kecukupan Data
Pada tahap ini, peneliti melakukan pengecekan data untuk memastikan bahwa data yang
diambil sudah cukup dan lengkap.
7. Pengolahan Data
Setelah pengecekan data selesai, Langkah berikutnya adalah melakukan pengolahan data.
Berikut adalah proses pengolahan data:
e Plan
a. Mengidentifikasi waste
Dalam penelitian ini, peneliti menemukan pemborosan yang terjadi selama
proses produksi di UKM Batik Sidomukti. Peneliti juga mewawancarai
UKM Batik Sidomukti tentang pelatihan pemborosan proses produksi.

b. Process Activity Mapping
Pada tahap ini, pembobotan untuk mengidentifikasi kategori aktivitas VA,
NVA, dan NNVA. Kemudian, setiap tahapan aktivitas proses dibagi

menjadi lima aktivitas.
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c. Value Stream Mapping
Pada tahap ini dilakukan untuk mengetahui alur informasi dan material yang
ada di UKM Batik Sidomukti, ini juga dapat membantu dalam proses
menemukan pemborosan sehingga peneliti dapat menentukan proses mana
yang perlu di perbaiki.
e Tahap Do
Pada tahap Do, peneliti akan melakukan perbaikan sebelumnya dengan
mengurangi waktu yang dihabiskan untuk aktivitas yang tidak memberikan nilai
tamnah atau pemborosan.
e Tahap Check
Pada tahap ini, peneliti akan melakukan pemeriksaan kembali untuk mengetahui
perbaikan dalam mengeliminasi pemborosan dan juga untuk mengurangi waktu
yang menyebabkan pemborosan.
e Tahap Action
Peneliti melakukan perbaikan atau standarisasi prosedur baru untuk mencegah
masalah yang sama terjadi di masa depan.
8. Analisis dan Pembahasan
Pada tahap ini, peneliti menjelaskan hasil pengolahan data dan membahas perbaikan.
9. Kesimpulan dan Saran
Pada tahap kesimpulan, peneliti menjelaskan tujuan penelitian berdasarkan diskusi penelitian
sebelumnya. UKM Batik Sidomukti dan peneliti lain akan mempertimbangkan saran ini.

3.2 Subjek dan Objek Penelitian
UKM Batik Sidomukti berada dikabupaten Bantul, tepatnya di Giriloyo Krangkulon, Imogiri,

Bantul, Yogyakarta, tempat penelitian ini bertujuan untuk menemukan pemborosan yang terjadi
di lini produksi dan mengurangi pemborosan yang ada di UKM Batik Sidomukti.

3.3 Metode Pengumpulan Data
Dalam penelitian ini, metode berikut digunakan untuk mengumpulkan data:

1. Observasi

Di UKM Batik Sidomukti, observasi dilakukan secara langsung pada lantai produksi.
Tujuannya adalah untuk mengetahui kondisi secara langsung dalam proses produksi dan

menemukan masalah yang terjadi.
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2. Kuesioner

Pada penelitian ini, kuesioner BORDA digunakan untuk mengumpulkan data karena responden

diminta mengisi pertanyaan oleh peneliti.

3.4 Jenis Data
Data primer dan data sekunder adalah 2 jenis data yang diperlukan:

1. Data Primer

Data yang dikumpulkan secara langsung dari orang-orang yang terlibat dalam proses produksi
batik tulis disebut data primer. Contoh data primer termasuk pengamatan waktu, aktivitas, dan

alur produksi serta pemborosan.
2. Data Sekunder

Data sekunder yang digunakan berasal dari laporan UKM Batik Sidomukti, yang berisi sejarah
UKM dan Jumlah pengrajin. Ini digunakan untuk membantu peneliti dalam kebutuhan data
yang tidak didapatkan secara langsung dilokasi peneliti. Selain itu, ada penlitian sebelumnya

atau jurnal yang dapat mendukung penelitian ini.
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BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Pengumpulan Data

4.1.1 Tahap Plan

Pada tahap ini, peneliti akan menerapkan rencana untuk mengurangi waste yang pada UKM
Batik Sidomukti. Pada tahap ini juga peneliti mempersiapkan kebutuhan yang dibutuhkan pada
saat melakukan penelitian di UKM Batik Sidomukti.

4.1.1.1 Profil UKM

Salah satu UKM Kkerajinan batik tulis di Giriloyo, Kelurahan Wukirsari, Kecamatan Imogiri,
Kabupaten Bantul, Daerah Istimewa Yogyakarta, adalah Sido Mukti. Para abdi dalem penjaga
makam Raja Mataram mengajari penduduk sekitar cara membuat kain batik, dan keterampilan
ini terus diwariskan sampai generasi sekarang. Selain itu, masyarakat Giriloyo menerima
bantuan dan pelatihan dari berbagai pihak, yang membantu memperkuat komunitas.

UKM Sidomukti diketuai oleh Akhyar dan dibantu oleh anggota UKM yang sebagian
besar terdiri dari ibu-ibu dalam pembuatan batik tulis ini. Para pekerja dan anggota ini adalah
warga sekitar yang telah terlatih dan mahir dalam proses produksi masing-masing. Selain itu,
batik tulis giriloyo sekarang menjadi sumber pendapatan dengan menjual batik dan menjadi
produsen kepada produsen di beberapa toko batik, terutama di wilayah Yogyakarta dan luar
kota Yogyakarta.
4.1.1.2 Produk UKM
UKM Sidomukti membuat kain batik dengan teknik Canting/Tulis dan menghasilkan berbagai
motif seperti Truntum, Sido Mukti, Sido Asih, Sido Luhur, dan Wahyu Tumurun. UKM
Sidomukti menggunakan strategi make to order untuk membuat batik sesuai pesanan
pelanggan. Terkadang, UKM Sidomukti juga membuat batik tulis sendiri untuk mengisi galeri,

melatih keterampilan, dan meningkatkan keterampilan.
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Gambar 4. 2 Motif Kain Batik Tulis
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4.1.1.3 Proses Produksi dan Layout

Tabel 4. 1 Alur Produksi

Pembentukan
Pola

v

Penguncian

Pencantingan

Pelorodan

Cecek

Packing

Nembok

Pewarnaan

1. Pembentukan Pola

Selesai
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Dilakukan proses mola atau menggambar motif batik langsung pada kain. Motif yang
digunakan dalam penelitian ini adalah motif truntum, dan kain putih digunakan serta

pensil dan meja untuk menaruh kain.

2. Cecek

Salah satu cara membatik adalah nyecek, yang melibatkan penempatan titik pada bagian

pola tertentu, seperti bagian burung garuda pada motif truntum. Alat dan bahan yang

digunakan selama proses nyecek termasuk canting untuk nyecek, malam, kompor untuk

memanaskan malam, dan gawangan untuk sandaran kain.
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Gambar 4. 3 Proses cecek
3. Nembok

Nembok adalah teknik membatik di mana hasil cecek diblok dengan tujuan agar motif
dan warna yang dihasilkan berbeda dengan warna dasar. bahan yang digunakan adalah
kain dan malam, peralatan yang digunakan canting untuk nyecek, kompor untuk

memanaskan malam, dan gawangan untuk sandaran kain.

Gambar 4. 4 Proses Nembok
4. Pewarnaan

Pewarnaan bertujuan untuk memberikan warna pada pola batik sehingga lebih hidup
dengan menggunakan. teknik yang digunakan pada UKM Sidomukti dengan teknik

kuas yang menggunakan gramassol sebagai bahan baku pewarnaan
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Gambar 4. 5 Proses Pewarnaan

5. Penguncian

Penguncian warna menggunakan waterglass yang bertujuan agar warna tidak cepat
luntur. Penguncian sendiri menggunakan teknik celup pada bak yan di isi air dan campur

bahan waterglass, kemudian ditiriskan, dan di jemur hingga kering.

Gambar 4. 6 Proses Penguncian

6. Pelorodan

Pelorodan bertujuan untuk menghilangkan malam pada pola sehingga motifnya nanti
akan muncul. Alat dan bahan yang digunakan ada celemek, sarung tangan anti panas,

sepatu bot, kompor, air bersih, dan kain yang akan dilorod.
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Gambar 4. 7 Proses Pelorodan
7. Packing

Packing merupakan tahap terakhir pada proses pembuatan batik tulis

Gambar 4. 8 Packaging

4.1.1.4 Aktivitas Produksi
Berdasarkan proses produksi, dibagi menjadi aktivitas-aktivitas berikut selama proses produksi:

Tabel 4. 2 Aktivitas Produksi

Proses Aktivitas Proses Produksi Kode Aktivitas
Pembentukan ]
Mempersiapkan alat Al
Pola

Mengambil pola kain A2



Proses Aktivitas Proses Produksi ~ Kode Aktivitas
Meletakkan pola kain pada A3
meja pemolaan
Mengambil kain polos Ad
Mengukur kain polos A5
Memotong kain polos A6
Memposisikan pola kain di

) A7
meja pemolaan
Memposisikan kain polos
) _ A8
diatas pola kain
Menggambar pola kain A9
Memeriksa hasil polaan kain Al0
Meletakkan kain pada
) All
inventory
Mempersiapkan alat-alat
Klowong ) Bl
mencanting
Mempersiapkan baha-bahan B2
mencanting
Membersihkan canting B3
Mengambil kain B4
Memanaskan lilin B5
Pola luaran B6
Isian B7
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Proses Aktivitas Proses Produksi  Kode Aktivitas
Memeriksa kembali hasil B8
pencantingan
Peletakan kain pada tatakan B9
Penyimpanan hasil

Y p B10
pencantingan
Mempersiapkan alat dan

Cecek C1l
bahan
Mengambil kain C2
Memanaskan lilin dan

] C3

canting

Menggambar proses cecek C4

membawa kain ke inventory C5
Pewarnaan Mempersiapan alat-alat D1

Mengambil kain dari

) D2

inventory

Menyiapkan bahan baku D3

pewarnaan

Pewarnaan bolak balik kain D4

background luar (warna tua)

Membalikkan kain D5

Isi ulang warna D6

Membalikkan kain

D7
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Proses Aktivitas Proses Produksi ~ Kode Aktivitas
Penjemuran D8
Membersihkan Tangan D9

Penguncian ] ]
Persiapan Penguncian El

Warna 1

Menuangkan air kedalam bak E2
Memasukkan Waterglass £3
Kedalam Air
Menggunakan APD E4
Mengambil Kain E5
Pencelupan Kain E6
Pemerasan Kain E7
Penirisan E8
Mempersiapkan alat dan

Pelorodan 1 F1
bahan
Mempersiapkan kain batik F2
Mengisi tungku dengan air F3
Memanaskan air dalam -
tungku
Mengambil kain F6
Membilas kain F7
Melakukan pelodoran kain F8
Membilas kain F9
Menaruh kain pada jemuran F10
Pengecekan hasil pelodoran F11
Pengeringan kain F12

35



Proses Aktivitas Proses Produksi ~ Kode Aktivitas
Menyimpan kain pada
) yimp P F13
inventory

Nembok Persiapan alat dan bahan Gl
Mengambil kain G2
Mengambil Pewarna G3
Memanaskan lilin dan

) G4
canting
Mengambil Air untuk -
mencampur bahan pewarna
Menorehkan Pewarna pada 6
Batik
Menggambar proses nembok G7
Penyimpanan kain G8
Penguncian ) _

Persiapan Penguncian H1l

Warna 2
Menuangkan air kedalam bak H2
Memasukkan Waterglass H3
Kedalam Air
Menggunakan APD H4
Mengambil Kain H5
Pencelupan Kain H6
Pemerasan Kain H7

36
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Proses Aktivitas Proses Produksi Kode Aktivitas

Penirisan H8

Mempersiapkan alat dan

Pelorodan 2 11
bahan
Mempersiapkan kain batik 12
Mengisi tungku dengan air 13
Memanaskan air dalam
tungku o
Mengambil kain 16
Membilas kain 17
Melakukan pelodoran kain 18
Membilas kain 19
Menaruh kain pada jemuran 110
Pengecekan hasil pelodoran 111
Pengeringan kain 112
Menyimpan kain pada 3
inventory

Packaging Memindahkan kain ke 1
inventory
Melipat kain J2
Packaging J3

a. Data Jumlah Operator dan Waktu Kerja

Data berikut menunjukkan waktu kerja dan jumlah operator untuk setiap proses, yang dibantu

oleh pekerja dan anggota UKM Sidomukti dalam menjalankan usahanya.
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Tabel 4. 3 Data jumlah Operator

Jumlah
Operator

1

No Proses

Pembentukan
Pola
Pencantingan
Cecek
Pewarnaan
Penguncian
Warna 1
Pelorodan 1
Nembok
Penguncian
Warna 2
Pelorodan 2
Packaging

© 0 N O M WN
e e e e =N
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Karena hanya ada satu batik yang dipesan oleh pelanggan saat peneliti melakukan penelitian,
proses pembuatan batik motif truntum ini hanya dilakukan oleh dua orang pekerja, seperti yang
ditunjukkan pada tabel di atas. Setiap hari senin hingga sabtu, UKM Sidomukti sediri beroperasi
dari jam 09.00 hingga 16.00 WIB.

Tabel 4. 4 Waktu Kerja

No. Proses Jumlah Operator Jam Kerja Available Time
1 Pemolaan 1 09.00-13.00 14400
2 Klowong 1 09.00-16.00 216000
3 Cecek 1 09.00-16.00 302400
4 Pewarnaan 1 19.30-00.00 32400
5 Penguncian 1 1 15.00-17.00 7200
6 Pelorodan 1 1 16.00-17.00 3600
7 Nembok 1 09.00-16.00 86400
8 Penguncian 2 1 15.00-17.00 7200
9 Pelorodan 2 1 16.00-17.00 3600
10 Packaging 1 13.00-15.30 9000

4.1.1.5 Data Waktu Produksi
Data Waktu produksi diambil secara langsung dengan menggunakan jam dan rekaman video,

data waktu produksi dikumpulkan secara langsung selama proses produksi. Pengamatan ini
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dilakukan sebanyak tujuh kali selama proses pembuatan batik Tulis dengan motif Truntum.

Berikut merupakan data rata-rata waktu produksi batik Tulis Truntum:

Tabel 4. 5 Waktu Proses Produksi

Aktivitas Proses Kode i
Proses Produksi Aktivitas Waktu (Detik)
Pembentukan Mempersiapkan alat Al 162.30
Pola
Mengambil pola kain A2 55.40
Meletakl_<an pola kain A3 2910
pada meja pemolaan
Mengambil kain polos A4 28.50
Mengukur kain polos A5 17.70
Memotong kain polos A6 13.80
Mgmp_osm_kan pola A7 31.70
kain di meja pemolaan
Mempo_smkan kaln_ A8 3230
polos diatas pola kain
Menggambar pola kain A9 32947.00
Mgmerlksa hasil polaan A10 19.30
kain
Meletakkan kain pada ALl 59 40
inventory
Klowong  |iempersiapkan alat- B1 370.80

alat mencanting
Memper3|apkar_1 baha- B2 995 40
bahan mencanting
Membersihkan canting B3 296.50
Mengambil kain B4 61.50

Memanaskan lilin B5 480.30



Aktivitas Proses Kode .
Proses Produksi Aktivitas Waktu (Detik)
Pola luaran B6 21600.00
Isian B7 90000.00
Me_merlksa kgmball B8 136.90
hasil pencantingan
Peletakan kain pada B9 6270
tatakan
Penylmpanan hasil B10 68.20
pencantingan
Cecek Mempersiapkan alat c1 146.70
dan bahan
Mengambil kain C2 63.60
Merr_]anaskan lilin dan c3 532 40
canting
Menggambar proses ca 51345.00
cecek
_membawa kain ke 5 7570
inventory
Pewarnaan Mempersiapan alat-alat D1 558.20
Mengambll kain dari D2 72 80
inventory
Menyiapkan bahan D3 13.20
baku pewarnaan
Pewarnaan bolak balik
kain background luar D4 492.20
(warna tua)
Membalikkan kain D5 11.00
Isi ulang warna D6 138.00
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Aktivitas Proses Kode :
Proses Produksi Aktivitas Waktu (Detik)

Membalikkan kain D7 13.00
Penjemuran D8 1620.30
Membersihkan Tangan D9 78.40

Penguncian . .

Warna 1 Persiapan Penguncian El 562.00

Menuangkan air
kedalam bak E2 102.00
Memasukkan
Waterglass Kedalam E3 371.00
Air
Menggunakan APD E4 62.00
Mengambil Kain E5 9.70
Pencelupan Kain E6 90.00
Pemerasan Kain E7 18.32
Penirisan E8 6566.00
Mempersiapkan alat

Pelorodan 1 dan bahan F1 172.00
Me_mpersmpkan kain £ 201,60
batik
erengm tungku dengan F3 991 50
Memanaskan air dalam £4 2001.40
tungku
Mengambil kain F6 49.30
Membilas kain F7 162.40
Mglakukan pelodoran 8 1786.40
kain
Membilas kain F9 1575.10
Menaruh kain pada F10 7910

jemuran



Aktivitas Proses Kode .

Proses Produksi Aktivitas Waktu (Detik)
Pengecekan hasil F11 9730
pelodoran
Pengeringan kain F12 3412.00
Menyimpan kain pada F13 181.40
inventory

Nembok Persiapan alat dan Gl 57 60
bahan
Mengambil kain G2 47.80
Mengambil Pewarna G3 24.90
Merr_]anaskan lilin dan G4 561 40
canting
Mengambil Air untuk
mencampur bahan G5 78.00
pewarna
Menorehkan Pewarna
pada Batik G6 3557.00
Menggambar proses a7 16356.00
nembok
Penyimpanan kain G8 64.30

Penguncian . i

Warna 2 Persiapan Penguncian H1l 318.00

Menuangkan air H2 111.90

kedalam bak



Aktivitas Proses Kode :
Proses Produksi Aktivitas Waktu (Detik)
Memasukkan
Waterglass Kedalam H3 376.00
Air
Menggunakan APD H4 69.00
Mengambil Kain H5 8.90
Pencelupan Kain H6 110.00
Pemerasan Kain H7 13.22
Penirisan H8 6480.00
Pelorodan 2~ Miempersiapkan alat 11 166.00
dan bahan
Me_mpersmpkan kain 2 198.40
batik
erengm tungku dengan I3 285,60
Memanaskan air dalam 14 6972.70
tungku
Mengambil kain 16 47.50
Membilas kain 17 113.20
Mglakukan pelodoran I8 1658.30
kain
Membilas kain 19 1379.50
Menaruh kain pada 110 4180
jemuran
Pengecekan hasil 111 83.50
pelodoran
Pengeringan kain 112 31578.00
Menyimpan kain pada 113 176.30
inventory
Packaging !\/Iemmdahkan kain ke n 30.00
inventory
Melipat kain J2 15.00
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Aktivitas Proses Kode .
Proses Produksi Aktivitas Waktu (Detik)
Packaging J3 45.00

4.1.1.6 Kuesioner Borda
Pengumpulan data dilakukan dengan melakukan pengisian kuesioner oleh pemilik UKM Batik
Sidomukti yang merupakan seorang expert pada proses pembuatan batik Tulis. Pada kuesioner

ini terdapat 7 pertanyaan. Berikut merupakan hasil pengisian dari kuesioner borda.

Tabel 4. 6 Kuesioner Borda

Waste Pemilik Pengrajin 1 Pengrajin 2
Overproduction 5 5 4
Delay/Waiting 2 2 2
Transportation 2 5 6
Inappro_pnate 7 7 7
Processing
Unnecessary 5 4 5
Inventory
Unnecessary
Motion 3 4 3
Defect 7 6 7

4.2 Pengolahan Data

Berdasarkan data yang diperoleh melalui observasi dan wawancara kepada pemilik UKM Batik
Sidomukti dan perajin batik, data tersebut diolah tahap demi tahap dan dijelaskan sesuai metode
yang digunakan. Pengolahan data berisikan pengimplementasian PDCA agar dalam proses
perbaikannya tersusun dengan baik.

4.2.1 Tahap Do

Setelah mengidentifikasi permasalahan yang ada peneliti melakukan tindakan perbaikan
berdasarkan perbaikan yang telah dirancang sebelumnya dengan menggunakan metodologi
5W+1H. Pada fase ini peneliti juga memberikan saran perbaikan berdasarkan pemetaan
aktivitas proses (PAM).
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4.2.1.1 Identifikasi 7 Waste
Pembobotan waste dilakukan untuk mengetahui waste atau pemborosan apa saja yang ada pada
proses pembuatan batik tulis pada UKM Sidomukti. Berikut merupakan hasil dari kuesioner

yang telah diberikan:

Tabel 4. 7 Identifikasi 7 Waste

Skor
Waste Waste Akhir  Bobot
1 2 3 4 5 6 7

Overproduction 0 0 0 1 2 0 0 7 13%
Delay/Waiting 0 3 0 0 0 0 0 15 28%
Transportation 0 1 0 0 1 1 0 8 15%
Inappropriate
Processing 0 0 0 0 0 0 3 0 0%
Unnecessary
Inventory 0 2 0 1 0 0 0 12 22%
Unnecessary
Motion 0 0 2 1 0 0 0 11 20%
Defect 0 0 0 0 0 1 2 1 2%

Bobot 6 5 4 3 2 1 0 54  100%

Berdasarkan dari table di atas, dapat diketahuSi bahwa waste dengan bobot tertinggi berada
pada waste delay/waiting dengan bobot sebesar 28%, dan waste unnecessary Inventory dengan
bobot sebesar 22%.

4.2.1.2 Proses Activity Mapping

Proses Activity Mapping (PAM) digunakan untuk mengetahui segala aktivitas yang
berlangsung selama proses produksi Batik Tulis. PAM digunakan juga untuk memberikan nilai
dari setiap aktivitas yang dilakukan. Aktivitas yang tidak memiliki nilai lebih (tidak diperlukan)
maka akan dihilangkan. Dengan mengurangi aktivitas-aktivitas yang tidak diperlukan maka

akan bisa meningkatkan efisiensi dari proses produk.
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Tabel 4. 8 Prosess Activity Mapping

Aktivitas Proses Kode Waktu Aktivitas

No Proses Produksi Aktivitas  (Detik) Waste Alat Operator Keterangan

OTI1 S D
1 Pembentukan Mempersiapkan Al 1623 Waiting X 1 0 NNVA
Pola alat
M(_angambll pola A2 55 4 Transportatio X 1 T NNVA
kain n
Meletakkan pola
kain pada meja A3 22.1 Motion X 1 @) NVA
pemolaan
Mengambil kain Ad 285 Transportatio X 1 T NNVA
polos n
Mengukur kain .
A5 17.7 Motion Meteran 1 O VA

polos
Memotong kain A6 138 Waiting X 1 0 VA
polos
Memposisikan
pola kain di meja A7 31.7 Motion X 1 O NVA
pemolaan
Memposisikan Overprocessi
kain polos diatas A8 323 '?] X 1 0 NNVA
pola kain 9
m?;‘ggambar pola " A9 32047  waiting Pensil 1 0 NNVA
Memerlks_a hasil A10 19.3 Overprocessi X 1 | NNVA
polaan kain ng
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Aktivitas Proses Kode Waktu Aktivitas

No Proses Produksi Aktivitas  (Detik) Waste Alat Operator Keterangan

OTIl S D

Melet_akkan kain A1l 594 Transportatio X 1 S NVA
pada inventory n
Mempersiapkan

2 Klowong alat-alat Bl 370.8 Waiting X 1 @) NNVA
mencanting
Mempersiapkan
baha-bahan B2 225.4 Waiting X 1 @) NNVA
mencanting
Membersihkan B3 2065  Waiting X 1 D  NNVA
canting
Mengambil kain B4 615 Transﬁlorta“o X 1 T NNVA
Memanaskan lilin B5 480.3 Waiting Kompor 1 @) VA
Pola luaran B6 21600 Waiting Canting 1 @) VA
Isian B7 90000 O"erﬁ]rgocess' Canting 1 0 VA
Memeriksa Overprocessi
kembali hasil BS 136.9 '?]g X 1 | NVA

pencantingan
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Aktivitas Proses Kode Waktu Aktivitas

No Proses Produksi Aktivitas  (Detik) Waste Alat Operator Keterangan

TI1I S D

Peletakan kain B9 62.7 Motion X 1 T NNVA
pada tatakan
Penyimpanan i
hasil B10 6g2 | lomepontAo 1 S NNVA
pencantingan

3 Cecek ~ Mempersiapkan c1 1467  Waiting X 1 NNVA
alat dan bahan
Mengambil kain c2 63.6 Trans'?]o”a“o X 1 T NNVA
Memana_skan lilin C3 532.4 Waiting Kompor 1 NNVA
dan canting
Menggambar C4 51345 Waiting Canting 1 VA
proses cecek
_membawa kain ke 5 75 7 Transportatio X 1 T NNVA
inventory n

4  Pewarnaan Viempersiapan D1 558.2 Motion X 1 NNVA
alat-alat
Mengambil kain D2 798 Transportatio X 1 T NNVA

dari inventory

n
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Aktivitas Proses Kode Waktu Aktivitas

No Proses Produksi Aktivitas  (Detik) Waste Alat Operator Keterangan

O T1 S D
Menyiapkan
bahan baku D3 13.2 Waiting X 1 @) NNVA
pewarnaan
Pewarnaan bolak
balik kain D4 4922 Overprocessi Spons 1 0 VA
background luar ng
(warna tua)
l'l/"?mba“kka” D5 11 Waiting X 1 D  NNVA
ain
Isi ulang warna D6 138 Waiting X 1 D VA
l'i/'?mba"kka” D7 13 Waiting X 1 D  NNVA
ain

Penjemuran D8 1620.3 Motion X 1 @) VA
Membersihkan D9 78.4 Motion Sabun 1 0 NNVA
Tangan

5  henguncian - Persiapan E1 562 Waiting X 1 0 NVA

Warna 1 Penguncian

Menuangkan air E2 102 Waiting Selang 1 0 NNVA

kedalam bak
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Aktivitas Proses Kode Waktu Aktivitas

No Proses Produksi Aktivitas  (Detik) Waste Alat Operator Keterangan

O T1 S D

Memasukkan
Waterglass E3 371 Waiting X 1 @) NNVA
Kedalam Air
Menggunakan . Celemek,
APD E4 62 Motion Boots 1 O NNVA
Mengambil Kain E5 9.7 Transﬁlorta“o X 1 T NNVA
Pencelupan Kain E6 90 O"e”?lrgocess' X 1 0 VA
Pemerasan Kain E7 18.32 Motion X 1 @) VA
Penirisan E8 6566 Waiting X 1 D VA

6 Pelorodan1 Mempersiapkan F1 172 Waiting X 1 0 NNVA
alat dan bahan
M(_amper_3|apkan 2 2016 Overprocessi " 1 0 NNVA
kain batik ng
Mengisi tungku F3 2015  Waiting 029 1 0 NNVA
dengan air air
Memanaskan air F4 70014  Waiting  Kompor 1 0 NNVA
dalam tungku
Mengambil kain F6 49.3 Transﬁ’f”a“o X 1 T NNVA
Membilas kain F7 162.4 Motion X 1 @) VA



o1

Aktivitas Proses Kode Waktu Aktivitas

No Proses Produksi Aktivitas  (Detik) Waste Alat Operator Keterangan

OTIl S D

Melakukan F8 17864  Waiting X 1 0 VA
pelodoran kain
Membilas kain F9 1575.1 Motion X 1 @) VA
Mena_ruh kain F10 791 Transportatio X 1 0 NNVA
pada jemuran n
Pengecekan hasil F11 9730 Overprocessi X 1 | NNVA
pelodoran ng
Pengeringan kain F12 3412 Waiting X 1 O NNVA
Meny_lmpan kain F13 181.40 Transportatio X 1 S NNVA
pada inventory n

7 Nembok  Hersiapanalatdan Gl 57.60 Waiting X 1 0 NVA
bahan
Mengambil kain G2 47.80 Transelorta“o X 1 T NNVA
Mengambil G3 24,90 Transportatio X 1 T NNVA
Pewarna n
Memanaskan lilin G4 561.40  Waiting  Kompor 1 0 NNVA

dan canting
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Aktivitas Proses Kode Waktu Aktivitas
No Proses Produksi Aktivitas  (Detik) Waste Alat Operator Keterangan
OTIl S D
Mengambil Air .
untuk mencampur G5 78 Overprocess| Botol 1 T NNVA
bah ng Agua
ahan pewarna
Menorehkan
Pewarna pada G6 3557 Waiting Kuas 1 @) VA
Batik
Menggambar G7 16356 Transportatio Canting 1 0 VA
proses nembok
Eaei”ny'mpa”a” G8 6430  Inventory X 1 T NNVA
g  henguncian  Persiapan H1 318 Waiting X 1 0 NVA
Warna 2 Penguncian
Menuangkan air .
kedalam bak H2 111.9 Waiting Selang 1 O NNVA
Memasukkan
Waterglass H3 376 Waiting X 1 @) NNVA
Kedalam Air
Menggunakan Overprocessi  Celemek,
APD H4 69 ng Boots 1 @) NNVA
Mengambil Kain H5 gg  |ransportatio 1 T NNVA

n
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Aktivitas Proses Kode Waktu Aktivitas
No Proses Produksi Aktivitas  (Detik) Waste Alat Operator Keterangan
OTIl S D
Pencelupan Kain H6 110 Overpgocesm X 1 O VA
Pemerasan Kain H7 13.22 Motion X 1 @) VA
Penirisan H8 6480 Waiting X 1 O VA
9  Pelorodan2  Mempersiapkan 11 166 Waiting X 1 0 NNVA
alat dan bahan
M(_amper_3|apkan 12 198.4 Overprocessi " 1 0 NNVA
kain batik ng
Mengisi tungku 13 2856  Waiting ~ Soand 1 0 NNVA
dengan air air
Memanaskan air 14 69727  Waiting  Kompor 1 0 NNVA
dalam tungku
Mengambil kain l6 475 Transelorta“o X 1 T NNVA
Membilas kain 17 113.2 Motion X 1 @) VA
Melakukan I8 1658.3  Waiting X 1 0 VA
pelodoran kain
Membilas kain 19 1379.5 Motion X 1 @) VA



NGO Proses Aktivitas Proses Kode Waktu Waste Aktivitas Keterangan
Produksi Aktivitas  (Detik) g
TI1I S D

Mena_ruh kain 110 118 Transportatio NNVA
pada jemuran n
Pengecekan hasil 111 835 Overprocessi | NNVA
pelodoran ng
Pengeringan kain 112 31578 Waiting NNVA
Menyimpan kain 113 1763 Inventory S NNVA
pada inventory

10 Packaging Mgmmdahkan n 30 Transportatio T NNVA
kain ke galery n
Melipat kain J2 15 Motion VA
Packaging J3 45 Motion VA
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Tabel 4. 9 Aktivitas PAM

Aktivitas Keterangan

O Operation (O)
T Transportation (T)
I Inspection (1)
S Storage (S)
D Delay (D)

VA Value Added (VA)

NVA Non Value Added (NVA)

NNVA Necessary Non Value Added (NNVA)

Dari hasil Kklasifikasi PAM diatas, didapatkan hasil rekapitulasi total waktu proses produksi
berdasarkan jenis aktivitas dan pengelompokkan VA, NNVA, dan NVA

Tabel 4. 10 Hasil PAM

Aktivitas Jumlah Waktu (s) Persentase

0] 57 286740.24 97.1%

T 16 780.60 0.3%

I 4 337.00 0.1%

S 4 485.30 0.2%

D 5 7024.50 2.4%
Total 86 295367.64 100.0%
VA 25 205632,74 69.6%

NVA 10 1187,70 0.4%

NNVA 51 88547,20 30%
Total 86 295367.64 100.0%

Berdasarkan dari tabel diatas, menunjukkan total waktu yang diperoleh sebesar

295367,64 yang termasuk ke dalam 10 kategori aktivitas dan juga aktivitas VA, NNVA, dan

NVA. Untuk aktivitas operation memiliki total waktu 286740,24 detik, transportation memiliki

total waktu sebesar 780,60 detik, inspection memiliki total waktu 337 detik, storage memiliki
total waktu 485,30 detik, dan aktivitas delay memiliki total waktu sebesar 7024,50 detik. Untuk

aktivitas yang tergolong dalam aktivitas yang memberikan nilai tambah (VA) memiliki total

waktu 205632,74 detik, aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah (NVA) memiliki total

waktu 1187,70 detik dan terakhir untuk aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah tetapi
masih dibutuhkan (NNVA) memiliki total waktu 88547,20 detik.
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4.2.1.3 Current Value Stream Mapping

Pada Current Value Stream Mapping (CVSM) gambar 4.9 dibuat berdasarkan data waktu
proses produksi yang dikumpulkan dari UKM Sidomukti. VSM berfungsi untuk
menggambarkan atau menguraikan seluruh proses dari masuknya bahan baku dari supplier
hingga konsumen menerima produk akhir.
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UMKM Batik Tulis Sidomukti

Customer

t
s

n
A

Gudang
Pola Klowong Cecek Pewarnaan Penguncian 1 Pelorodan 1 Nembok Penguncian 2 Pelorodan 2 Packaging
O o (O (O o o o T T T
CT :33389,50 CT : 113302,30 CT: 521634 CT: 2997,10 CT : 781,02 T : 15008,50 CT: 20747 CT: 7487,02 CT: 42700,80 CT: 90
AT : 14400 AT : 216000 AT : 302400 AT : 32400 AT : 7200 AT : 3600 AT : 86400 AT : 7200 AT : 3600 AT : 9000
VA: 31,50 VA : 112080,30 VA : 51345 VA : 2250 VA : 6674,32 VA : 3523,90 VA : 18913 VA : 6603,22 VA: 3151 VA 60
NVA : 113,20 NVA : 206,50 NVA:0 NVA: 78,40 NVA : 562 NVA: 0 NVA : 57,60 NVA: 318 NVA: 0 NVA: 0
NNVA : 33244,8 NNVA : 925,50 NNVA : 818,40 NNVA : 746,60 NNVA : 544,70 NNVA : 11485,60 NNVA : 776,40 NNVA : 565,80 NNVA : 38549,80 NNVA : 30
3150 112080.30 51345 2250 567432 3523,90 19913 6603,22 3151 50 VA = 205632,74
NVA dan NNVA =
889813
33358 9222 818,40 825 1106,70 11485,60 234 283,80 39549,30 30

Gambar 4. 9 Curent Value Stream Mapping
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Berdasarkan dari gambar currrent state mapping diatas, terdapat 10 proses dalam memproduksi
kain batik cap di UKM Batik Sidomukti. Untuk value added (VA) memiliki nilai sebesar
203382,24 detik, aktivitas non value added (NVA) dan necessary non value added (NNVA)
memiliki nilai sebesar 91985,40 detik. Available time (AT) untuk masing-masing proses
berbeda-beda. Berdasarkan dari data yang didapatkan dari UKM Batik Sidomukti, available
time (AT) (jumlah jam kerja tersedia). Berdasarkan dari data yang didapatkan dari UKM Batik
Sidomukti, available time (AT) (umlah jam kerja tersedia) untuk proses pemolaan kain
sebanyak 14400 detik atau 4 jam dengan jumlah operator 1 orang, proses Klowong sebanyak
216000 detik atau 60 jam dengan durasi 10 hari kerja dengan jumlah operator 1 orang, proses
cecek sebanyak 302400 detik atau 84 jam dengan durasi 14 hari kerja dengan jumlah operator
1 orang, , proses pewarnaan sebanyak 32400 detik atau 4,5 jam dengan jumlah operator 1 orang.
proses penguncian 1 sebanyak 7200 detik atau 2 jam dengan jumlah operator 1 orang, proses
pelorodan 1 sebanyak 3600 detik atau 1 jam dengan jumlah operator 1 orang, proses nembok
sebanyak 86400 detik atau 24 jam dengan durasi 4 hari kerja dengan jumlah 1 operator, proses
penguncian 2 sebanyak 7200 detik atau 2 jam dengan jumlah operator 1 orang, proses pelorodan
2 sebanyak 3600 detik atau 1 jam dengan jumlah operator 1 orang, dan terakhir proses

packaging sebanyak 9000 detik atau 2,5 jam dengan jumlah operator 1 orang.

4.2.2 Tahap Check

Pada tahap ini yaitu melakukan tahap pemeriksaan Kembali terhadap perbaikan yang sudah
dilakukan dari hasil identifikasi waste dan diberikan usulan perbaikan pada process activity
mapping (PAM) agar dapat dilihat adanya perbedaan waktu sebelum dilakukan perbaikan dan
sesudah dilakukan perbaikan. Kemudian di aplikasikan pada future value stream mapping
(FVSM).

4.2.2.1 Fishbone Diagram

Diagram sebab akibat digunakan untuk mengidentifikasi akar permasalahan dari penyebab
adanya waste waiting/delay dan waste unnecessary Inventory pada UKM Batik Sidomukti.
Waste waiting/delay terjadi karena sebelum istirahat pengrajin meninggalkan pekerjaan untuk
alasan pribadi. Waste unnecessary Inventory sendiri terjadi karena tidak adanya penjadwalan

produksi.
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Man

pengrajin terburu-buru sehingga
fidak membersihkan canting

'

Pengrajin tidak membersihkan

canting
Terdapat
kegiatan vang menunda
pada proses klowong
karena canting kotor
Pembatik membersihkan canting

di awal proses

Method

Gambar 4. 10 Fishbone Waiting

Method

kurang paham dengan teknologi
e-commerce

|

Penjualan dilakukan secara langsung ——»

Penumpukan produk
yang tersedia di
inventory

Kurangnya pengetahuan
tentang marketing

!

Karena jarak antar «— Kurang mempromosikan produk

UMKM dekat
enviroment Man

Gambar 4. 11 Fishbone Inventory

Banyak pesaing di sekitar
UMKM

Berikut merupakan table dari hasil identifikasi fishbone diagram untuk waste waiting dan waste
unnecessary Inventory.

Tabel 4. 11 Identifikasi Fishbone Diagram
Faktor Cause Keterangan
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Man Pengrajin tidak Pengrajin batik lupa membersihkan canting setelah

membersihkan canting digunakan, sehingga sisa lilin mengeras dan
menyumbat lubang pipa canting.
Tidak ada Standar Operasional Prosedur (SOP)

yang jelas dan baku untuk membersihkan canting,

Method  Pembatik membersihkan
canting di awal proses
hal ini menyebabkan pengrajin tidak

membersihkan canting setelah digunakan.

Faktor Cause Keterangan
Method Penjualan Kurangnya metode promosi atau pemasaran yang efektif.
dilakukan
secara langsung
Man Kurang Kurangnya menggunakan e-commerce sebagai cara untuk

mempromosika
n produk jadi
Enviromen Banyak pesaing  Banyaknya pesaing dengan produk atau layanan serupa di
t disekitar area yang sama.
UMKM

menjual barang

4.2.2.2 Rencana Tindakan Perbaikan 5W+1H
Metode ini digunakan untuk menjabarkan secara detail permasalahan yang sebelumnya sudah

diidentifikasi pada fishbone.

Tabel 4. 12 Rencana Tidakan Perbaikan 5W+1H Man Waiting
Tindakan

Permasalahan SW+1H Deskripsi

Pengrajin tidak  What (apa)  Apa yang perlu Membuat dan menerapkan prosedur

membersihkan diperbaiki standar (SOP) untuk membersihkan
canting canting secara rutin setelah digunakan.
Why Mengapa Untuk mencegah lilin mengeras dan
(Mengapa) tindakan menyumbat canting, menjaga kualitas
perbaikan batik, dan meningkatkan efisiensi
diperlukan proses produksi.
Where Lokasi UKM Batik Sidomukti
(Dimana) perbaikan akan

dilakukan ?



When
(Kapan)

Kapan tindakan
perbaikan akan
dilakukan ?
Who (Siapa) Siapa yang akan
mengerjakan
tindakan
perbaikan
tersebut

How Bagaimana cara

Tindakan harus dilakukan segera
setelah setiap sesi pembatikan selesai,

dan SOP harus diterapkan.

Pengrajin batik

Dengan menyusun dan

(Bagaimana) melakukan mensosialisasikan SOP pembersihan
tindakan canting.
perbaikan

Tabel 4. 13 Rencana Tidakan Perbaikan 5W+1H Method Waiting

Permasalahan SW+1H Deskripsi Tindakan
Pembatik What (apa) Apa yang perlu Mensosialisasikan
membersihkan diperbaiki Standar Operasional
canting di awal Prosedur (SOP) yang
proses baku dan jelas untuk
membersihkan canting.
Why Menapa tindakan Mengurangi risiko
(Mengapa) perbaikan diperlukan keterlambatan produksi.
Where Lokasi perbaikan akan Ukm Batik Tulis
(Dimana) dilakukan ? Sidomukti
When Kapan tindakan Sesudah proses yang
(Kapan) perbaikan akan menggunakan canting
dilakukan ?
Who (Siapa) Siapa yang akan

mengerjakan tindakan

perbaikan tersebut

Pengrajin batik



How

(Bagaimana)

Bagaimana cara
melakukan tindakan

perbaikan
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Menyediakan alat dan
bahan pembersihan

canting

Tabel 4. 14 Rencana Tidakan Perbaikan SW+1H Method Inventory

Permasalahan 5W+1H Deskripsi Tindakan
Penjualan What (apa)  Apa yang perlu diperbaiki Mengembangkan strategi
dilakukan penjualan dan promosi yang
secara lebih efektif.
langsung
Why Mengapa tindakan Untuk meningkatkan efektivitas
(Mengapa) perbaikan diperlukan dan keberhasilan dalam menarik
dan mempertahankan pelanggan
Where Lokasi perbaikan akan Ukm Batik Sidomukti
(Dimana) dilakukan ?
When Kapan tindakan perbaikan Mulai secepatnya, dengan
(Kapan) akan dilakukan ? pelatihan dan evaluasi bulanan
untuk menilai kemajuan.
Who (Siapa) Siapa yang akan Owner
mengerjakan tindakan
perbaikan tersebut
How Bagaimana cara melakukan Mengembangkan materi

(Bagaimana)

tindakan perbaikan

penjualan dan alat bantu seperti

brosur, presentasi, atau alat

digital.
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Tabel 4. 15 Rencana Tidakan Perbaikan 5W+1H Man Inventory

Permasalahan 5W+1H Deskripsi Tindakan
Kurang What (apa)  Apa yang perlu diperbaiki Informasi tentang ilmu marketing
promosikan
produk jadi
Why Menapa tindakan Agar jumlah penjualan meningkat

(Mengapa) perbaikan diperlukan

Where Lokasi perbaikan akan Ukm Batik Sidomukti
(Dimana) dilakukan ?
When Kapan tindakan perbaikan Selama produk jadi tersimpan dan
(Kapan) akan dilakukan ? belum dijual
Who (Siapa) Siapa yang akan Owner

mengerjakan tindakan

perbaikan tersebut

How Bagaimana cara Owner dididik tentang strategi
(Bagaimana) melakukan tindakan pemasaran e-commerce untuk menarik
perbaikan pelanggan.

Tabel 4. 16 Rencana Tidakan Perbaikan 5W+1H Enviroment Inventory

Permasalahan SW+1H Deskripsi Tindakan

What (apa)  Apa yang perlu diperbaiki Mengembangkan strategi pemasaran

dan promosi yang unik dan menarik.

Banyak Why Menapa tindakan Agar jumlah penjualan meningkat
pesaing (Mengapa) perbaikan diperlukan
disekitar
UMKM
Where Lokasi perbaikan akan Ukm Batik Sidomukti
(Dimana) dilakukan ?
When Kapan tindakan perbaikan Selama produk jadi tersimpan dan

(Kapan) akan dilakukan ? belum dijual
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Who (Siapa) Siapa yang akan Owner
mengerjakan tindakan
perbaikan tersebut
How Bagaimana cara Menggunakan pemasaran digital,
(Bagaimana) melakukan tindakan media sosial, dan program loyalitas
perbaikan untuk menarik pelanggan.

4.2.2.3 Tindakan Perbaikan Berdasarkan 5W+1H

Dalam proses produksi kain batik, Anda dapat melihat perbedaan kondisi untuk mengurangi

waste waiting dan waste unnecessary Inventory melalui rencana tindakan perbaikan 5SW+1H.

Berikut adalah beberapa perbaikan yang dilakukan:

Tabel 4. 17 Tindakan perbaikan Berdasarkan 5W+1H

Masalah

Tindakan Perbaikan

Pengrajin tidak
membersihkan

canting

Pembatik
membersihkan
canting di awal

proses

Membuat dan
menerapkan prosedur
standar (SOP) untuk

membersihkan canting
secara rutin setelah
digunakan
Mengimplementasikan
penerapan SOP untuk

membersihkan canting

Sebelum Sesudah
Perbaikan Perbaikan
Kurangnya Proses pengerjaan

pemahaman atau  dilakukan dengan
kesadaran tentang baik
pentingnya
pembersihan
canting.
Tidak adanya SOP  Adanya SOP yang
baku untuk jelas dan

membersihkan diterapkan secara

canting, konsisten,
menyebabkan memastikan
kebersihan yang kebersihan

tidak konsisten



dan potensi
kerusakan

peralatan

Penjualan Mengembangkan

dilakukan secara  strategi promosi yang

langsung lebih kreatif dan efektif karena
terarah, serta terbatasnya
meningkatkan pembeli karena
pemahaman tentang hanya dijual
produk dan kebutuhan  diwiliyah sekitar,
pelanggan. serta minimnya
strategi promosi
yang menarik.
Kurang Owner mengikuti Owner kurang ahli
promosikan pelatihan tantang dalam
produk jadi memasarkan produk mengoperasikan
pada e-commerce dan  penjualan melalui
iformasi tentang ilmu  media social atau
marketing e-commerce
Banyak pesaing Mengembangkan UMKM Kkesulitan

disekitar UMKM strategi pemasaran bersaing di pasar

yang unik, dan lokal karena

memanfaatkan media

sosial untuk yang menawarkan
memperluas produk serupa,
jangkauan pasar. tanpa adanya

strategi yang jelas

Penjualan secara

langsung kurang
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canting yang

optimal.

Membuat strategi
promosi yang
menarik, serta

pemahaman yang

lebih baik tentang

kebutuhan
pelanggan,
sehingga

menghasilkan

peningkatan

penjualan dan
kepuasan

pelanggan.

Penjualan produk

kain batik tulis
dapat dilakukan
melalui media
social dan e-
commerce

Strategi

pemasaran yang

kreatif, dan

banyaknya pesaing peningkatan daya

tarik di pasar

lokal, sehingga

berhasil menarik

lebih banyak

pelanggan dan
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untuk menarik meningkatkan

pelanggan. penjualan.

4.2.2.4 Usulan Standar Operasional Prosedur
SOP yang diusulkan diharapkan dapat berfungsi sebagai pedoman bagi pekerja dan

memberikan kejelasan saat melakukan proses membersihkan canting pada aktivitas klowong.
Hal ini terutama berkaitan dengan operator yang tidak membersihkan alat canting. Berikut ini

adalah contoh prosedur operasi standar (SOP) yang disarankan untuk digunakan:

Tabel 4. 18 Sebelum Usulan Perbaikan Proses Klowong Menggunakan SOP
STANDAR OPERASIONAL PROSEDUR
PROSES KLOWONG
UKM BATIK TULIS SIDOMUKT]I

Operator memulai proses mencating pada pukul 09. WIB

Operator mempersiapkan alat dan bahan canting

Operator membersihkan alat canting

Operator langsung melaksanakan proses klowong

gl » W e

Operator dihimbau untuk menata kembali alat dan bahan

yang sudah digunakan secara rapi

Ditanda tangani oleh:




Tabel 4. 19 Usulan Perbaikan Proses Klowong Menggunakan SOP

STANDAR OPERASIONAL PROSEDUR
PROSES KLOWONG
UKM BATIK TULIS SIDOMUKTI

. Operator diharapkan memulai proses mencating pada
pukul 09.00 WIB

. Operator diharapkan dapat mempersiapkan segala
proses kebutuhan yang di perlukan dalam proses

pencantingan

. Sebelum melakukan proses Klowong, operator

memeriksa alat canting agar bisa langsung digunakan

. Operator diharapkan dapat melaksanakan proses

Klowong dengan baik

. Operator dihimbau untuk selalu focus dan teliti pada

saat melakukan proses klowong

. Sesudah melakukan klowong operator dapat langsung
membersihkan alat canting

. Operator memastikan tidak ada sisa lilin yang ada

pada canting

. Operator dihimbau untuk menata kembali alat dan

bahan yang sudah digunakan secara rapi

Ditanda tangani oleh:
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4.2.2.5 Future Proses Activity Mapping
Future Process Activity Mapping (PAM) merupakan hasil perbaikan tahap Do pada aktivitas

yang tidak bernilai tambah (NVA) dan tidak bernilai tambah yang diperlukan (NNVA). Oleh
karena itu, agar penggunaan waktu dalam proses kerja dapat lebih baik, maka perlu dilakukan

minimalisasi waktu yang digunakan bahkan menghilangkan kegiatan-kegiatan tersebut.
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Tabel 4. 20 Future Process Activity Mapping

Aktivitas Aktivitas
Kode Waktu
Proses Proses o . Waste Alat Operator Keterangan
Produksi Aktivitas  (Detik) O T I S D
Pembentukan Mempersiapkan Al 162 3 Waiting X 1 o NNVA
Pola alat
Mengambil A2 554  Transportation X 1 T NNVA
pola kain
Meletakkan
pola kain pada A3 22.1 Motion X 1 @) NVA
meja pemolaan
Me_ngambll A4 28.5 Transportation X 1 T NNVA
kain polos
Mengukurkain = 5 17.7 Motion  Meteran 1 0 VA
polos
Memotong kain - 5 13.8 Waiting X 1 0 VA

polos
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Aktivitas Aktivitas
No Proses Proses Alz?\f:(taas 2/[\)/25% Waste Alat Operator T 1 S D Keterangan
Produksi
Memposisikan
pola kain di A7 31.7 Motion X 1 NVA
meja pemolaan
Memposisikan
kain polos A8 32.3 Overprocessing X 1 NNVA
diatas pola kain
Menggambar A9 32047 Waiting Pensil 1 NNVA
pola kain
Memeriksa
hasil polaan Al0 19.3 Overprocessing X 1 I NNVA
kain
Meletakkan
kain pada All 59.4 Transportation X 1 S NVA

inventory
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Aktivitas Aktivitas
Kode Waktu
No Proses Proses o . Waste Alat Operator Keterangan
Produksi Aktivitas  (Detik) O T I S D
Mempersiapkan
2 Klowong alat-alat Bl 170.8 Waiting X 1 @) NNVA
mencanting
Mempersiapkan
baha-bahan B2 125.4 Waiting X 1 @) NNVA
mencanting
Merl‘(g?r':‘b" B4 61.5 Waiting X 1 T NNVA
MBI €l B5 122.6 Transportation ~ Kompor 1 O VA
malam
Pola luaran B6 21600 Waiting Canting 1 @) VA
Isian B7 90000 Waiting Canting 1 @) VA
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Aktivitas Aktivitas
Kode Waktu
No Proses Proses o . Waste Alat Operator Keterangan
Produksi Aktivitas  (Detik) O T I S D
Peletakan kain B9 627  Overprocessing X 1 T NNVA
pada tatakan
SEMBREE gy 196.5 Waiting X 1 D  NNVA
pencantingan
Penyimpanan
hasil B10 68.2 Transportation X 1 S NNVA
pencantingan
3 Cecek  [MEMpEISIapKans sy 146.7 Waiting X 1 0 NNVA
alat dan bahan
ML C2 63.6 Transportation X 1 T NNVA

kain
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Aktivitas Aktivitas
No Proses Proses Alz?\f:(taas 2/[\)/25% Waste Alat Operator T 1 S D Keterangan
Produksi
Memanaskan
malam dan C3 322.1 Waiting Kompor 1 NNVA
canting
Menggambar C4 51345 Waiting Canting 1 VA
proses cecek
Pe”yl'(ra“iﬁa”a” C5 757  Transportation X 1 T NNVA
4 Pewarnaan  Mempersiapan ) 558.2 Motion X 1 NNVA
alat-alat
Mengambil
kain dari D2 72.8 Transportation X 1 T NNVA

inventory



No

Proses

Ali(:!)\;g: i Kode Waktu Waste Aldivitas Keterangan
Produksi Aktivitas  (Detik) O T I S D
Menyiapkan
bahan baku D3 13.2 Waiting @) NNVA
pewarnaan
Pewarnaan
bolak balik kain D4 492.2 Overprocessing @) VA
background
luar (warna tua)
Memf"’!"kka” D5 11 Waiting D  NNVA
ain
Isi ulang warna D6 138 Waiting D VA
Membalikkan = 13 Waiting D  NNVA
kain
Penjemuran D8 1620.3 Motion @) VA
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Aktivitas Aktivitas
No Proses Proses Alz?\f:(taas 2/[\)/25% Waste Alat Operator T 1 S D Keterangan
Produksi
Membersinkan g 78.4 Motion Sabun 1 NNVA
Tangan
5  Penguncian Persiapan El 562 Waiting X 1 NVA
Warna 1 Penguncian
Menuangkan
air kedalam E2 102 Waiting Selang 1 NNVA
bak
Memasukkan
Waterglass E3 371 Waiting X 1 NNVA
Kedalam Air
Menggunakan : Celemek,
APD E4 62 Motion Boots 1 NNVA
Merll(gaailnmbll ES 9.7 Transportation X 1 T NNVA
Penliel_upan E6 90 Overprocessing X 1 VA
ain
Pemerasan E7 18.32 Motion X 1 VA

Kain
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Aktivitas Aktivitas
No Proses Proses Alz?\f:(taas 2/[\)/25% Waste Alat Operator T 1 S D Keterangan
Produksi
Penirisan ES8 6566 Waiting X 1 D VA
6  Pelorodan1 Mempersiapkan o, 172 Waiting X 1 NNVA
alat dan bahan
Mempersiapkan F2 201.6 Overprocessing X 1 NNVA
kain batik '
Mengisi tungku 4 2015 Waiting Selang 1 NNVA
dengan air air
Memanaskan
air dalam F4 7001.4 Waiting Kompor 1 NNVA
tungku
Merll(%?rr]nbll F5 49.3 Transportation X 1 T NNVA
Membilas kain F6 162.4 Motion X 1 VA
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Aktivitas Aktivitas
Kode Waktu
No Proses Proses o . Waste Alat Operator Keterangan
Produksi Aktivitas  (Detik) O T I S D
Melakukan F7 1786.4 Waiting X 1 0 VA
pelodoran kain
Membilas kain F8 1575.1 Motion X 1 @) VA
Menaruhkain - 791 Transportation X 1 0 NNVA
pada jemuran
Pgngecekan F10 97.3 Overprocessing X 1 | NNVA
hasil pelodoran
Pe”?(zri'r?gan F11 3412 Waiting X 1 0 NNVA
Menyimpan
kain pada F12 181.4 Transportation X 1 S NNVA
inventory
7 Nembok | rersiapanalat o, 57.6 Waiting X 1 0 NVA

dan bahan
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Aktivitas Aktivitas
No Proses Proses Alz?\?i(teas 2/[\)/25% Waste Alat Operator T 1 S D Keterangan

Produksi

Merl‘(%?rr]"b" G2 478  Transportation X 1 T NNVA
MRS G3 24.9 Transportation X 1 T NNVA
Pewarna

Memanaskan

malam dan G4 431.1 Waiting Kompor 1 NNVA
canting

Mengambil Air
untuk G5 78 Overprocessing Botol 1 T NNVA
mencampur Aqua

bahan pewarna

Menorehkan

Pewarna pada G6 3557 Waiting Kuas 1 VA
Batik

Menggambar G7 16356 Transportation  Canting 1 VA

proses nembok

Pe”yl'(g}ﬂa”a” G8 64.3 Inventory X 1 T NNVA

7 Penguncian - Persiapan H1 318 Waiting X 1 NVA

Warna 2 Penguncian
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Aktivitas Aktivitas
Kode Waktu
No Proses Proses o . Waste Alat Operator Keterangan
Produksi Aktivitas  (Detik) O T I S D
Menuangkan
air kedalam H2 111.9 Waiting Selang 1 @) NNVA
bak
Memasukkan
Waterglass H3 376 Waiting X 1 @) NNVA
Kedalam Air
Menggunakan : Celemek,
APD H4 69 Overprocessing Boots 1 O NNVA
Meana"’i‘nmb" H5 89  Transportation X 1 T NNVA
Penlizlil:]pan H6 110 Overprocesing X 1 @) VA
Pemerasan H7 13.22 Motion X 1 0 VA
Kain
Penirisan H8 6480 Waiting X 1 O VA
9 Pelorodan2 Mempersiapkan 166 Waiting X 1 0 NNVA
alat dan bahan
Mempersiapkan 12 198.4 Overprocessing X 1 O NNVA

kain batik
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Aktivitas Aktivitas
Kode Waktu
No Proses Proses o . Waste Alat Operator Keterangan
Produksi Aktivitas  (Detik) O T I S D
Mengisi tungku |4 285.6 Waiting Selang 1 0 NNVA
dengan air air
Memanaskan
air dalam 14 6972.7 Waiting Kompor 1 @) NNVA
tungku
Merl‘(g?:l"b" 16 475  Transportation X 1 T NNVA
Membilas kain 17 113.2 Motion X 1 O VA
Melakukan I8 1658.3 Waiting X 1 0 VA
pelodoran kain
Membilas kain 19 1379.5 Motion X 1 @) VA
Menaruh kain 110 418  Transportation X 1 0 NNVA
pada jemuran
P(_angecekan 111 83.5 Overprocessing X 1 I NNVA
hasil pelodoran
Pengeringan 112 31578 Waiting X 1 0 NNVA

kain
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Aktivitas Aktivitas
Kode Waktu
No Proses Proses o . Waste Alat Operator Keterangan
Produksi Aktivitas  (Detik) O T I S D
_ Memindahkan 5, 3000  Transportation X 1 NNVA
10 Packaging kain ke galery T

Melipat kain J2 15.00 Motion X 1 O VA
Packaging J3 45.00 Motion X 1 @) VA

Mengurangi  [NiSHGRIGNGREN MERGGABURGKER
Waktu Aktivitas Aktivitas
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Dari hasil klasifikasi PAM usulan diatas, didapatkan hasil rekapitulasi total waktu proses
produksi berdasarkan jenis aktivitas dan pengelompokkan VA, NNVA, dan NVA.

Tabel 4. 21 Hasil Future PAM

Aktivitas Jumlah W?Sl;tu Persentase
0] 57 286041.94  97.2%
T 16 780.60 0.3%
I 3 200.10 0.1%
S 3 309 0.1%

D 5 6924.50 2.4%
Total 84 294256,14  100.0%
VA 22 205275 69,8%
NVA 7 1050,80 0.4%

NNVA 54 87930,3 29,9%
Total 84 294256,14  100.0%

Berdasarkan dari tabel rekapan usulan perbaikan PAM diatas, menunjukkan total waktu yang
diperoleh sebesar 294246,14 yang termasuk ke dalam 10 kategori aktivitas dan juga aktivitas
VA, NNVA, dan NVA. Untuk aktivitas operation memiliki total waktu 286041,94 detik,
transportation memiliki total waktu sebesar 780,60 detik, inspection memiliki total waktu
sebesar 200,10 detik, storage memiliki total waktu 309 detik, dan aktivitas delay memiliki total
waktu sebesar 6924,50 detik. Untuk aktivitas yang tergolong dalam aktivitas yang memberikan
nilai tambah (VA) memiliki total waktu 205275 aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah
(NVA) memiliki total waktu 1050,80, dan terakhir untuk aktivitas yang tidak memberikan nilai
tambah tetapi masih dibutuhkan (NNVA) memiliki total waktu 87930,3 detik.
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4.2.2.6 Future Value Stream Mapping
Berdasarkan dari hasil PAM sebelum dilakukannya perbaikan, diketahui bahwa aktivitas yang

memiliki nilai tertinggi terdapat pada aktivitas yang memberikan nilai tambah (VA) dengan
total waktu 203382,24 dan aktivitas aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah akan tetapi
masih dibutuhkan (NNVA) dengan total waktu 90859.70. Maka dari hal ini perlu dilakukan
perbaikan mengurangi waktu cycle time dengan konsep lean manufacturing, Future value
stream mapping (FVSM) menjelaskan pemetaan aliran proses produksi berdasarkan perbaikan

yang sudah dilakukan.
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Gambar 4. 12 Future Current Value Stream Mapping
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4.2.3 Tahap Action
Tahap action diperlukan untuk membakukan atau menindaklanjuti hasil perbaikan yang telah
dilakukan guna meminimalisir permasalahan yang muncul di kemudian hari. Tindak lanjut atau

standarisasi berdasarkan saran perbaikan adalah sebagai berikut:

1. Pengrajin tidak membersihkan canting
Pengrajin harus segera membersihkan canting setelah digunakan untuk mencegah
penyumbatan dan memastikan kelancaran proses produksi berikutnya.

2. Pembatik membersihkan canting di awal proses
Pembatik di haruskan untuk membersihkan canting di akhir proses agar alat siap
digunakan dan menghindari gangguan selama produksi.

3. Kurangnya pengetahuan tentang penjualan melalui e-commerce
UMKM membuat akun penjualan melalui e-commerce dengan menggunakan strategi

bisnis promosi
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BAB V
PEMBAHASAN

5.1 Analisis Identifikasi 7 Waste
Berikut merupakan Analisa dari identifikasi 7 waste yang terjadi pada proses produksi, pada
UKM Batik Sidomukti:

1. Waiting

Aktivitas menunggu yang terjadi pada UKM Batik Sidomukti disebabkan oleh adanya

aktivitas-aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah pada saat proses pengerjaan

berlangsung. Aktivitas menunggu terjadi pada proses klowong yang disebabkan oleh
canting yang kotor sehingga membutuhkan waktu lebih untuk mempersiapkan produk
selesai.

2. Unnecessary Inventory

Persediaan yang tidak perlu terjadi karena adanya penumpukkan produk jadi dalam

jumlah yang banyak. UKM Batik Sidomukti sendiri menerapkan sistem make to stock.

Sehingga produksi barang dilakukan sebelum menerima pesanan dari konsumen.

5.2 Analisis Process Activity Mapping (PAM)

Berdasarkan dari PAM yang disediakan, terdapat 86 aktivitas yang dilakukan pada proses
produksi batik tulis motif truntum ini. Masing-masingnya terdapat aktivitas operation sebanyak
57 dengan total waktu 286740,24 detik, transportation sebanyak 16 aktivitas total waktu
sebesar 780,60 detik, inspection sebanyak 4 aktivitas dengan total waktu 337 detik, storage
sebanyak 4 aktivitas dengan total wakt sebanyak 485,30 detik, dan aktivitas delay sebanyak 6
dengan total waktu selama 7024,50 detik.

Kemudian aktivitas-aktivitas tersebut digolongkan dari 86 aktivitas kemudian dibagi
menjadi 3 jenis aktivitas yaitu value added (VA), non value added (NVA), dan necessary non
value added (NNVA). Aktivitas yang memberikan nilai tambah yaitu VA memiliki total waktu
205367,64 detik, aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah (NVA) memiliki total waktu
1187,70 detik, dan yang terakhitir pada aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah tapi
masih dibutuhkan (NNVA) memiliki total waktu 88547,20 detik.
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5.3 Analisis Current Value Stream Mapping (CVSM)

Berdasarkan dari gambar current value stream mapping yaiut proses pemetaan dilakukan
berdasarkan aktivitas yang terjadi dalam proses produksi berlangsung pada UKM Batik
Sidomukti. Diketahui bahwa proses produksi batik tulis dilakukan dengan 10 tahapan proses,
yaitu proses pembentukan pola, klowong, cecek, pewarnaan, penguncian 1, pelorodan 1,
nembok, penguncian 2, pelorodan 2, dan packaging. Available time (AT) untuk masing-masing
proses berbeda-beda karena sudah ketentuan dari UKM Batik tulis Sidomukti. Proses pemolaan
kain sebanyak 14400 detik, proses klowong sebanyak 216000 detik, proses cecek sebanyak
302400 detik, proses pewarnaan sebanyak 32400 detik, proses penguncian warna 1 sebanyak
7200 detik, pelorodan 1 sebanyak 3600 detik, proses nembok sebanyak 86400 detik, proses
penguncian warna 2 sebanyak 7200 detik,

pelorodan 2 sebanyak 3600 detik, dan yang terakhir packaging 9000 detik. Current Value
Stream Mapping (CVSM) memberikan informasi mengenai aktivitas yang digolongkan ke
dalam neccessary non value added (NNVA) dan non value added (NVA) yang terdiri dari
beberapa aktivitas dengan memungkinkan menimbulkan adanya waste atau pemborosan
sehingga perlu dilakukan perbaikan yang berfokus pada mengurangi waste. Seperti pada proses
klowong yang memiliki total waktu dari NNVA sebanyak 925,50 detik. Aktivitas yang
digolongkan sebagai NNVA vyaitu aktivitas mempersiapkan alat-alat mencanting dengan total
waktu sebanyak 170,80 detik, mempersiapkan bahan-bahan mencanting dengan total waktu
sebanyak 125,40 detik, membersihkan canting dengan total waktu 296,50 detik, mengambil
kain dengan total waktu 61,50 detik, memeriksa Kembali hasil pencantingan dengan total waktu
136,90 detik, Peletakan kain pada tatakan dengan total waktu 62,70 detik, dan yang terakhir
penyimpanan hasil percantingan dengan total waktu 68,20 detik.

Terdapat 3 jenis aktivitas yang diidentifikasi dalam pemetaan Current Value Stream
Mapping (CVSM), yaitu value added (VA), non value added (NVA), dan necessary non value
added (NNVA). Total waktu untuk aktivitas value added sebesar 205632,74 detik dan aktivitas
non value added serta necessary non value added sebesar 889813 detik. Untuk total waktu cycle
time dari keseluruhan proses sebesar 295367,64 detik atau 82 jam untuk memproduki produk
kain batik.

5.4  Analisis Fishbone Diagram
Fishbone diagram digunakan untuk menganalisis faktor penyebab waste. Berdasarkan

kuesioner Borda dari pemilik UKM Batik Sidomukti, waste yang paling dominan adalah
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waiting dan inventory. Untuk menemukan akar penyebab waste tersebut, digunakan fishbone
diagram yang menggolongkan penyebabnya ke dalam enam kategori: man, machine, method,
material, measurement, dan environment.Hasil dari fishbone yang sudah dilakukan yaitu
sebagai berikut:

1. Waiting

Pada inventory memiliki 2 kategori yaitu method dan man, man dikarenkan operator

tidak membersihkan alat canting. Dan pada faktor method dikarenakan tidak adanya

SOP yang baku untuk membersihkan canting.

2. Unnecessary inventory

Pada waiting memiliki 2 Kkategori yaitu man, method, dan environment, man

dikarenakan kurang mempromosikan produk jadi sehingga menyebabkan penumpukan

produk jadi pada inventory. Sedangkan pada method Penjualan dilakukan secara
langsung, dikarenakan kurangnya pengetahuan tentang memanfaatkan e-commerce dan
media sosial, dan pada enviroment Banyak pesaing disekitar UMKM dikarenakan

UMKM kesulitan bersaing di pasar local.

5.5 Analisis Future Proses Activity Mapping

Pada future PAM terdapat pengurangan waktu aktivitas pada membersihkan canting dilakukan
selama 296,5 detik kemudian setelah diberikan usulan untuk mempercepat proses canting
dengan mengikuti adanya SOP yang berlaku waktunya berkurang menjadi 196,5 detik dan di
pindahkan pada proses akhir klowong dikarenakan setelah menggunakan canting operator batik
harus segera membersihkan canting. Selain itu juga terdapat penghapusan aktivitas, yaitu
memeriksa Kembali hasil pencantingan yang awalnya memiliki waktu 136,90 detik di
hilangkan karena pada kegiatan tersebut tidak perlu dilakukan dan tidak memberi nilai tambah
dan pada proses pelodoran 2 aktivitas menyimpan kain pada inventory yang awalnya memiliki
waktu 176,30 detik dihilangkan. Hal ini terjadi karena kain yang sudahh selesai dikeringkan
bisa dipindahkan ke tempat galery.

Pada proses mempersiapkan alat-alat mencanting dengan waktu 170,80 detik,
mempersiapkan bahan-bahan canting dengan waktu 125,40 detik, mengambil kain dengan total
waktu 61,5 detik, dan pada proses memanaskan malam waktunya berubah dari 480,30 menjadi
122,6 detik dikarenakan pada proses memanaskan malam operator dapat melakukan aktivitas
mempersiapkan alat dan bahan untuk klowong dan mengambil kain bersamaan dengan

memanaskan malam



90

Berdasarkan hasil usulan perbaikan yang sudah diberikan, terjadi perubahan total Waktu
pada aktivitas yang memberikan nilai tambah (VA), aktivitas yang tidak memberikan nilai
tambah (NVA), dan aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah tetapi masih dibutuhkan
(NNVA) yang awalnya total Waktu aktivitas yang memberikan nilai tambah diperoleh sebesar
205632,74 detik menjadi 205275 detik, untuk aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah
diperoleh sebesar 1187,70 detik menjadi 1050,80 detik, dan untuk aktivitas tidak memberikan
nilai tambah tetapi masih dibutuhkan menjadi 88547,20 detik menjadi 87930,3 detik.

5.6 Analisis Future Value Stream Mapping

Setelah diterapkan usulan perbaikan pada aktivitas klowong dalam proses produksi batik di
UKM Batik Sidomukti, terjadi perubahan dalam waktu siklus (cycle time) pada proses tersebut.
Sebelum perbaikan, waktu yang dibutuhkan untuk membersihkan canting adalah 296,50 detik
dengan total waktu Necessary Non-Value Added (NNVA) sebesar 88547,20 detik. Pada
aktivitas memeriksa kembali hasil pencantingan, total waktu yang diperlukan adalah 136,90
detik dengan waktu Non-Value Added (NVA) sebesar 1187,70 detik. Setelah perbaikan, waktu
untuk membersihkan canting berkurang menjadi 196,5 detik dengan total waktu NNV A sebesar
87930,3 detik. Aktivitas memeriksa kembali hasil pencantingan dan menyimpan kain pada
inventory dihilangkan karena tidak menambah nilai dan tidak diperlukan, sehingga waktu total
NVA berkurang menjadi 1050,80 detik dan NNV A 87930,3 detik.

5.7 Analisis 5W+1H Berdasarkan Fishbone Diagram

Analisis 5W1H dilakukan untuk menunjukkan masalah yang terjadi secara menyeluruh
berdasarkan hasil yang ditemukan pada diagram sebab akibat, juga dikenal sebagai diagram
fishbone. Selain itu, analisis ini juga menawarkan solusi yang terjadi untuk memperbaiki
masalah.

Berdasarkan dari hasil analisis 5W+1H yang sudah dilakukan, maka diperoleh berbagai
rencana usulan dari peneliti terhadap UKM Batik Sidomukti. pada waste waiting faktor
permasalahan terjadi pada faktor man dan methods. Pada faktor man permasalahannya yaitu
kesalahan operator dalam bekerja yang disebabkan oleh operator tidak membersihkan canting
sehingga pengerjaan proses klowong menjadi terlambat dalam proses produksi dikarenakan
operator harus membersihkan canting terlebih dahulu. Sehingga dilakukan rencana tindakan
perbaikan terhadap prosedur kerja dalam melakukan aktivitas klowong dengan membuat

standard operating procedure (SOP) tentang pelaksanaan pada proses klowong. Dengan
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adanya SOP tersebut dapat dijadikan sebagai pedoman pekerja serta memberikan kejelasan saat
melakukan proses klowong.

Pada faktor methods terdapat permasalahan, yaitu Pembatik membersihkan canting di awal
proses. Pada saat setelah pengerjaan yang menggunakan canting pengrajin masih sering tidak
membersihkan canting yang sudah di pakai, dikarenakan tidak adanya SOP yang baku dalam
proses aktivitas klowong. Sehingga rencana usulan perbaikan dilakukan yaitu membuat standar
operasional prosedur (SOP) yang baku, agar sesudah melakukan pencantingan pengrajin dapat
langsung membersihkan canting sesuai dengan SOP pada proses aktivitas klowong.

Kemudian untuk faktor methods pada unnecessary Inventory permasalahan yang terjadi
yaitu penjualan dilakukan secara langsung yang dilakukan oleh owner sehingga menyebabkan
terjadi penumpukan produk jadi yang dikarenakan kurangnya metode promosi atau pemasaran
yang efektif. Sedangkan pada faktor man permasalahannya yaitu kurang mempromosikan
produk jadi yang disebabkan karena kurang memanfaatkan penjualan di e-commerce, dan pada
fakto enviroment banyak pesaing disekitar UMKM yang disebabkan banyaknya pesaing dengan
produk atau layanan serupa di area yang sama, Sehingga rencana usulan perbaikan yang
diberikan yaitu owner mengikuti pelatihan tentang bagaimana memasarkan produk di e-

commerce dan bagaimana cara promosi agar menarik minat konsumen.

5.8 Analisis Tindakan Perbaikan Berdasarkan 5W+1H

Berdasarkan dari rencana tindakan perbaikan 5W1H yang sudah dilakukan, dapat diketahui
terdapat perbedaan kondisi sebelum perbaikan dan sesudah perbaikan. Pada waste waiting
proses klowong permasalahan yang terjadi adalah pengrajin tidak memberishkan canting
sebelum dilakukannya perbaikan pengrain tidak membersihkan canting yaitu kurangnya
pemahaman atau kesadaran tentang pentingnya pembersihan canting. Sehingga operator
menjadi tidak disiplin kerja kemudian tindakan perbaikannya yaitu Membuat dan menerapkan
prosedur standar (SOP) untuk membersihkan canting secara rutin setelah digunakan. Untuk
permasalahan yang terjadi pada Pembatik membersihkan canting di awal proses, sebelum
dilakukannya perbaikan tidak adanya pembatik membersihkan canting di awal proses,
menyebabkan kebersihan yang tidak konsisten dan potensi kerusakan peralatan. Kemudian
dibuatkan usulan perbaikan Adanya SOP yang jelas dan diterapkan secara konsisten,

memastikan kebersihan canting yang optimal.
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Pada unnecessary Inventory permasalahan yang terjadi adalah perkiraan penjualan
dilakukan secara langsung, sebelum dilakukannya perbaikan penjualan secara langsung kurang
efektif karena terbatasnya pembeli karena hanya dijual diwilayah sekitar, serta minimnya
strategi promosi yang menarik. Kemudian setelah dilakukannya perbaikan yaitu membuat
strategi promosi yang menarik, serta pemahaman yang lebih baik tentang kebutuhan pelanggan,
sehingga menghasilkan peningkatan penjualan dan kepuasan pelanggan, untuk permasalahan
kurang mempromosikan produk jadi, sebelum adanya perbaikan owner tidak bisa
mengoperasikan penjualan melalui e-commerce sehingga tidak hanya mengandalkan promosi
melalui media sosial. setelah dilakukannya perbaikan Penjualan produk kain batik tulis dapat
dilakukan melalui media social dan e-commerce, dan pada permasalahan banyak pesaing
disekitar UMKM, dikarenakan UMKM kesulitan bersaing di pasar lokal karena banyaknya
pesaing yang menawarkan produk serupa, tanpa adanya strategi yang jelas untuk menarik
pelanggan, setelah dilakukannya perbaikan yaitu strategi pemasaran yang kreatif, dan
peningkatan daya tarik di pasar lokal, sehingga berhasil menarik lebih banyak pelanggan dan
meningkatkan penjualan.

5.9 Analisis Usulan Perbaikan

Dengan standarisasi atau tindakan yang sudah dibuat, peneliti dapat mengatasi dan mengurangi

aktivitas yang menyebabkan pemborosan setelah melakukan tindakan perbaikan pada tahap Do

dan pengecekan pada tahap Check. Berikut ini adalah beberapa standarisasi yang dapat
dilakukan:

1. Untuk mengatasi permasalahan kesalahan operator dalam bekerja, yang disebabkan oleh
tidak dibersihkannya canting sehingga proses klowong menjadi terlambat, maka
disarankan untuk melakukan perbaikan pada prosedur kerja. Usulan perbaikan ini
mencakup penyusunan Standard Operating Procedure (SOP) yang jelas dan terstruktur
terkait pelaksanaan proses klowong, guna memastikan bahwa operator membersihkan
canting secara rutin sebelum memulai pengerjaan, sehingga proses produksi dapat berjalan
lebih efisien dan tepat waktu.

2. Permasalahan pada faktor pembatik membersihkan canting di awal proses, yang
menyebabkan pengrajin sering kali tidak membersihkan canting setelah digunakan. Untuk
mengatasi hal ini, disarankan untuk menyusun Standard Operating Procedure (SOP) yang

baku dan jelas. Dengan adanya SOP ini, pengrajin diharapkan dapat langsung
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membersihkan canting setelah melakukan pencantingan, sehingga proses klowong dapat
berjalan lebih lancar dan terstruktur.

3. Untuk mengatasi permasalahan inventory pemilik UKM, sebelum adanya
perbaikan owner tidak bisa mengoperasikan penjualan melalui e-commerce sehingga tidak

hanya mengandalkan promosi melalui media sosial.
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BAB VI
PENUTUP

6.1 Kesimpulan
Adapun kesimpulan pada penelitian ini sebagi berikut:

1. Diperoleh 2 hasil waste (pemborosan) yang terjadi pada lini produksi di UKM Batik
Sidomukti yaitu waste delay/waiting dengan bobot 28% dan unnecessary Inventory dengan
bobot 22%, waste waiting terjadi pada proses klowong yang terjadi pada aktivitas terdapat
kegiatan yang menunda pada proses klowong karena canting kotor, dan pada waste
unnecessary inventory terjadi pada aktivitas penumpukan produk yang tersedia pada
inventory.

2. Penyebab dari pemborosan terdapat kegiatan yang menunda pada proses klowong karena
canting kotor, di mana pengrajin harus membersihkan canting yang tersumbat malam yang
keras, menyebabkan keterlambatan dalam produksi. Sementara itu, waste inventory
disebabkan oleh kurangnya informasi mengenai permintaan pasar, yang mengakibatkan
penumpukan produk jadi di inventory.

3. Untuk mengatasi terdapat kegiatan yang menunda pada proses klowong karena canting
kotor, usulan perbaikan yang disarankan adalah penerapan SOP baru yang mengharuskan
pengrajin membersihkan canting segera setelah digunakan. Dengan cara ini, canting akan
siap digunakan kembali pada keesokan harinya tanpa menunda proses produksi. Sedangkan
untuk mengatasi aktivitas penumpukan produk yang tersedia pada inventory, selain itu,
untuk meningkatkan penjualan, dilakukan promosi produk jadi dengan membuat akun e-
commerce dan media sosial, pemilik UKM disarankan mengikuti pelatihan tentang
pemasaran produk di e-commerce, media sosial, dan strategi promosi yang efektif untuk
menarik minat konsumen.

4. Perubahan waktu cycle time awal sebesar 295367,64 detik dan waktu setelah perbaikan
294356,14 detik, terjadi penurunan pada cycle time sebesar 1011 detik atau 16 menit 85

detik, dan membuat akun e-commerce sebagai platform untuk menjual produk batik tulis.

6.2 Saran
Setelah melakukan penelitian pada UKM Batik Sidomukti motif truntum, saran yang

ajukan oleh peneliti adalah sebagai berikut:
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Bagi UKM Batik Sidomukti

a. Melakukan pencatatan penjualan setiap saat untuk membantu perkiraan
permintaan, penjadwalan produksi, dan pelatihan tentang bagaimana
memasarkan produk di e-commerce dan menarik minat konsumen.

b. Mengimplementasikan Standar Opersional Prosedur (SOP) yang telah dibuat
oleh peneliti dengan memberikan pedoman kepada pekerja tentang kedisiplinan
kerja pada proses klowong.

c. Dapat menerapkan usulan perbaikan yang sudah dibuat oleh peneliti.

Bagi Peneliti Selanjutnya

Untuk penelitian berikutnya, diharapkan dapat menemukan dan menganalisis

kembali sumber waste yang terjadi selama proses produksi.
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