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ABSTRAK 

 

IKM Batik Sukamaju merupakan suatu usaha batik tulis yang bergerak pada bidang tekstil. 

IKM Batik Sukamaju memproduksi kain batik dengan berbagai variasi motif yang dibuat sesuai 

dengan pelanggan. Dalam pembuatan batik tulis di IKM Batik Sukamaju, masih terdapat waste 

(pemborosan) pada proses produksi batik tulis, terutama pada aktivitas pengambilan dan 

pengembalian alat dan bahan serta penggunaan naptol dan garam yang berlebihan. Hal tersebut 

dapat berdampak pada produktivitas kinerja pekerja dan dapat berdampak negatif pada 

lingkungan maupun manusia. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi penyebab 

terjadinya waste dan environmental waste pada aktivitas batik tulis di IKM Batik Sukamaju 

serta dapat mereduksi waste dan environmental waste dengan konsep lean green 

manufacturing. Process Activity Mapping dilakukan untuk mengidentifikasi waste, jenis waste 

yang paling dominan yaitu waste transportation, kemudian mengidentifikasi environmental 

waste menggunakan borda, diketahui bahwa environmental waste teridentifikasi yaitu waste 

garbage, setelah mengidentifikasi waste dan environmental waste, peneliti melakukukan 

Current State Environmental Value Stream Mapping untuk menggambarkan alur produksi batik 

tulis dari awal hingga akhir. Perbaikan yang diusulkan, terdapat dua usulan yang diberikan yaitu 

pembuatan desain box untuk mempermudah pekerja dalam melakukan aktivitas pengambilan 

dan pengembalian alat dan bahan serta pembuatan standard operational procedure untuk 

pekerja dengan tujuan mengetahui terkait bahaya penggunaan naptol dan garam yang 

berlebihan. Hasil yang diperoleh pada penelitian ini yaitu dapat mengurangi cycle time dari 

812454 detik (225 jam) menjadi 809398 detik (224 jam) dan untuk penggunaan bahan batik 

yaitu, pada penggunaan naptol sebelumnya sebesar 16 g menjadi 9 g, penggunaan garam 

sebelumnya sebesar 37 g menjadi 27 g, penggunaan kaustik soda sebelumnya sebesar 6 g 

menjadi 4 g. 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                     

Kata Kunci: Lean Green Manufacturing, Process Activity Mapping, Borda, Value Stream 

Mapping
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BAB I  

PENDAHULUAN 

 

1.1  Latar Belakang 

Salah satu budaya yang terkenal di Indonesia yaitu batik, batik merupakan suatu kain yang 

dilakukan dengan cara menggambar menggunakan malam dengan berbagai motif pada kain 

tersebut. Batik di Indonesia terdapat beragam jenis batik yaitu batik tulis, batik cap, batik lukis, 

batik pecinaan. Batik di Indonesia tidak hanya disukai oleh warga lokal saja tetapi warga negara 

asing pun sangat menyukai batik dari Indonesia, karena dengan keunikan seni batik ini yang 

memiliki beragam motif batik dan juga disetiap motif batik terdapat filosofi dari kehidupan 

(Trixie, 2020). 

Menurut Kementrian Perindustrian Republik Indonesia (Kemenperin), Daerah Istimewa 

Yogyakarta merupakan urutan ke-3 dalam pulau jawa sebagai penghasil batik dengan total 34 

usaha batik yang ada pada Daerah Istimewa Yogyakarta pada tahun 2023 terakhir. Menurut 

Warsiyah dkk. (2024), bahwa 68% UMKM Batik menyatakan bahwasannya masih 

menggunakan teknologi tradisional sehingga dapat berdampak pada efisiensi produktivitas 

produksi batik tulis. 

 

Gambar 1. 1 Persentase Teknologi UMKM Batik 

Selain aspek efisiensi produktivitas, permasalahan lingkungan merupakan salah satu hal 

penting yang harus diperhatikan. Salah satu sumber pencemaran utama yaitu berasal dari 

limbah cair berupa zat kimia dari pewarna sintetis yang dihasilkan berasal dari sisa-sisa 

pewarnaan kain batik, dapat diketahui bahwa dalam pewarna sintetis mengandung logam berat 

seperti krom (Cr), Timbal (Pb), mangan (Mn), Nikel (Ni), dan tembaga, dampak dari hal 

tersebut yaitu dapat menyebabkan kanker, meningkatkan Chemical Oxygen Demand serta 

68%

32%

UMKM BATIK

Teknologi Tradisional Teknologi Modern
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Biological Oxygen Demand. Umumnya konsentrasi BOD 200-500 mg/liter dan konsentrasi 

Sunspended Solid 50-400 mg/liter pada limbah cair industri batik.  (Amirullah dkk, 2024). 

Apabila perusahaan ingin mencapai keseimbangan lintasan yang optimal dan operasional 

yang efektif, maka perusahaan dapat mengurangi waste yang terjadi pada proses produksi. 

Perusahaan dapat meminimasi waste yang dapat mengganggu jalannya proses produksi serta 

perusahaan juga dapat memperhatikan lingkungan dengan meminimalkan environmental waste 

seperti energy, water, material, garbage, transportation, emmisions, dan biodeversity yang 

dapat berdampak pada perusahaan (Ma'sum & Setiafindari, 2022). 

Batik Sukamaju merupakan Industri Kecil Menengah (IKM) yang bergerak pada bidang 

produksi batik. Batik Sukamaju sendiri memproduksi hanya 1 macam jenis batik yaitu batik 

tulis. Lokasi Batik Sukamaju tepatnya di kota Yogyakarta, Dusun Karang Kulon, Kalurahan 

Wukirsari, Kapanewon Imogiri Kabupaten Bantul, Provinsi Daerah Istimewa Yogyakarta 

55782. Berdasarkan observasi yang dilakukan di IKM Batik Sukamaju terdapat permasalahan 

pada Batik Sukamaju yaitu masih terdapat pemborosan  dalam melakukan aktivitas 

pengambilan dan pengembalian alat dan bahan secara satu persatu, sehingga dapat memakan 

waktu yang signifikan, rata-rata waktu yang didapatkan sebesar 104,14 detik. Kemudian pada 

aspek lingkungan pada proses pewarnaan terdapat pemborosan dalam penggunaan naptol dan 

garam, sehingga dari penggunaan tersebut menghasilkan limbah cair naptol dan garam yang 

terindikasi melebihi baku mutu yang telah ditetapkan di Peraturan Pemerintah No. 16 Tahun 

2019. Yang dimana kadar baku mutu pada limbah cair naptol yaitu dengan parameter Biological 

Oxygen Demand (BOD) sebesar 592,0 mg/L, Chemical Oxygen Demand (COD) sebesar 2162,5 

mg/L, Total Suspended Solid (TSS) sebesar 1368 mg/L, hal tersebut melebihi baku mutu yang 

sudah ditetapkan di Peraturan Pemerintah No. 16 Tahun 2019 dan pada limbah cair garam 

dengan parameter Biological Oxygen Demand (BOD) sebesar 1660,0  mg/L, Chemical Oxygen 

Demand (COD) sebesar 6200,0 mg/L, Total Suspended Solid (TSS) sebesar 749 mg/L, Fenol 

Total sebesar 2,1486 mg/L dan pH 11,2 mg/L hal tersebut akan menghasilkan limbah dengan 

tingkat pencemaran yang tinggi.  
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Gambar 1. 2 Parameter Limbah Cair 

Sehingga dari waste dan environmental waste tersebut perlu dilakukan penelitian mengenai 

Lean Green Manufacturing proses batik tulis di IKM Batik Sukamaju. 

Berdasarkan permasalahan diatas, maka penelitian ini berfokus untuk mereduksi waste pada 

proses batik tulis di IKM Batik Sukamaju, dengan menggunakan metode Lean Green 

Manufacturing yang dapat meningkatkan produktivitas kinerja batik tulis serta dapat 

meminimalisir dampak dari penggunaan bahan kimia. Tools yang digunakan pada penelitian 

ini yaitu Process Activity Mapping, yang digunakan sebagai mengetahui aktivitas pada proses 

batik tulis secara detail. Environmental Value Stream Mapping digunakan untuk mengetahui 

jalannya aliran material serta informasi terkait waktu dan penggunaan bahan batik, (Jose Arturo 

dkk, 2018). Dengan pendekatan metode Lean Green Manufacturing, akan menghasilkan 

perbaikan yang lebih baik terhadap produktivitas serta lingkungan yang ada pada Batik 

Sukamaju. Pada E-VSM ini Batik Sukamaju dapat mempertimbangkan pada setiap aktivitas 

produksi serta penggunaan bahan pada Batik Sukamaju. Sehingga dari pendekatan tersebut 

dapat diharapkan memberikan keuntungan baik bagi Batik Sukamaju. 

 

1.2  Rumusan Masalah 

Terdapat aktivitas pemborosan. Pemborosan tersebut yaitu pengambilan dan pengembalian alat 

dan bahan pada tempat yang terpisah serta hal tersebut dilakukan secara berulang kali dan 

limbah cair yang dihasilkan dari bahan pewarnaan yang masih melebihi dari ambang batas baku 

mutu yang telah ditentukan. Sehingga dari hal tersebut akan memakan waktu sehingga waktu 

yang digunakan saat membatik tidak efisien serta pada sektor lingkungan akan berdampak pada 
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lingkungan. Dari uraian tersebut terdapat pertanyaan pada permasalahan yang ada pada Batik 

Sukamaju. 

1. Apa pemborosan yang terjadi pada proses produksi batik tulis dalam aspek manufaktur 

dan aspek lingkungan di IKM Batik Sukamaju? 

2. Apa faktor yang menyebabkan terjadinya waste pada proses produksi batik tulis di IKM 

Batik Sukamaju? 

3. Apa usulan perbaikan yang dapat diberikan pada aspek manufaktur maupun aspek 

lingkungan? 

4. Apa hasil perubahan cycle time dan penggunaan bahan dari usulan perbaikan yang telah 

diberikan? 

 

1.3  Tujuan Penelitian 

Rumusan masalah yang sudah tertera diatas bahwasannya memiliki tujuan dari penelitian ini.  

1. Mengetahui pemborosan yang terjadi pada proses produksi batik tulis di IKM Batik 

Sukamaju. 

2. Mengetahui faktor apa yang menjadi penyebab terjadinya waste pada produksi batik tulis 

di IKM Batik Sukamaju. 

3. Memberikan usulan perbaikan pada aspek manufaktur maupun aspek lingkungan. 

4. Mengetahui perubahan setelah dilakukan perbaikan pada proses produksi batik tulis di 

IKM Batik Sukamaju. 

 

1.4  Manfaat Penelitian 

Dari hasil yang diperoleh dari penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat bagi Batik 

Sukamaju. 

1. Bagi peneliti 

Memperluas wawasan dan kemampuan dalam melakukan pengukuran lean green 

manufacturing pada proses batik tulis di IKM Batik Sukamaju. 

2. Bagi Batik Sukamaju 

Manfaat dari penelitian ini dapat dijadikan sumber referensi sebagai pertimbangan untuk 

memaksimalkan kinerja di IKM Batik Sukamaju. 
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3. Bagi Pembaca 

Dari hasil penelitian yang telah dilakukan pada penelitian ini diharapkan dapat dijadikan 

sebuah referensi bagi pembaca. 

 

1.5  Batasan Penelitian 

Batasan pada penelitian ini berfokus dan tidak merana dari pembahasan yang dimaksudkan agar 

bertujuan dapat menyelesaikan masalah yang ada. Batasan masalah yang ada pada penelitian 

kali ini yaitu. 

1. Pada penelitian ini dilakukan pada proses produksi batik tulis di IKM Batik Sukamaju 

dengan motif “wahyu temurun” dengan ukuran 110 cm x 200 cm  

2. Pengamatan dilakukan pada bulan maret – juli 2024. 

3. Pada analisis environmental waste berfokus pada tahapan proses pencucian kain hingga 

penglorodan 2. 

4. Pada penelitian ini berfokus pada batik tulis di IKM Batik Sukamaju. 

 

1.6  Sistematika Penelitian 

Penulisan pada penelitian ini agar lebih terstruktur dan mudah dipahami maka sistematika pada 

penulisan tugas akhir ini yaitu. 

BAB I PENDAHULUAN 

Pada bab ini menjelaskan uraian yang bersifat umum seperti latar belakang, rumusan masalah, 

tujuan penelitian, manfaat penelitian, batasan penelitian dan sistematika penelitian.   

BAB II KAJIAN LITERATUR 

Pada bab ini memuat konsep dan dasar pengetahuan kajian literatur deduktif dan induktif yang 

berisikan penelitian terdahulu yang berhubungan dengan penelitian ini serta dapat memecahkan 

permasalahan yang ada pada penelitian ini. 

BAB III METODE PENELITIAN 

Pada metode penelitian ini menjelaskan terkait dengan penelitian ini yang meliputi kerangka 

penelitian, metode yang digunakan, model yang digunakan pada penelitian ini dan diagram alir 

penelitian. 

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 
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Pada bab ini terdapat data-data yang sudah diperoleh dari hasil pengamatan secara langsung. 

Kemudian dilakukan pengolahan data dari hasil pengumpulan data yang diperoleh dengan 

observasi secara langsung dan pengumpulan data diperoleh dengan wawancara. 

BAB V HASIL DAN PEMBAHASAN 

Pada bab ini mencakup hasil dari pengolahan data yang sudah dilakukan, kemudian dari hasil 

pengolahan data tersebut terdapat hasil analisis Current State Environmental Value Stream 

Mapping serta Process Activity Mapping. dari hasil tersebut terdapat saran perbaikan untuk 

perusahaan serta sebagai acuan perusahaan untuk meningkatkan produktivitas kinerja pada 

batik tulis serta  kesadaran terhadap lingkungan dan penulis dapat memberikan rekomendasi 

untuk IKM Batik Sukamaju. 

BAB VI KESIMPULAN DAN REKOMENDASI 

Bab ini membahas kesimpulan penelitian yang berisi terkait hal-hal yang penting pada 

penelitian atau permasalahan yang ada pada penelitian yang telah dilakukan serta rekomendasi 

yang telah didapatkan dari hasil pembahasan sebagai pertimbangan bagi perusahaan. 
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BAB II  

TINJAUAN PUSTAKA 

 

2.1 Kajian Literature 

Penelitian ini akan membahas terkait dengan Lean Green Manufacturing pada Batik Sukamaju 

Yogyakarta dengan menggunakan metode Environmental Value Stream Mapping. Dari metode 

yang peneliti gunakan, sudah cukup banyak penelitian yang terdahulu meneliti terkait dengan 

analisis Lean Green Manufacturing dengan menggunakan metode Environmental Value Stream 

Mapping. Berikut merupakan penelitian terdahulu yang digunakan sebagai referensi pada 

penelitian ini. 

Menurut Santos, dkk (2019), terdapat beberapa metode yang banyak digunakan untuk 

menerapkan aspek Lean Green demi keberlanjutan kontemporer adalah VSM yang ramah 

lingkungan.  Penelitian ini menggunakan metode berupa mengidentifikasi dan melakukan 

survei pada hambatan dan pendorong utama dalam VSM dengan penerapan aspek lingkungan. 

Survei dilakukan terhadap beberapa ahli di bidang VSM. Analisis statistik deskripsi dan analisis 

korelasi dilakukan untuk mengetahui secara mendalam antar seluruh pasangan pendorong atau 

hambatan. Hasil penelitian menunjukkan adanya hambatan-hambatan seperti kesulitan untuk 

memproses informasi dari produk yang berbeda-beda dalam satu VSM, kesulitan untuk 

membandingkan Sus-VSM antar sistem manufaktur dalam konteks yang berbeda, kekurangan 

untuk mendapatkan informasi terkait aspek lingkungan seperti air, energi, limbah padat, dan 

lain-lain. Selain hambatan, terdapat pula faktor pendorong yaitu pentingnya metode yang sudah 

diartikan dengan baik dan pemetaan waktu bagi pengguna agar waktu tidak terbuang sia-sia.  

Penelitian pada Santos & Campos (2019) mempunyai tujuan untuk mengidentifikasi metode 

yang digunakan untuk mengetahui pemborosan pada Lean Green.  Metode yang digunakan 

dalam penelitian ini adalah metode Sus-VSM. Peneliti menggunakan metode tersebut untuk 

menghilangkan pemborosan dengan sistematis, serta penghapusan dan pencarian sampah tidak 

dilakukan dengan metode yang khusus. Selama penelitian, teridentifikasi pentingnya hubungan 

pentingnya menentukan indikator yang benar dengan metode atau kebijakan lain. Indikator 

yang ditemukan yaitu. Konsumsi energi (kwh), emisi (kg atau kg CO2), konsumsi air (kg atau 

liter), sampah (kg), dan konsumsi bahan baku (kg). Studi kasus diperlukan pada penelitian ini 

agar dapat diketahui apakah terdapat peningkatan dan manfaat dalam penggunaan VSM yang 

berkelanjutan. Alat-alat lingkungan diperlukan oleh praktisi lean manufacturing karena alat-
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alat tersebut dapat dimanfaatkan oleh perusahaan untuk mencapai tujuan lingkungan dan 

meningkatkan kesadaran masyarakat untuk menggunakan sumber daya dengan efektif. 

Pada penelitian Septiani, Qurtubi, & Helia (2019), membahas terkait dengan perusahaan 

yang terdapat limbah pada proses produksi tiang pancang pada PT. XYZ. Pada penelitian ini 

menggunakan metode Value Stream Analysis Tools (VALSAT). Berdasarkan value stream 

mapping diketahui bahwa data waktu siklus pada pembuatan produk yaitu sebesar 5,847 detik 

dengan lead time 1.380 detik. Kemudian hasil yang didapatkan pada mapping tersebut pada 

aktivitas proses menunjukkan bahwa didapatkan sebesar 27,6% dari seluruh aktivitas termasuk 

dalam aktivitas transportasi. Dengan menggunakan diagram fishbone terdapat faktor-faktor 

yang mempengaruhi terjadinya waste. Hal ini disebabkan oleh kurang meratanya distribusi 

pekerja pada lini 2 pada produksi tiang pancang, proses produksi yang tidak seimbang sehingga 

menyebabkan idle time (waktu menganggur). Dari sudut pandanng metode, masalahnya terletak 

pada faktor tata letak dan sistem 5S yang berjalan tidak tepat pada jalur kedua. Dari segi mesin 

ditekankan pada jumlah alat atau mesin yang kurang serta mesin yang kurang diupgrade. Dari 

sudut pandang lingkungan, hujan tentunya dapat mempengaruhi proses pemeliharaan 

kondensasi dan penguapan. 

Penelitian yang dilakukan oleh Krisnasari & Vanany (2023), membahas terkait perusahaan 

udang beku yang mengalami kesulitan dalam memanfaatkan sumber daya alam sekitar. Metode 

Enviromental Value Stream Mapping (E-VSM) digunakan dalam penelitian ini guna 

menganalisis aliran rantai pasokan hulu dan mengidentifikasi aktivitas yang memiliki nilai 

tambah dan nilai tidak tambah. Koagulan dan bubuk udang berbumbu yang merupakan produk 

samping dari cangkang udang dapat meningkatkan nilai tambah pada limbah udang. Sehingga 

dengan menghilangkan titik limbah pada pasokan hulu udang beku dapat memberikan hasil 

yaitu berkurangnya penggunaan listrik sebanyak 78%, berkurangnya penggunaan air sebanyak 

68%, berkurangnya biaya distribusi sebanyak 30%, berkurangnya aktivitas yang tidak bernilai 

tambah sebanyak 69,6%, dan penghapusan total emisi karbon yang dihasilkan dari proses 

distribusi. 

Menurut Ilyas, dkk (2021) yang meneliti tentang analisis limbah serta mengukur energi yang 

digunakan dalam proses produksi roti kupas berdasarkan pada konsep Lean Green 

Manufacturing yang terintegrasi.  Penggunaan energi dan material dari proses produksi 

digambarkan dengan VSM dan EVSM. Aktivitas Necessary Non-Value Added (NNVA), Value 

Added (VA), dan Non-Value Added (NVA) dianalisis menggunakan PAM. Adapun Future 
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State Map (FSM) menunjukkan adanya perbaikan desain dengan pengurangan waktu utama 

yaitu 20,28 menit. Penelitian ini juga menunjukkan adanya penghematan energi sebesar 0,13 

kWh. Energi yang hemat ini akan menghasilkan proses produksi yang jauh dari pemborosan 

dan ramah lingkungan di industry roti UD. ABC. 

Menurut Rimantho, Sari, & Sodikun (2023) green manufacturing salah satu gerakan baru 

dalam dunia industri dalam meminimalisir limbah dan gas yang dihasilkan dari porses produksi. 

Tujuan dari penelitian ini yaitu untuk mengurangi waste yang terjadi pada proses produksi 

dengan menggunakan konsep lean manufacturing. Metode yang digunakan pada penelitian ini 

yaitu Value Stream Mapping dan Analytical Hierarchy Process untuk memperoleh strategi 

pengurangan sampah yang lebih baik. Hasil dari penelitian ini menunjukkan bahwa aktivitas 

yang tidak memberikan value added paling sering terjadi pada proses pengisian dengan waktu 

siklus 56241 detik. Kontribusi terbesar yang menjadikan terjadinya pemborosan yaitu kriteria 

Human dengan bobot sebesar 0,465. Saran perbaikan yang dapat diperoleh yaitu dengan 

mengadakan pelatihan terkait dengan lean manufacturing. Dari saran perbaikan tersebut, dapat 

mengurangi waktu siklus pada proses pengisian yaitu sebesar 27839 detik yang dimana wakut 

tersebut waktu yang ideal. 

Berdasarkan hasil penelitian Thorne (2021), yang mempunyai tujuan yaitu menyampaikan 

pendapat terkait kerangka langkah-langkah dari aktivitas Kaisan dan EVSM yang 

memprioritaskan kejadian Kaizen secara berurutan berdasarkan pada temuan SLR dan studi 

kasus. Untuk mencapai tujuan tersebut, peneliti melakukan penelitian menggunakan metode 

EVSM (Environmental Value Stream Mapping). Setelah dilakukan penelitian, hasil yang 

diperoleh yaitu EVSM secara efektif untuk mendokumentasikan dan visualisasi indikator 

lingkungan dalam bidang farmasi.  Identifikasi lima peristiwa dihasilkan dari penerapak EVSM 

yang jika diterapkan akan menurunkan aliran nilai CF sebanyak 65%. Kerangka kerja prioritas 

Kaizen dan EVSM mengandalkan EVSM untuk melakukan pengukuran sistematis indeks 

kinerja lingkungan dan mengubahnya menjadi standar dalam menentuka prioritas Kaizen. 

Menurut Ramsunder & Olanrewaju (2021) yang mempunyai tujuan penelitian yaitu 

mengupayakan untuk menekan dampak lingkungan yang ditimbukan oleh perusahaan 

manufaktur dengan menginfestigasi dan menerapkan metode VSM. Penelitian ini dilakukan 

dengan menggunakan metode VSM (Value Stream Manpping). Berdasarkan hasil penelitian 

menunjukkan bahwa waktu tunggu (Lead Time) adalah 16,7 menit dan 0,9945 KgCO2 

dihasilkan dalam waktu tersebut. Hasil tersebut menunjukkan bahwa VSM dapat digunakan 
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sebagai alat memetakan dan mengidentikasi pengaruh bagi lingkungan dalam proses produksi. 

EVSM membantu dalam mengembangkan metode yang dapat dengan cepat dan menyeluruh 

untuk aliran energi dan material. 

Berdasarkan Budihardjo & Hadipuro (2022), yang mempunyai tujuan penelitian yaitu 

mengaplikasikan VSM dan menjadikan semua kegiatan menjadi ramah untuk lingkungan atau 

GVSM (Green Value Stream Mapping) di PT. NIC. Metode yang digunakan pada penelitian 

ini adalah metode GVSM (Green Value Stream Mapping). Hasil dari penelitian terdapat 

perbaikan hasil yang dihasilkan oleh Future State Green Value Stream Mapping yaitu 

menurunnya penggunaan listrik sebanyak 51,4%, menurunnya penggunaan LPG 24,42%, dan 

menurunnya penggunaan air sebanyak 60%. Oleh karena itu, dalam industri makanan, GVSM 

harus disesuaikan agar dapat mencapai VSM yang ramah lingkungan sehingga tidak 

mempengaruhi kualitas dari produk. 

Menurut Haekal (2022), pada tahun 2021 demand produksi shampo akan meningkat. Namun 

dari produksi sendiri masih memiliki kendala yaitu terlalu lama dalam proses produksi hingga 

memakan waktu 97,4% dari 100% total waktu proses produksi sampo sehingga menjadi 

kendala bagi perusahaan karena adanya pemborosan aktivitas. Dari hal tersebut, untuk 

meminimalisisr waste yang Non-Value Added perusahaan perlu melakukan minimalisir terkait 

pemborosan pada aktivitas produksi sampo. Pada penelitian ini menggunakan metode Value 

Stream Mapping untuk mengetahui aliran material serta aliran informasi mengenai proses 

produksi sampo, kemudian dilanjutkan dengan metode Waste Assesment Model untuk mencari 

waste pada setiap aktivitas, kemudian dianalisis menggunakan tools pada metode Value Stream 

Analysis Tools (VALSAT). Hasil dari penelitian ini terdapat 9 waste kritis dengan total waktu 

67766 detik. Kemudian berdasarkan penerapan usulan diperoleh waktu produksi awal 

mengalami penurunan yaitu sebesar 54974,1 detik atau 23%, dan disimulasikan menggunakan 

software ProModel dengan run time 15,3 jam, dan hasilnya sebanyak 5 pcs. 

Pada penelitian Hasanah, Oetomo, & Fata (2023) yang bertujuan mengurangi waste pada 

kegiatan add value, non-value added, necessary but non-value added dengan metode VSM 

untuk membuat current state mapping aliran proses, mengidentifikasi dengan seven waste, 

pemakaian VALSAT (Value Stream Analysis Tools) yang dilakukan secara menyeluruh. 

Metode Value Stream Mapping dan analisis VALSAT digunakan pada penelitian ini. Hasil 

yang didapatkan pada penelititian ini yaitu pemborosan yang terjadi adalah waiting (28%), 

movement (20%). dan inventory (24%). Kemudian, mapping tools yang digunakan dari hasil 



11 

 

skor kuisioner ke matriks VALSAT yaitu process activity mapping (33%), demand 

amplification mapping (17%), dan supply chain response matrix (20%). Nilai VAR (Value 

Added Ratio) sebelumnya sebanyak 3% tetapi setelah analisis meningkat menjadi 9%. 

Berdasarkan penelitian Mukti & Lukmandono (2021) yang menggunakan analisis VSM 

(Value Stream Mapping) untuk menemukan waste yang terjadi selama proses produksi 

pengalengan jamur pada PT. X. Penelitian ini bertujuan untuk mengusahakan peningkatan 

produksi dengan mengurangi waste dengan pendekatan lean green productivity studi kasus. 

Hasil penelitian memberikan alternatif dalam Upaya mengatasi waste yang dihasilkan pada saat 

produksi yaitu dengan meningkatkan kualitas bahan baku utama guna menurunkan volume 

limbah dan mencegah menumpuknya limbah. Alternatif ini dapat meningkatkan produksi 

sebesar 1,70% dan meningkatkan kontribusi indeks EPI sebesar 0,25% 

Pada penelitian Krisnanti & Garside (2022) menjelaskan terkait dengan waste yang ada pada 

perusahaan percetakan box. Waste yang ada pada perusahaan tersebut yaitu defect pada setiap 

tahapan proses, penumpukan produk setengah jadi di area kerja dan waktu perpindahan material 

yang lama. Tujuan dari penelitian ini untuk meminimasi waste yang terjadi di lini produksi 

perusahaan dengan menerapkan lean manufacturing. Pada penelitian ini menggunakan metode 

VALSAT, WAM, FMEA. Hasil dari penelitian ini terdapat jenis waste kritis yaitu defect 

sebesar (18,02%), transportation (16,14%), dan unnecessary motion (15,06%). Beberapa 

usulan perbaikan yang direkomendasikan untuk perusahaan yaitu meminimasi waste dengan 

cara penetapan SOP pada proses kontrol mesin cetak, relayout lantai produksi serta pemasangan 

visual display. 

Berdasarkan penelitian Rosarina, Lestari, & Dinata (2022) yang menjelaskan terkait 

permasalahan yang ada pada proses produksi malt powder, permasalahan yang terjadi yaitu 

permasalahan adanya waste pada proses produksi malt powder. Waste yang diketahui pada 

proses tersebut yaitu waste defect sebesar 17%, inventory sebesar 16% dan waiting sebesar 

15%. Pada penelitian ini bertujuan untuk mengeliminasi waste yang ada pada produksi malt 

powder dengan pendekatan Value Stream Mapping dan Value Stream Analysis Tools. Hasil dari 

penelitian ini menunjukkan nilai value added ratio sebesar 55,44%. Kemudian melakukan 

analisa waste dengan menggunakan tools Supply Chain Respons Matrix Dengan menggunakan 

tools tersebut area penyimpanan bahan baku sebesar 1,03, area proses produksi 0,13 serta area 

penyimpanan barang jadi sebesar 0,96. Kemudian waktu yang dibutuhkan untuk memenuhi 

order yaitu 47 hari dengan kumulatif days physical stock 2,1 hari. 
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Pada penelitian Cita (2020), membahas terkait dengan manajemen distribusi vaksin yang 

memerlukan rantai pasokan vaksin yang baik untuk menjaga stabilitas kualitas vaksin karena 

vaksin bersifat termolabil. Pada penelitian ini bertujuan untuk memahami lebih lanjut alasan 

rendahnya cakupan imunisasi di Provinsi Banten, serta menyediakan model distribusi ramping 

dan strategi perbaikan rantai pasokan yang lebih efisien, guna mengurangi kelebihan stok atau 

kekurangan stok vaksin diruang penyimpanan, sehingga dapat menghindari hal yang dapat 

merusak vaksin dan mengurangi biaya penyimpanan dan distribusi. Metode yang digunakan 

dalam penelitian ini adalah lean distribution dengan menggunakan tools VSM dan 

menggunakan metode Borda untuk mengevaluasi waste serta menggunakan VALSAT untuk 

menentukan tools. Dari hasil penelitian tersebut ditemukan bahwasannya distribusi program 

vaksin di Banten memerlukan perbaikan agar lebih efisien. 

Pada penelitian Huang, dkk (2022), membahas terkait implementasi industri 4.0 dengan 

menggunakan penerapan lean manufacturing dengan pendekatan design thinking. Adanya 

tujuan pada penelitian ini yaitu meningkatkan teknologi mesin lama  dengan teknologi siber 

fisik di bawah kerangka kerja industri 4.0 yaitu menghubungkan mesin lama ke jaringan IoT. 

Dalam penelitian ini mesin lama yang digunakan dalam operasi pelipatan lembaran logam 

ditingkatkan dengan mengintegrasikan sensor sakelar yang bertujuan untuk menyediakan data 

terperinci terkait status mesin kepada orang yang bertanggung jawab. Kemudian ditunjukkan 

bahwa Dynamic Value Stream Mapping ditujukan untuk mengetahui aliran nilai memberikan 

wawasan tingkat yang lebih terperinci terkait proses manufaktur. Dari data Value Stream 

Mapping yang dikumpulkan, ukuran leannes ditetapkan untuk memberikan evaluasi objektif 

dan kuantitatif dari kinerja proses. 

Berdasarkan penelitian Pratama & Al Faritsy (2024), membahas terkait dengan pemborosan 

yang ada dalam proses produksi briket di CV Harico. Pada penelitian ini bertujuan untuk 

mengidentifikasi serta menganalisis pemborosan dalam proses produksi briket. Dengan 

menerapkan prinsip Lean Manufacturing dan menggunakan VSM sebagai tools. Pada 

penelitian ini juga menggunakan metode Borda untuk mengevaluasi pemborosan. Waktu 

tunggu teridentifikasi sebagai pemborosan paling dominan dengan prioritas bobot sebesar 0,24. 

Process Activity Mapping (PAM) dipilih sebagai tools paling efektif guna mengurangi waste 

tersebut, dengan skor 6,42. Analisis penyebab waste dilakukan menggunakan diagram fishbone, 

dan solusi yang diusulkan adalah pemasangan kipas blower di setiap oven untuk mempercepat 



13 

 

pendinginan briket. Future state value stream mapping .menunjukkan penurunan waktu lead 

time dari 276.068 second menjadi 264.425 second. 

Menurut Pawagung (2023), pada produksi Crud Palm Oil (CPO) dan inti sawit (Kernel) 

merupakan produksi yang terdapat waste disetiap aktivitasnya, pada proses pengolahan sawit 

menjadi CPO terdapat 2 stasiun yang menghasilkan waste terbanyak yaitu pada stasiun loading 

ramp dan stasiun sterilizer. Pada penelitian ini menggunakan pendekatan Value Stream 

Mapping untuk mengeliminasi waste yang ada pada produksi CPO. Hasil pada penelitian ini 

menunjukkan current value stream mapping pada proses produksi sawit memiliki waktu selama 

32.700 detik sedangkan pada future value stream mapping terdapat pengurangan waktu sekitar 

23.472 detik. Sehingga memiliki selisih yang cukup besar hingga 28,2%. 

Pada kajian literatur diatas membahas terkait dengan penelitian terdahulu yang berkaitan 

dengan penelitian ini yaitu Lean Green Manufacturing dan analisis Environmental Value 

Stream Mapping. Dengan demikian, dapat disimpulkan bahwa aspek state of the art pada 

penelitian ini. 

Tabel 2. 1 State of Art 

No. Penulis Tahun Judul 

Metode Penelitian 

Lean 

Green 

Design 

Thinking 
Borda VALSAT 

1. (Santos, 

Giglio, 

Helleno, & 

Campos) 

2019 Environmental 

Aspects in 

VSM:A Study 

About Barriers 

and Drivers 

✓  
  

2. (Santos & 

Campos) 

2019 Environmental 

Aspects in 

Value Stream 

Mapping:A 

Literature 

Review and 

Future 

Directions 

✓  
  

3. (Septiani, 

Qurtubi, & 

Helia) 

2022 Integration of 

Lean 

Manufacturing 

and ProModel 

Simulation on 

Repair 

Production 

Process Flow 

of Polysilane 

Bottle Printing 

✓  
 

✓ 
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No. Penulis Tahun Judul 

Metode Penelitian 

Lean 

Green 

Design 

Thinking 
Borda VALSAT 

Using VSM, 

WAM, 

VALSAT, and 

RCA Methods 

4. (Krisnasari & 

Vanany) 

2023 Application for 

Waste Hotspots 

Investigations 

in The Frozen 

Shrimp 

Upstream 

Supply Chain 

Using 

Environmental 

Value Stream 

Mapping 

✓  
  

5. (Ilyas, 

Suhendrianto, 

Lufika, & 

Meutia) 

2021 The Integrated 

Lean and 

Green 

Manufacturing 

System: A Case 

Study at the 

Peeled Loak 

Production 

✓  
 

✓ 

6. (Rimantho, 

Sari, & 

Sodikun) 

2023 Lean 

Manufacturing 

Implementation 

Strategy in the 

Pharmaceutical 

Industry 

Production 

Processes: A 

VSM and AHP 

Approach 

✓  
  

7. (Thorne) 2021 Towards  

Leand and 

Green 

Production 

Management in 

the 

Pharmaceutical 

Industry 

✓  
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No. Penulis Tahun Judul 

Metode Penelitian 

Lean 

Green 

Design 

Thinking 
Borda VALSAT 

8. (Ramsunder 

& 

Olanrewaju) 

2021 Energy 

Analysis Via 

Value Stream 

Mapping: A 

Case Study an 

Automotive 

Weld Plant 

✓  
  

9. (Budihardjo 

& Hadipuro) 

2022 Green Value 

Stream 

Mapping: A 

Tool For 

Increasing 

Green 

Productivity 

(The Case of 

PT.NIC) 

✓  
  

10. (Haekal) 2019 The Reduction 

of Waste on 

Pile Production 

Process Using 

Value Stream 

Analysis Tool 

(VALSAT) 

Method 

✓  
  

11. (Hasanah, 

Oetomo, & 

Fata) 

2023 Pemetaan 

Penciptaan 

Nilai Pada 

Aktivitas 

Pengadaan dan 

Penjualan 

Skrap Logam 

Kaleng 

Menggunakan 

Value Stream 

Mapping Untuk 

Mengurangi 

Waste di PT. 

Anisa Jaya 

Utama 

✓  
  

12. (Mukti & 

Lukmandono) 

2021 Upaya 

Peningkatan 

Produktivitas 

Melalui Waste 

Production 

Dengan 

✓  
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No. Penulis Tahun Judul 

Metode Penelitian 

Lean 

Green 

Design 

Thinking 
Borda VALSAT 

Pendekatan 

Lean dan 

Green 

Productivity 

13. (Krisnanti & 

Garside) 

2020 Penerapan Lean 

Manufacturing 

Untuk 

Meminimasi 

Waste 

Percetakan Box 

✓  
  

14. (Rosarina, 

Lestari, & 

Dinata) 

2022 Eliminasi 

Waste Pada 

Proses Produksi 

Malt Powder 

Dengan Metode 

VSM dan 

VALSAT 

✓  
  

15. (Cita) 2020 Application of 

Lean 

Distribution in 

National 

Vaccine 

Program of 

Indonesia: 

Case Study in 

Banten 

Province 

✓  ✓ ✓ 

16. (Huang, 

Jowers, Kent, 

Manshadi, & 

Dargusch) 

2022 The 

Implementation 

of Industry 4.0 

in 

manufacturing: 

from lean 

manufacturing 

to product 

design 

✓ ✓   

17. (Pratama & 

Al Faritsy) 

2024 Optimalisasi 

Proses Produksi 

Briket dengan 

Metode Lean 

Manufacturing 

✓  ✓ ✓ 

18. (Pawagung) 2023 Penerapan Lean 

Manufacturing 

Dengan Metode 

Value Stream 

✓    
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No. Penulis Tahun Judul 

Metode Penelitian 

Lean 

Green 

Design 

Thinking 
Borda VALSAT 

Mapping 

(VSM) Untuk 

Meminimalkan 

Waste 

Merujuk pada tabel 2.1, merupakan state of art yang berisikan kajian literatur penelitian 

terdahulu yang mencakup keseluruhan studi yang ada pada penelitian ini. Pada kajian literatur 

di atas, menerapkan metode yang serupa pada penelitian ini yaitu Borda, Value Stream Analysis 

Tools, Environmental Value Stream Mapping, dan Fishbone. Metode Borda dipilih karena 

merupakan metode yang digunakan untuk pembobotan nilai dari setiap alternatif berdasarkan 

setiap kriteria waste. Kemudian, hasil pembobotan yang diperoleh akan dianalisis 

menggunakan Value Stream Analysis Tools guna untuk memilih tools dan pemetaan secara 

detail. Kemudian, melakukan analisis environmental performance untuk mengetahui 

environmental waste pada produksi batik tulis. Kemudian, melakukan pembuatan current state 

environmental value stream mapping mengikuti alur proses produksi dari awal hingga produk 

jadi. Setelah hasil analisis diperoleh, maka langkah selanjutnya menganalisis diagram fishbone 

untuk mengetahui akar permasalahan yang ada pada batik tulis di IKM Batik Sukamaju 

sehingga peneliti dapat mengusulkan rekomendasi yang tepat, metode dalam mengusulkan 

perbaikan yaitu menggunakan metode design thinking, metode tersebut dapat memberikan 

inovatif serta dapat meningkatkan produktivitas pada usulan produk yang dapat digunakan 

sesuai kebutuhan pekerja batik tulis. Kemudian, melakukan pembuatan future state 

environmental value stream mapping, guna untuk mengetahui hasil produktivitas setelah 

dilakukannya perbaikan. Dalam metode Environmental Value Stream Mapping dapat 

memberikan alternatif solusi pada permasalahan yang ada. 

 

2.2 Landasan Teori  

2.2.1 Konsep Lean Manufacturing 

Lean Manufacturing merupakan suatu metode yang dapat meminimalisir pemborosan yang ada 

pada perusahaan. Lean Manufacturing salah satu metode yang diperkenalkan oleh Toyota dari 

sistem produksi Toyota (Pratama & Al Faritsy, 2024). Lean Manufacturing salah satu ide yang 

dapat merubah proses produksi yang lebih praktis, mudah, dan tidak memakan biaya 

(Novitasari & Iftadi, 2020). Lean manufacturing secara terminologi merupakan serangkaian 
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aktivitas untuk mengurangi atau meminimasi waste serta dapat meningkatkan Value Added 

(VA) dan mengurangi operasi Non-Value Added (NVA) (Yasin & Lukmandono, 2021). 

Manajemen lean merupakan suatu teknik yang digunakan untuk melaksanakan suatu organisasi 

yang mendukung gagasan continous improvement (perbaikan kelanjutan) dengan mengurangi 

hal-hal yang dianggap tidak menambah nilai bagi pelanggan. Prinsip dari manajemen lean 

untuk upaya yang berkelanjutan untuk mendorong sebuah produk, layanan yang membutuhkan 

perbaikan secara berkelanjutan dari waktu ke waktu sebagai meningkatkan efisiensi serta 

kualitas produk (Prabowo, Farida, & Husnur, 2023). Menurut Syahuri, dkk (2024), Terdapat 

beberapa prinsip dari manajemen lean yang umum diterapkan dalam praktik. 

a. Mengidentifikasi nilai 

Mengidentifikasi nilai merupakan salah satu langkah awal dalam menerapkan manajemen 

lean yaitu dengan cara memahami dan mengidentifikasi nilai dari sudut pandang pelanggan. 

Hal tersebut dapat membantu perusahaan agar dapat fokus pada hal yang dapat memberikan 

nilai kepada pelanggan. 

b. Mengidentifikasi aliran nilai 

Pada prinsip mengidentifikasi aliran nilai pada perusahaan dapat mendapatkan pemborosan 

pada proses produksi, hal tersebut karena perusahaan dapat mengidentifikasi aliran nilai dari 

awal hingga akhir dan dapat menilai setiap langkah dalam proses produksi. 

c. Menghasilkan aliran yang lancar 

Pada dasarnya manajemen lean bertujuan untuk mengurangi inventaris dan mengurangi 

waktu siklus, serta menciptkan aliran yang lancar dalam proses produksi. Dengan cara 

tersebut, perusahaan dapat meningkatkan efisiensi dan responsifitas terhadap demand 

pelanggan. 

d. Fleksibilitas produksi 

Mengimplementasi sistem produksi yang lebih praktis, dapat memungkinkan bisnis untuk 

menyesuaikan produksi dengan perubahan demand pasar secara efficient dan responsive. 

e. Meningkatkan kualitas produk 

Cara untuk meningkatkan suatu kualitas produk dan mengurangi jumlah cacat pada produk, 

manajemen lean perlu menempatkan pressure yang kuat pada pencegahan dan deteksi 

kesalahan sejak awal. 

f. Membangun budaya kerja secara menerus 
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Aspek penting dari manajemen lean yaitu menciptakan budaya kerja yang berfokus pada 

perbaikan secara menerus. Dengan mendorong karyawan untuk terlibat dalam 

mengidentifikasi pemborosan dan membangun solusi, perusahaan dapat mencapai kemajuan 

yang berkelanjutan. 

Pada prinsip yang telah dijelaskan diatas, konsep manajemen lean dapat menjadikan 

landasan yang penting bagi banyak organisasi dalam upaya meningkatkan kinerja dan 

memperoleh keunggulan kompetitif bagi organisasi. Dari hal tersebut perusahaan dapat 

mencapai beberapa target seperti pencapaian keuntungan, keuntungan yang didapatkan seperti 

meningkatkan efisiensi operasional, mengurangi biaya produksi, meningkatkan kualitas 

produk, meningkatkan kepuasan konsumen, dan meningkatkan daya saing. 

2.2.2  Konsep Green Manufacturing 

Green Manufacturing merupakan suatu upaya berkelanjutan untuk strategi yang kompleks 

dengan tujuan untuk mengurangi dampak pada lingkungan, yang mencakup pada proses 

produksi, penanganan produk dan pemasaran produk, serta dapat meningkatkan efisiensi 

sumber daya dan mengurangi dampak yang dialami oleh manusia dan lingkungan. Pada hal 

tersebut, perusahaan dapat mengurangi dampang lingkungan dari kegiatan industri dan 

dibangun berdasarkan konsep 3P (Polusi, Pencegahan, Pembayaran. Menurut definisi teknis, 

strategi green manufacturing merupakan strategi yang berkaitan dengan kelestarian 

lingkungan, operasional, serta memaksimalkan pengurangan dan penggunaan limbah di tingkat 

perusahaan (Syska & Ropiudin, 2023). Menurut Indah, dkk (2020), dalam hal proses serta 

produk, ada beberapa cara untuk mengurangi sumber daya pada perusahaan. 

a. Perusahaan dapat memodifikasi produk yaitu dengan cara perusahaan dapat merubahkan 

komposisi bentuk dan bahan produk. 

b. Memodifikasi teknologi meliputi perbaikan proses otomasi, optimalisasi proses, desain 

ulang peralatan dan proses substitusi. 

c. Substitusi input, yang dapat diartikan bahan baku serta bahan tambahan yang tidak 

menimbulkan polusi yang digunakan sebagai alat bantu proses dengan waktu servis yang 

lebih lama. 

d. Good Housekeeping yaitu perubahan prosedur operasional dan manajemen untuk 

mengurangi limbah dan emisi. 
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2.2.3  Seven Waste 

Waste merupakan aktivitas yang tidak mempunyai nilai tambah (Non-Value Added), baik 

material maupun waktu, energi, dan area kerja (Afrita dkk, 2020). Terdapat 7 Waste yang 

diterapkan pada Toyota Production System (TPS) (Indah dkk, 2020). 

a. Overproduction 

Overproduction merupakan salah satu pemborosan yang disebabkan oleh produksi secara 

berlebihan. Dari hal tersebut akan berdampak pada aliran arus, yaitu seperti aliran arus 

barang menjadi terhambat kualitasnya serta produktifitas pada proses produksi. Selain itu, 

juga dapat berdampak pada penyimpanan, semakin produksi berlebihan maka tempat 

penyimpanan akan semakin menumpuk dan akan memakan tempat serta membutuhkan 

penyimpanan lagi sehingga akan mengeluarkan biaya. 

b. Waiting 

Waste Waiting merupakan suatu pemborosan yang terjadi karena adanya operator menunggu 

barang untuk melakukan proses berikutnya, sehingga operator pada saat menunggu tidak 

melakukan kegiatan yang dapat menambah nilai serta hal tersebut dapat memakan waktu 

produksi karena menunggu barang pada stasiun kerja sebelumnya. 

c. Transportation 

Waste Transportation merupakan suatu pemborosan terjadi karena tata letak produksi yang 

buruk, penempatan tata letak tempat kerja yang kurang baik sehingga memerlukan aktivitas 

pemindahan atau pengambilan barang dari satu tempat ke tempat lainnya. 

d. Overprocessing 

Overprocessing terjadi apabila proses produksi dilakukan secara berlebih, hal tersebut 

terjadi ketika pada stasiun kerja terdapat pekerjaan yang kurang optimal yang dapat 

mempengaruhi waktu produksi sehingga dapat terjadi waktu yang tidak efisien. 

e. Inventory 

Persediaan material yang terlalu banyak atau berlebihan, serta terlalu banyak work in process 

antara satu proses dengan proses lainnya, dapat menyebabkan pemborosan buffer yang 

cukup tinggi. 

f. Motion 

Suatu tindakan saat operator melakukan gerakan yang tidak menambah nilai kepada barang 

atau jasa yang akan diberikan oleh konsumen, melainkan menambahkan biaya serta waktu. 
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Dari hal tersebut dikarenakan metode kerja yang tidak konsisten, tata letak tidak diatur 

dengan baik dan organisasi lokasi kerja yang buruk. 

g. Defects 

Hasil produk yang cacat dapat mengganggu pada produk dan membutuhkan produksi ulang 

yang memakan banyak biaya dan waktu. 

2.2.4  Environmental Waste 

Menurut Wills (2020), terdapat 7 environmental waste yang dapat mempengaruhi pada 

lingkungan sekitar. 

1. Energy 

Pemborosan pada energi ini merupakan salah satu dampak yang buruk pada lingkungan. 

Salah satu contoh dampak pemborosan energi yaitu berupa konsumsi bahan bakar dan energi 

listrik. Tujuan utama untuk mengurangi pemborosan energi yaitu dengan cara menggunakan 

energi terbarukan. 

2. Water 

Pemborosan pada penggunaan air ketika air yang digunakan lebih dari yang dibutuhkan, dan 

mengeluarkan air yang banyak baik yang terkontaminasi maupun tidak terkontaminasi. Hal 

tersebut tidak hanya akan menambahkan biaya saja tetapi juga akan dapat berdampak buruk 

pada lingkungan sekitar. Dari hal tersebut, tujuan utama untuk menghilangkan limbah air 

yaitu melakukan pengolahan limbah dengan benar. 

3. Material 

Pemborosan material  berasal dari bahan baku yang digunakan tidak dapat di daur ulang 

ataupun digunakan kembali dan material yang digunakan mengandung bahan yang 

berbahaya serta dapat berdampak pada lingkungan sekitar. Tujuan utama untuk 

menghilangkan limbah yaitu dengan cara menggunakan bahan material hingga tidak ada 

sisa. 

4. Garbage 

Pemborosan garbage merupakan salah satu pemborosan yang dapat berdampak negatif pada 

lingkungan, seperti salah satu contoh yaitu suatu barang yang dapat memberikan hasil akhir 

yang negatif yaitu limbah, hal tersebut dapat menjadikan limbah yang dapat berdampak pada 

lingkungan sekitar. Sehingga dari pemborosan tersebut dapat dihilangkan dengan cara 

pengelolan yang baik pada limbah tersebut dan pembuangan limbah yang jauh dari pada 

penduduk dan dapat mudah terurai. 
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5. Transportation 

Berasal dari penggunaan kendaraan yang berlebihan dan tidak diperlukan, dari hal tersebut 

merupakan salah satu waste yang dapat memakan banyak biaya dan pembakaran bahan 

bakar sehingga dapat berdampak negatif pada lingkungan sekitar. 

6. Emmissions 

Pemborosan emmissions merupakan pemborosan yang sangat berdampak negatif pada 

lingkungan, karena pemborosan tersebut akan menjadikan polusi udara yang dapat 

menyebabkan pemanasan global dan menjadikan lingkungan sekitar tidak bersih yang dapat 

menimbulkan penyakit. 

7. Biodiversity 

Pemborosan biodiversity merupakan suatu pemborosan yang muncul dari pembangunan 

infrastruktur, karena dari infrastruktur yang dilakukan berawal dari menghancurkan 

keanekaragaman hayati seperti pohon, bentang alam, dan daerah aliran sungai. Dari hal 

tersebut dapat merusak flora, fauna, dan organisme. 

2.2.5 Environmental Value Stream Mapping 

Value Stream Mapping merupakan metode lean yang mampu untuk mengidentifikasi 

pemborosan dalam lini proses bisnis. Value Stream Mapping merupakan salah satu metode 

yang digunakan untuk menggambarkan proses rekayasa ulang yang direncanakan untuk 

digunakan di masa depan, dengan langkah-langkah proses dan arus informasi didesain ulang, 

disederhanakan serta dibuat lebih ringkas. Value Stream Mapping dapat membantu perusahaan 

dalam menghilangkan dan mengidentifikasi langkah-langkah yang memiliki nilai tambah 

(Value Added) dan menghilangkan langkah-langkah yang tidak memiliki nilai tambah (Non-

Value Added) (Setiawan, Tumanggor, & Purba, 2021). Environmental Value Stream Mapping 

merupakan metode yang sama dengan metode Value Stream Mapping pada umumnya, hanya 

saja Environmental Value Stream Mapping lebih berfokus pada pendekatan lingkungan. Tujuan 

dari Environmental Value Stream Mapping yaitu dapat menghilangkan pemborosan yang 

berdampak pada lingkungan, agar dari tujuan tersebut perusahaan dapat meningkatkan efisiensi 

produksi serta menciptakan lingkungan yang sehat (Wills, 2020). Dari Environmental Value 

Stream Mapping ini terdapat 2 (dua) kondisi pemetaan pada perusahaan yang perlu dilakukan 

yaitu current state map (kondisi awal) dan future state map (kondisi di masa depan). 
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Gambar 2. 1 Contoh Value Stream Mapping 

Sumber: https://bit.ly/3ZIRWZA  

 

Merujuk pada Gambar 2.1, Menurut Hasanah, Oetomo, & Fata (2023), Value Stream 

Mapping terdiri dari 3 (tiga) bagian utama. 

1. Information Flows 

Information Flow merupakan aliran informasi yang menentukan informasi yang perlu 

dilakukan dan kapan perlu dilakukan. 

2. Material Flows 

Material Flows merupakan aliran yang berupa proses dari awal hingga akhir. Pada proses 

tersebut terdiri dari proses produksi produk utama hingga produk jadi hingga ke konsumen. 

3. Lead Time Ladder 

Lead Time Ladder merupakan suatu alira yang menunjukan Value Added (VA) yang 

dibandingkan dengan Non-Value Added (NVA). Lead Time Ladder hanya menunjukkan 

akibat dari pemborosan dan bukan penyebabnya. 

2.2.6  Borda 

Metode Borda adalah sebuah metode yang digunakan sebagai pengambilan keputusan 

kelompok untuk memilih suatu pemenang tunggal ataupun pemenang ganda, yang dimana para 

pemilih membuat peringkat terhadap kandidat yang disusun berdasarkan preferensi mereka 

https://bit.ly/3ZIRWZA
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(Tambunan, 2021). Pada metode Borda, semakin tinggi peringkat suatu alternatif dalam suatu 

kriteria, maka semakin banyak poin yang diberikan. Proses Borda terdapat beberapa langkah. 

1. Penentuan Kriteria 

Penentuan kriteria yang akan digunakan untuk menilai alternatif. 

2. Pemberian Peringkat 

Pemberian peringkat pada setiap alternatif berdasarkan masing- masing kriteria. 

3. Pemberian Poin 

Pada tahap ini dapat melakukan pemberian poin dan melakukan total poin untuk setiap 

alternatif dengan menjumlahkan poin dari semua kriteria. 

4. Pengurutan 

Kemudian melakukan pengurutan berdasarkan total poin yang diperoleh. 

2.2.7 Value Stream Analysis Tools 

Value Stream Analysis Tools merupakan tools untuk menggambarkan suatu aliran nilai serta 

proses Value Added dengan rinci. Value Stream Analysis Tools salah satu tools yang dapat 

membantu untuk memilih alat pemetaan aliran proses sebagai pedoman identifikasi waste dan 

dapat membuat mapping waste dengan rinci pada aliran nilai dengan fokus (Ariska & Aryanny, 

2023). Menurut Hasanah, Oetomo, & Fata (2023), terdapat Seven Mapping Tools pada metode 

Value Stream Mapping, pada Seven Mapping Tools bertujuan untuk menemukan waste. Setiap 

tools mempunyai bobot, yaitu bobot low, medium dan high yang sesuai dengan kategori 

peringkat. Terdapat Seven Mapping Tools dalam metode Value Stream Analysis Tools. 

1. Process Activity Mapping 

Process Activity Mapping merupakan tools yang menunjukkan aliran fisik dan informasi, 

serta waktu yang dibutuhkan untuk setiap activity, jarak yang ditempuh serta tingkat 

persediaan produk dalam tiap tahap produksi. Terdapat empat kategori yang dapat 

memudahkan mengidentifikasi aktivitas yaitu inspeksi, penundaan , transportasi, dan 

inventori. Operasi dan inspeksi merupakan aktivitas yang bersifat Value Added. Untuk 

kategori transportasi dan penyimpanan merupakan jenis kategori yang penting tetapi Non-

Value Added. 

2. Supply Chain Response Matrix 

Supply Chain Response Matrix merupakan tools untuk mengetahui kondisi lead time pada 

setiap proses serta jumlah persediaan produk. Tools tersebut bertujuan untuk pemantauan 
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peningkatan dan penurunan lead time serta jumlah persediaan pada setiap aliran supply 

chain. 

3. Production Variety Funnel 

Production Variety Funnel merupakan tools untuk menganalisa sistem operasi pada internal 

perusahaan. Hal tersebut termasuk penggunaan pola tertentu untuk menentukan metode 

dengan tujuan untuk memperbaiki serta mengurangi inventory dan untuk mengidentifikasi 

area yang terjadi bottleneck. 

4. Quality Filter Mapping 

Quality Filter Mapping merupakan tools untuk mengidentifikasi permasalahan yang 

berkaitan dengan kualitas mutu dalam Supply Chain. Mapping ini menunjukkan tiga jenis 

cacat produk yang berbeda yaitu product, defect, service defect, dan scrap defect. 

5. Demand Ampliflying Mapping 

Demand Ampliflying Mapping merupakan tools untuk mengukur pergantian demand. Tools 

tersebut juga dapat digunakan untuk dasar pengambilan keputusan serta mengevaluasi 

kondisi fluktuasi kedepan. 

6. Decision Point Analysis 

Decision Point Analysis merupakan tools yang digunakan pada pabrik, tools tersebut 

digunakan untuk menciptkan suatu produk jadi dengan berbagai macam dari jumlah 

komponen yang terbatas. 

7. Physical Structure 

Physical Structure dapat digunakan untuk mengetahui fakta yang terjadi pada aliran rantai 

pasok secara totalitas. Sehingga dengan menggunakan tools tersebut dapat memahami 

terkait dengan kondisi pada industri. 

Terdapat matriks Value Stream Analysis Tools yang berkaitan antara tujuh tools dengan 7 

Waste.  

Tabel 2. 2 Tabel Matriks VALSAT 

Waste/Structure PAM SCRM PVF QFM DAM DPA PS 

Overproduction L M  L M M  

Waiting H H L  M M  

Transport H      L 

Inappropriate 

Processing 
H  M L  L  



26 

 

Unnecessar 

Inventory 
M H M  H M L 

Unnecessar 

Motion 
H L  H    

Defects L       

 

Keterangan Tabel 2.2 : 

H (High Correlation and Usefullnes) Aspek pengali = 9 

M (Medium Correlation and Usefullness) Aspek Pengali = 3 

L (Low Correlation and Usefullness) Aspek Pengali = 1 

2.2.8 Fishbone Diagram 

Fishbone Diagram merupakan  suatu tools diagram  yang berbentuk tulang ikan dengan 

bertujuan untuk mengidentifikasi sebab-akibat pada permasalahan yang terjadi (Fajaranie & 

Khairi, 2022).  Menurut Wahyuni & Darmawan (2023), terdapat enam jenis penyebab pada 

fishbone diagram. 

a. Machine (mesin dan peralatan) 

b. Man (sumber daya manusia) 

c. Method (metode) 

d. Material (bahan baku) 

e. Measurement (pengukuran) 

f. Environment (Lingkungan) 

 

Gambar 2. 2 Contoh Fishbone Diagram 

Sumber: https://www.etdci.org/journal/kognitif/article/view/745  

https://www.etdci.org/journal/kognitif/article/view/745
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2.2.9 Design Thinking 

Design thinking merupakan suatu metode yang dapat memberikan solusi inovatif pada 

permasalahan yang dihadapi di perusahaan. Dari design thinking, perusahaan dapat 

menyelesaikan masalah serta dapat menghadiri inovasi baru (Fitria, et al., 2023). Dalam 

pendekatan design thinking, terdapat tahapan-tahapan untuk mengidentifikasi permasalahan 

yang ada. Terdapat lima tahapan dalam pendekatan design thinking (Alfirahmi, dkk 2023). 

 

 

Gambar 2. 3 Tahapan Design Thinking 

Sumber: https://koma.or.id/metode-uiux/  

Pada Gambar 2.3, terdapat tahapan design thinking yang dapat diketahui dalam menyelesaikan 

masalah. 

1. Empathize 

Tahapan ini merupakan tahapan untuk mengidentifikasi permasalahan pada pengguna. Pada 

tahapan ini dilakukan dengan cara observasi secara langsung dan wawancara kepada 

pengguna. Sehingga dari tahapan ini dapat memahami kebutuhan pengguna terhadap 

permasalahan yang ada.  

2. Define 

Tahapan ini merupakan tahapan untuk merumuskan permasalahan berdasarkan hasil dari 

tahapan sebeulumnya yaitu empathize. Dari tahapan ini dapat membantu dalam merumuskan 

masalah yang lebih spesifik pada data dan informasi yang telah diperoleh sebelumnya, 

sehingga dapat menentukan permasalahan yang penting dan dapat ditindaklanjuti. 

 

 

 

https://koma.or.id/metode-uiux/
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3. Ideate 

Pada tahapan ideate, berfokus pada mengumpulkan gagasan ide kreatif yang berkaitan 

dengan solusi permasalahan yang sudah didefinisikan pada tahapan define. Sehingga dari 

tahapan ini diharapkan dapat memenuhi kebutuhan pengguna. 

4. Prototype 

Pada tahapan prototype, berfokus pada pembuatan desain dari ide kreatif yang telah 

diusulkan. Tujuan dari tahapan ini yaitu dapat memberikan solusi kepada pengguna terhadap 

desain produk yang telah dibuat. 

5. Testing 

Pada tahapan testing merupakan tahapan akhir pada design thinking. Bertujuan untuk 

mencoba hasil dari prototype yang telah dibuat serta dapat mengerti pendapat dan masukan 

dari pengguna terhadap prototype yang telah dibuat. Sehingga dari hal tersebut dapat 

mengetahui juga perbedaan sebelum dilakukannya design thinking dengan setelah 

dilakukannya design thinking. 
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BAB III  

METODE PENELITIAN 

 

3.1 Metode Penelitian 

Pada metode penelitian ini menjelaskan metodologi yang akan digunakan pada penelitian ini. 

pada sub bab ini akan menjelaskan objek penilitian pada penelitian yang telah dilakukan, 

kemudian subjek penelitian yang akan dilakukan untuk penelitian, jenis data penelitian yang 

digunakan pada penelitian ini, metode yang digunakan untuk pengumpulan data, dan diagram 

alur penelitian.  

 

3.2 Objek dan Subjek Penelitian 

Objek penelitian pada penelitian ini adalah melakukan penelitian di Batik Sukamaju yang 

berlokasi di Daerah Istimewa Yogyakarta, Dusun Karang Kulon, Kalurahan Wukirsari, 

Kapanewon Imogiri Kabupaten Bantul, Provinsi Daerah Istimewa Yogyakarta 55782. Subjek 

pada penelitian ini yaitu struktur organisasi koperasi wanita pada IKM Batik Sukamaju. Pada 

penelitian ini membahas terkait Lean Green Manufacturing yang ada pada Batik Sukamaju, 

pada Batik Sukamaju terdapat pemborosan yaitu waktu pada aktivitas pengambilan dan 

pengembalian alat dan bahan dan pada limbah cair naptol dan garam, sehingga hal tersebut 

dapat memicu pencemaran lingkungan. Dari hal tersebut penelitian ini akan menganalisis Lean 

Green Manufacturing yang ada pada Batik Sukamaju dengan menggunakan metode  Borda, 

pada metode Borda digunakan untuk mengidentifikasi waste pada proses batik tulis, kemudian 

setelah dilakukan identifikasi melakukan penilaian terhadap setiap alternatif berdasarkan setiap 

kriteria, kemudian akan menghasilkan bobot dari setiap alternatif berdasarkan setiap kriteria. 

Dari pembobotan tersebut akan digunakan untuk analisis Value Stream Analysis Tools. 

Kemudian Value Stream Analysis Tools digunakan untuk memperoleh hasil pembobotan waste 

dengan matriks VALSAT, dan Environmental Value Stream Mapping untuk pemetaan aliran 

produksi serta aliran informasi dari awal hingga produk ditangan konsumen dan design thinking 

bertujuan untuk memberikan usulan perbaikan terhadap permasalahan yang ada pada proses 

batik tulis terhadap pengrajin batik. 
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3.3 Jenis Data Penelitian 

Berikut merupakan jenis data penelitian yang digunakan pada penelitian ini. 

1. Data Primer 

Data primer dapat diartikan data pokok, maksud dari data pokok tersebut data yang 

diperoleh melalui sumber dari peneliti secara langsung, dapat melalu observasi secara 

langsung dan wawancara. Data primer pada penelitian ini yaitu data observasi secara 

langsung serta wawancara mengenai aktivitas batik yang ada pada Batik Sukamaju, dari 

kinerja tersebut peneliti dapat mengidentifikasi permasalahan yang ada pada aktivitas batik. 

Wawancara pada penelitian ini dilakukan dengan struktur organisasi anggota batik tulis 

yang ada di Batik Sukamaju. Data primer yang diambil berupa data waktu proses produksi 

batik tulis, data seven waste, data environmental waste dan data design thinking. 

2. Data Sekunder 

Data sekunder dapat diartikan data yang dapat dipenuhi tetapi diperoleh secara tidak 

langsung tetapi melalui sumber terdahulu yang sudah ada seperti jurnal, artikel, dan 

penelitian terdahulu yang serupa pada penelitian ini dan metode lainnya, serta data sekunder 

dilakukan apabila data primer terpenuhi. Data sekunder dari penelitian ini yaitu data alur 

proses produksi batik tulis dan data struktur organisasi anggota pengrajin batik tulis di IKM 

Batik Sukamaju. 

 

3.4 Metode Pengumpulan Data 

Metode pengumpulan data pada penelitian ini yaitu sebagai berikut. 

1. Observasi 

Observasi dilakukan secara langsung pada Batik Sukamaju. Observasi langsung dilakukan 

untuk mengetahui permasalahan yang ada pada IKM Batik Sukamaju. Data-data yang 

dikumpulkan berupa environmental waste, data waktu produksi, data alur proses dan data 

design thinking. 

2. Wawancara 

Wawancara dilakukan secara langsung kepada pihak-pihak yang bersangkutan pada Batik 

Sukamaju. Dari wawancara ini peneliti dapat menanyakan kepada pihak yang bersangkutan 

dan penulis dapat mengidentifikasi permasalahan pada Batik Sukamaju. Metode wawancara 

ini bertujuan untuk menggali informasi secara detail dan lengkap, sehingga penulis dapat 

memperoleh data aktual untuk menunjang pengerjaan penelitian ini. 
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3. Kuisioner 

Kuisioner merupakan suatu pengumpulan data yang dilakukan dengan cara mengisi 

pertanyaan melalui formulir yang diberikan oleh peneliti berdasarkan variable yang akan 

digunakan pada penelitian ini. Pada penelitian ini, kuisioner dilakukan untuk menggali 

informasi mengenai waste pada proses batik tulis. 

Protokol Kuisioner 

Penelitian ini menggunakan kuisioner dengan tujuan untuk mengetahui waste pada proses 

pembuatan batik tulis di IKM Batik Sukamaju. Penyebaran kuisioner dilakukan kepada 

struktur organisasi anggota pengrajin batik tulis di IKM Batik Sukamaju yang paham akan 

tahapan serta proses dalam pembuatan batik tulis. 

 

 

Gambar 3. 1 Alur Kuisioner 

 

3.5 Alur Penelitian 

Alur penelitian pada penelitian ini merupakan langkah-langkah penelitian yang telah dilakukan. 
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Gambar 3. 2 Alur Penelitian 

Pada Gambar 3.2, terdapat diagram alur penelitian yang menjelaskan mengenai diagram alur 

penelitian. 

1. Mulai 

Tahap awal dalam penelitian yaitu mempersiapkan topik, judul serta jurnal-jurnal yang 

mendukung pada penelitian ini.  
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2. Identifikasi Masalah dan Perumusan Masalah 

Pada identifikasi masalah ini berisikan identifikasi masalah mengenai lean green 

manufacturing pada Batik Sukamaju. Setelah mengidentifikasi masalah, peneliti melakukan 

rumusan masalah yang sesuai dengan permasalahan yang ada Batik Sukamaju serta setelah 

memperoleh rumusan masalah terdapat tujuan, batasan, dan manfaat penelitian. 

3. Tujuan Penelitian 

Pada tahap ini peneliti menentukan tujuan dari penelitian yang akan dilakukan berdasarkan 

permasalahan yang telah diidentifikasi. 

4. Manfaat Penelitian 

Pada tahap ini peneliti menjelaskan terkait dengan manfaat dari penelitian yang dilakukan 

bagi peneliti, Batik Sukamaju, dan pembaca. 

5. Batasan Penelitian 

Pada tahap ini peneliti membuat batasan dari penelitian yang dilakukan berdasarkan 

permasalahan yang akan diteliti. 

6. Studi Literatur 

Pada studi literatur ini, peneliti melakukan kajian dari penelitian-penelitian terdahulu yang 

berkaitan dengan permasalahan yang diambil pada penelitian yang dilakukan. 

7. Pengumpulan Data 

Pada penelitian ini pengumpulan data terbagi ada dua data, yaitu data primer dan data 

sekunder. Metode pengumpulan data pada penelitian ini yaitu meliputi observasi langsung, 

wawancara, dan kuisioner. Data yang dibutuhkan pada penelitian ini yaitu data waktu 

proses produksi, data alur proses produksi, data environmental waste dan data design 

thinking. 

8. Pengolahan Data 

Pada tahapan pengolahan data ini peneliti melakukan pengolahan data setelah data 

diperoleh. Pada pengolahan data ini metode yang digunakan yaitu Borda, Value Stream 

Analysis Tools dan Environmental Value Stream Mapping. Langkah awal untuk melakukan 

pengolahan data yaitu mengidentifikasi waste pada proses batik tulis. setelah melakukan 

identifikasi yaitu kemudian menganalisis borda yaitu melakukan penilaian terhadap setiap 

alternatif berdasarkan setiap kriteria, kemudian akan menghasilkan bobot dari setiap 

alternatif berdasarkan setiap kriteria. Dari pembobotan tersebut akan digunakan untuk tools 

Value Stream Analysis Tools. Kemudian setelah melakukan pembobotan yaitu melakukan 
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perhitungan VALSAT untuk memilih tools yang akan digunakan. Kemudian melakukan 

analisis waste berdasarkan tools yang dipilih. Kemudian setelah melakukan semua 

perhitungan yaitu melakukan analisis Environmental Performance. Kemudian pembuatan 

current state stream mapping dengan mengikuti alur proses produksi dari awal hingga 

produk jadi. Kemudian mengidentifikasi akar penyebab permasalahan terhadap 

pemborosan yang terjadi menggunakan fishbone diagram. Setelah permasalahan diketahui, 

langkah selanjutnya yaitu memberikan usulan perbaikan dengan pendekatan design 

thinking. Kemudian setelah usulan perbaikan telah dilakukan, langkah selanjutnya 

melakukan pembuatan future state stream mapping. 

9. Analisis Hasil dan Pembahasan 

Pada tahapan analisis dan pembahasan akan menjelaskan terkait hasil dari pengolahan data 

yang telah diperoleh dengan menggunakan metode Borda, Value Stream Analysis Tools, 

fishbone diagram, design thinking dan Environmental Value Stream Mapping. Dari hal 

tersebut akan diperoleh terkait hasil dari analisis lean green manufacturing yang telah 

dilakukan. 

10. Kesimpulan dan Saran 

Pada tahapan ini berisikan kesimpulan dari hasil penelitian serta pada kesimpulan ini 

menjawab rumusan masalah yang ada pada penelitian ini. Kemudian saran pada penelitian 

ini untuk memberikan usulan kepada perusahaan sebagai referensi perusahaan dalam 

menyikapi permasalahan pada perusahaan. 

11. Selesai 

Setelah melakukan semua tahapan pada penelitian ini maka penelitian ini telah selesai.
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BAB IV  

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

 

4.1 Pengumpulan Data 

4.1.1 Deskripsi Kelompok Batik Tulis Sukamaju 

Kelompok Batik Sukamaju merupakan salah satu IKM Batik yang ada di Kampung Batik 

Giriloyo, Dusun Karang Kulon, Kalurahan Wukirsari, Kapanewon Imogiri Kabupaten Bantul, 

Provinsi Daerah Istimewa Yogyakarta 55782. Kelompok Batik Sukamaju berdiri pada tahun 

2003 yang diawali dengan 10 anggota hingga tahun ini memiliki 80 anggota yang di ketuai oleh 

Ibu Ikah. Dari 80 anggota tersebut memiliki kemampuan yang sesuai pada bidangnya. 

Kelompok Batik Sukamaju memiliki jam kerja dari pukul 08.00 – 16.00 WIB dan untuk jam 

istirahat pada pukul 12.00 – 13.00, available time pada proses produksi batik tulis sebesar 

25.200 detik.  

Sistem pembelian batik pada UKM Batik Sukamaju yaitu menggunakan sistem pre order, 

karena pembuatan batik pada UKM Batik Sukamaju masih menggunakan sistem tradisional 

yaitu menggunakan kerajinan tangan atau bisa disebut batik tulis, sehingga dari sistem tersebut 

UKM Batik Sukamaju menggunakan sistem pre order. Waktu yang digunakan dalam 

pembuatan batik tulis pada UKM Batik Sukamaju yaitu berkisar 3 minggu hingga 1 bulan. 

4.1.2 Produk UKM 

Produk UKM Sukamaju memiliki beberapa motif batik yaitu Sidoluhur, Sidomukti, dan Wahyu 

Temurun. Dalam ketiga motif tersebut memiliki nilai budaya yang dapat memberikan kesan 

pada pembeli. Sehingga tidak hanya orang dalam negeri saja yang menyukai batik melainkan 

orang luar negeri juga menyukai batik yang ada di Indonesia. 

 

         

 

Gambar 4. 1 Motif Batik 

c. Sidoluhur a. Wahyu Temurun b. Sidomukti 
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4.1.3 Proses Produksi 

Terdapat alur proses produksi batik tulis di UKM Batik Sukamaju ditunjukkan pada Gambar 4. 

2 . 

 

Gambar 4. 2 Alur Proses Produksi Batik Tulis 

a. Pemotongan Kain 

Tahapan pertama yang dilakukan yaitu pemotongan kain mori, pada pemotongan kain mori 

ini dibutuhkan ukuran sebesar 110 x 200 cm. Proses pemotongan kain di Batik Sukamaju 

dilakukan secara manual dengan menggunakan alat gunting dan meteran. 

b. Pencucian Kain 

Setelah pemotongan kain mori selesai, langkah selanjutnya yaitu pencucian kain mori 

dengan menggunakan air bersih dan deterjen, setelah itu pengeringan kain. 

c. Pemolaan 
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Pada tahap pemolaan merupakan tahap utama dalam menggambar pola batik sesuai dengan 

motif yang akan digambar. Media alat yang digunakan pada tahap pemolaan yaitu 

menggunakan canting, gawangan, kompor minyak tanah, tempat duduk kecil dan wajan 

mini serta bahan yang digunakan yaitu malam. 

d. Pemolaan Terusan 

Tahap pemolaan terusan merupakan tahapan pemolaan terusan kain disisi sebaliknya. Alat 

dan bahan yang digunakan masih sama pada tahap pemolaan pertama. 

e. Cecek 

Proses cecek merupakan salah satu proses pemberian titik-titik pada bagian motif batik. Alat 

dan bahan yang digunakan masih sama pada tahapan sebelumnya yaitu canting, gawangan, 

kompor minyak tanah, tempat duduk kecil dan wajan mini serta bahan yang digunakan yaitu 

malam. 

f. Cecek Terusan 

Pada tahap ini merupakan tahapan cecek pada sisi sebaliknya dengan proses yang sama 

yaitu pemberian titik-titik pada bagian motif batik. 

g. Tembok 

Proses tembok merupakan salah satu proses memblok hasil dari proses cecek. Dari proses 

tembok ini merupakan salah satu untuk membedakan warna dari pola motif dari warna dasar 

h. Pewarnaan 1 

Setelah tahap tembok selesai maka langkah selanjutnya pewarnaan. Sebelum tahapan 

pewarnaan dilakukan, langkah utama yaitu rendam kain dengan tujuan untuk disaat proses 

pewarnaan akan lebih mudah meresap. Setelah langkah perendaman kain dilakukan yaitu 

melakukan proses pewarnaan dengan menggunakan naptol sebanyak dua kali dengan 

tempat yang berbeda. Kemudian membilas kain dengan air. Setelah dibilas langkah 

selanjutnya yaitu menjemur kain. 

i. Penglorodan 1 

Penglorodan merupakan proses menghilangkan malam pada kain yang telah diwarnai 

dengan cara di rebus didalam panci yang berisikan air panas. Alat yang digunakan pada 

tahap penglorodan yaitu kompor tradisional dan panci serta bahan yang digunakan yaitu 

kayu bakar. 

 

 



38 

 

j. Granit 

Granit merupakan proses penitikan pada pola motif batik yang telah diwarna. Alat dan 

bahan yang digunakan pada proses granit ini yaitu canting, gawangan, kompor minyak 

tanah, tempat duduk kecil dan wajan mini serta bahan yang digunakan yaitu malam. 

k. Bironi 

Bironi merupakan proses nembok pada bagian yang ingin tetap berwarna biru tua. Pada 

proses ini butuh ketelitian lebih. Karena apabila tidak teliti maka pada saat pewarnaan kedua 

akan tidak rata. Alat dan bahan yang digunkan pada tahap ini yaitu canting, gawangan, 

kompor minyak tanah, tempat duduk kecil dan wajan mini serta bahan yang digunakan yaitu 

malam. 

l. Pewarnaan 2 

Pada pewarnaan kedua ini merupakan proses yang sama dengan proses pewarnaan pertama. 

Pewarnaan kedua ini bertujuan untuk menambahkan warna pada pola motif batik. 

m. Penglorodan 2 

Penglorodan kedua ini merupakan proses yang sama dengan pelorodan pertama yaitu 

menghilangkan malam dari proses granit. 

n. Pengemasan 

Pengemasan merupakan proses pengemasan kain batik yang sudah jadi atau selesai. 

Sebelum dilakukannya pengemasan kain batik, anggota batik memastikan pada kain batik 

tidak ada yang cacat. 

4.1.4 Aktivitas Produksi 

Aktivitas pada setiap proses produksi ditunjukkan pada tabel 4. 1. 

Tabel 4. 1 Aktivitas Produksi 

Proses Produksi Aktivitas Kode 

Pemotongan Kain Mempersiapkan alat dan bahan A1 

  Mengukur kain A2 

  Pemotongan kain A3 

Pencucian Kain Mengambil bak B1 

  Mengambil kain di penyimpanan B2 

  Mengisi air pada bak B3 

  Memasukkan kain pada bak B4 

  Mencuci kain B5 

  Membilas kain B6 
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Proses Produksi Aktivitas Kode 

  Menata kain pada jemuran B7 

  Melakukan pengeringan kain B8 

  Mengambil kain pada jemuran B9 

  Melipat kain B10 

  Menyimpan kain di penyimpanan B11 

Pemolaan 1 Mengambil alat dan bahan C1 

  Mempersiapkan alat dan bahan C2 

  Memanaskan malam C3 

  Menyiapkan canting C4 

  Melakukan pemolaan pada kain C5 

  Menyimpan alat dan bahan C6 

Pemolaan 2 Mengambil alat dan bahan D1 

  Mempersiapkan alat dan bahan D2 

  Memanaskan malam D3 

  Mempersiapkan canting D4 

  Melakukan pemolaan pada kain D5 

  Menyimpan alat dan bahan D6 

Cecek 1 Mengambil alat dan bahan E1 

  Mempersiapkan alat dan bahan E2 

  Memanaskan malam E3 

  Mempersiapkan canting E4 

  Melakukan proses cecek E5 

  Menyimpan alat dan bahan E6 

Cecek 2 Mengambil alat dan bahan F1 

  Mempersiapkan alat dan bahan F2 

  Memanaskan malam F3 

  Mempersiapkan canting F4 

  Melakukan proses cecek F5 

  Menyimpan alat dan bahan F6 

Tembok Mengambil alat dan bahan G1 

  Mempersiapkan alat dan bahan G2 

  Memanaskan malam G3 

  Mempersiapkan canting G4 

  Melakukan proses nembok G5 

  Menyimpan alat dan bahan G6 

Pewarnaan 1 Mengambil kain di penyimpanan H1 

  Menyiapkan alat untuk melakukan pewarnaan kain 

batik 

H2 

  Menyiapkan bahan pewarna seperti air TRO dan 

Naptol 

H3 
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Proses Produksi Aktivitas Kode 

  Mempersiapkan bak untuk merendamkan kain H4 

  Mengisi air TRO kedalam bak H5 

  Merendamkan kain ke dalam air TRO H6 

  Melakukan proses pewarnaan dasar H7 

  Melakukan proses pewarnaan selanjutnya 

(penguncian) 

H8 

  Mencuci kain H9 

  Meniriskan kain H10 

Penglorodan 1 Menata panci I1 

  Mengisi air pada panci I2 

  Menata kayu bakar I3 

  Menyalakan kayu bakar I4 

  Merebus air sampai mendidih I5 

  Proses perebusan untuk melelehkan lilin pada kain I6 

  Melakukan penjemuran kain I7 

  Penyimpanan kain di penyimpanan I8 

Granit Mengambil alat dan bahan J1 

  Mempersiapkan alat dan bahan J2 

  Memanaskan malam J3 

  Mempersiapkan canting J4 

  Melakukan proses granit J5 

  Menyimpan alat dan bahan J6 

Bironi Mengambil alat dan bahan K1 

  Mempersiapkan alat dan bahan K2 

  Memanaskan malam K3 

  Mempersiapkan canting K4 

  Melakukan proses bironi K5 

  Menyimpan alat dan bahan K6 

Pewarnaan 2 Mengambil kain di penyimpanan L1 

  Menyiapkan alat untuk melakukan pewarnaan kain 

batik 

L2 

  Menyiapkan bahan pewarna seperti air TRO dan 

Naptol 

L3 

  Mempersiapkan bak untuk merendamkan kain L4 

  Mengisi air TRO kedalam bak L5 

  Merendamkan kain ke dalam air TRO L6 

  Melakukan proses pewarnaan dasar L7 

  Melakukan proses pewarnaan selanjutnya 

(penguncian) 

L8 

  Pencucian kain L9 
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Proses Produksi Aktivitas Kode 

  Meniriskan kain L10 

Penglorodan 2 Menata panci M1 

  Mengisi air pada panci M2 

  Menata kayu bakar M3 

  Menyalakan kayu bakar M4 

  Merebus air sampai mendidih M5 

  Proses perebusan untuk melelehkan lilin pada kain M6 

  Melakukan penjemuran kain M7 

  Penyimpanan kain di penyimpanan M8 

Pengemasan Mempersiapkan alat dan bahan N1 

  Mengambil kain di penyimpanan N2 

  Melipat kain N3 

  Melakukan pengemasan kain ke dalam kemasan N4 

 

4.1.5 Data Waktu Aktivitas Produksi 

Waktu proses pada setiap aktivitas pada produksi batik di UKM Sukamaju ditujukkan pada 

tabel 4. 2. 

Tabel 4. 2 Waktu Proses 

Proses 

Produksi 
Aktivitas Kode 

Waktu 

proses (s) 

Pemotongan  Mempersiapkan alat dan bahan A1 16 

Kain Mengukur kain A2 27 

  Pemotongan kain A3 18 

Pencucian Kain Mengambil bak B1 15 

  Mengambil kain di penyimpanan B2 19 

  Mengisi air pada bak B3 54 

  Memasukkan kain pada bak B4 8 

  Mencuci kain B5 61 

  Membilas kain B6 71 

  Menata kain pada jemuran B7 35 

  Melakukan pengeringan kain B8 7200 

  Mengambil kain pada jemuran B9 29 

  Melipat kain B10 25 

  Menyimpan kain di penyimpanan B11 56 

Pemolaan 1 Mengambil alat dan bahan C1 324 

  Mempersiapkan alat dan bahan C2 258 

  Memanaskan malam C3 4500 
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Proses 

Produksi 
Aktivitas Kode 

Waktu 

proses (s) 

  Menyiapkan canting C4 186 

  Melakukan pemolaan pada kain C5 70026 

  Menyimpan alat dan bahan C6 306 

Pemolaan 2 Mengambil alat dan bahan D1 315 

  Mempersiapkan alat dan bahan D2 264 

  Memanaskan malam D3 4680 

  Mempersiapkan canting D4 189 

  Melakukan pemolaan pada kain D5 69849 

  Menyimpan alat dan bahan D6 303 

Cecek 1 Mengambil alat dan bahan E1 312 

  Mempersiapkan alat dan bahan E2 252 

  Memanaskan malam E3 4140 

  Mempersiapkan canting E4 177 

  Melakukan proses cecek E5 70407 

  Menyimpan alat dan bahan E6 312 

Cecek 2 Mengambil alat dan bahan F1 321 

  Mempersiapkan alat dan bahan F2 261 

  Memanaskan malam F3 4320 

  Mempersiapkan canting F4 171 

  Melakukan proses cecek F5 70227 

  Menyimpan alat dan bahan F6 300 

Tembok Mengambil alat dan bahan G1 630 

  Mempersiapkan alat dan bahan G2 492 

  Memanaskan malam G3 11160 

  Mempersiapkan canting G4 354 

  Melakukan proses nembok G5 137952 

  Menyimpan alat dan bahan G6 612 

Pewarnaan 1 Mengambil kain di penyimpanan H1 120 

  Menyiapkan alat untuk melakukan 

pewarnaan kain batik 

H2 42 

  Menyiapkan bahan pewarna seperti air 

TRO dan Naptol 

H3 29 

  Mempersiapkan bak untuk merendamkan 

kain 

H4 24 

  Mengisi air TRO kedalam bak H5 124 

  Merendamkan kain ke dalam air TRO H6 89 

  Melakukan proses pewarnaan dasar H7 195 

  Melakukan proses pewarnaan selanjutnya 

(penguncian) 

H8 222 

  Mencuci kain H9 92 
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Proses 

Produksi 
Aktivitas Kode 

Waktu 

proses (s) 

  Meniriskan kain H10 58 

Penglorodan 1 Menata panci I1 24 

  Mengisi air pada panci I2 127 

  Menata kayu bakar I3 48 

  Menyalakan kayu bakar I4 67 

  Merebus air sampai mendidih I5 1500 

  Proses perebusan untuk melelehkan lilin 

pada kain 

I6 1800 

  Melakukan penjemuran kain I7 7200 

  Penyimpanan kain di penyimpanan I8 49 

Granit Mengambil alat dan bahan J1 1166 

  Mempersiapkan alat dan bahan J2 913 

  Memanaskan malam J3 13860 

  Mempersiapkan canting J4 660 

  Melakukan proses granit J5 277200 

  Menyimpan alat dan bahan J6 1144 

Bironi Mengambil alat dan bahan K1 212 

  Mempersiapkan alat dan bahan K2 170 

  Memanaskan malam K3 2760 

  Mempersiapkan canting K4 108 

  Melakukan proses bironi K5 46942 

  Menyimpan alat dan bahan K6 208 

Pewarnaan 2 Mengambil kain di penyimpanan L1 124 

  Menyiapkan alat untuk melakukan 

pewarnaan kain batik 

L2 39 

  Menyiapkan bahan pewarna seperti air 

TRO dan Naptol 

L3 32 

  Mempersiapkan bak untuk merendamkan 

kain 

L4 28 

  Mengisi air TRO kedalam bak L5 118 

  Merendamkan kain ke dalam air TRO L6 97 

  Melakukan proses pewarnaan dasar L7 191 

  Melakukan proses pewarnaan selanjutnya 

(penguncian) 

L8 229 

  Pencucian kain L9 87 

  Meniriskan kain L10 51 

Penglorodan 2 Menata panci M1 21 

  Mengisi air pada panci M2 120 

  Menata kayu bakar M3 49 

  Menyalakan kayu bakar M4 71 

  Merebus air sampai mendidih M5 1500 
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Proses 

Produksi 
Aktivitas Kode 

Waktu 

proses (s) 

  Proses perebusan untuk melelehkan lilin 

pada kain 

M6 1740 

  Melakukan penjemuran kain M7 7200 

  Penyimpanan kain di penyimpanan M8 31 

Pengemasan Mempersiapkan alat dan bahan N1 28 

  Mengambil kain di penyimpanan N2 19 

  Melipat kain N3 28 

  Melakukan pengemasan kain ke dalam 

kemasan 

N4 7 
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4.1.6 Data Penggunaan Bahan Batik Tulis 

Terdapat data penggunaan bahan batik tulis di IKM Batik Sukamaju. Data ini didapatkan secara observasi langsung di IKM Batik Sukamaju. 

Tabel 4. 3 Penggunaan Bahan Batik Tulis 

Proses /Material Lilin Air 
Minyak 

Tanah 

Kartun 

Promisima 
Naptol 

Garam 

Diazonium 

Caustic 

soda 

Kayu 

Bakar 

Pemotongan 

Kain 

                

Pencucian Kain   10 L             

Pemolaan 1 0,72 Kg   0,4 L           

Pemolaan 2 0,62 Kg   0,4 L           

Cecek 1 0,41 Kg   0,4 L           

Cecek 2 0,40 Kg   0,4 L           

Tembok 1 Kg   0,6 L           

Pewarnaan 1   35 L     0,016 Kg 0,037 Kg 0,006 kg   

Penglorodan 1   23 L           6 Kg 

Granit 0,2 Kg   0,3 L           

Bironik 0,5 Kg   0,4 L           

Pewarnaan 2   35 L     0,016 Kg 0,037 Kg 0,006 kg   

Penglorodan 2   23 L           6 Kg 

Pengemasan                 
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4.1.7 Struktur Organisasi Kelompok Batik Sukamaju 

Adapun struktur organisasi kelompok batik sukamaju yang terdiri dari pengawas, ketua, 

sekretaris, bendahara, unit produksi, unit simpan pinjam dan unit pemasaran. 

 

Gambar 4. 3 Struktur Organisasi Kelompok Batik Sukamaju 

4.1.8 Kuisioner Borda 

Pengumpulan data dilakukan menggunakan kuisioner yang diperuntukkan untuk pengurus batik 

expert di IKM Batik Sukamaju. Pada kuisioner borda ini diisi oleh Struktur Anggota Batik 

Sukamaju yang memiliki pengalaman, pemahaman dan pengetahuan expert terkait keseluruhan 

produksi batik tulis. Dengan metode borda ini diharapkan dapat mengetahui kondisi apa yang 

dapat diketahui oleh peneliti. 

Keterangan : 

1 = Sangat Sering Terjadi 

2 = Sering Terjadi 

3 = Cukup Sering 

4 = Kadang- Kadang 

5 = Jarang 

6 = Sangat Jarang Terjadi 

7 = Tidak Pernah Terjadi 

a. Kuisioner Borda (Manufaktur) 
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Tabel 4. 4 Bobot Kuisioner Borda (Manufaktur) 

Jenis Waste 
Kriteria 

1 2 3 4 5 6 7 

Overproduction     6 4 3     

Delay/Waiting 2 7 3 1        

Transportation 4 5 3 1 
 

    

Inapproproate 

Processing 

 2 6 5 
   

  

Unnecessary 

Inventory 

      9 4     

Unnecessary Motion 
 

5 5 3        

Defect       4 7 2   

b. Kusioner Borda (Lingkungan) 

Tabel 4. 5 Proses Pencucian Kain 

Jenis Waste 
Kriteria 

1 2 3 4 5 6 7 

Energy           2 11 

Water 
   

  7  6    

Material             13 

Garbage   
  

 4  2  7   

Transportation             13 

Emmisions       1 5 7   

Biodiversity         4 9   

 

Tabel 4. 6 Proses Pemolaan 

Jenis Waste 
Kriteria 

1 2 3 4 5 6 7 

Energy       
  

 9  4 

Water           11 2 

Material 
   

 2  2 9    

Garbage         3 4 6 

Transportation           2 11 

Emmisions       
  

7 6 

Biodiversity           9 4 

 

Tabel 4. 7 Proses Cecek 

Jenis Waste 
Kriteria 

1 2 3 4 5 6 7 

Energy       
 

6 6  1 

Water         3 8 2 

Material 
   

2 6   3  2 

Garbage         7 5 1 

Transportation         1 9 3 
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Jenis Waste 
Kriteria 

1 2 3 4 5 6 7 

Emmisions         2 6 5 

Biodiversity         2 3 8 

 

Tabel 4. 8 Proses Tembok 

Jenis Waste 
Kriteria 

1 2 3 4 5 6 7 

Energy       
 

6 5 2  

Water         4 9   

Material   
  

2 3  7    

Garbage         2 9 2 

Transportation         2 8 3 

Emmisions       
 

8 2 3 

Biodiversity           9 4 

 

Tabel 4. 9 Proses Pewarnaan 

Jenis Waste 
Kriteria 

1 2 3 4 5 6 7 

Energy         6 4 3 

Water 1 2 7 1       

Material   2 6 5       

Garbage 1 5 2 5       

Transportation         2 9 2 

Emmisions         2 4 7 

Biodiversity           3 10 

 

Tabel 4. 10 Proses Penglorodan 

Jenis Waste 
Kriteria 

1 2 3 4 5 6 7 

Energy 
    

 3  5 3 

Water     
 

6 4 3   

Material         9 1 3 

Garbage   
 

2 6  5      

Transportation           4 9 

Emmisions       
 

3 1  9  

Biodiversity           12 1 

 

Tabel 4. 11 Proses Granit 

Jenis Waste 
Kriteria 

1 2 3 4 5 6 7 

Energy       4 6 1 2 
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Jenis Waste 
Kriteria 

1 2 3 4 5 6 7 

Water           10 3 

Material     1 9 3     

Garbage         1 7 4 

Transportation           9 4 

Emmisions         9 2 2 

Biodiversity           4 9 

 

Tabel 4. 12 Proses Bironi 

Jenis Waste 
Kriteria 

1 2 3 4 5 6 7 

Energy       9 2 2   

Water           12 1 

Material     1 9 2 1   

Garbage         4 5 4 

Transportation         1 9 3 

Emmisions       1 3 5 2 

Biodiversity         1 9 3 

 

4.2 Pengolahan Data 

Setelah data-data didapatkan melalui observasi lapangan maupun wawancara kepada 

penanggungjawab di IKM Batik Sukamaju, langkah selanjutnya yaitu melakukan pengolahan 

data sesuai dengan metode yang diterapkan pada penelitian ini. 

4.2.1 Analisis Borda 

Analisis borda digunakan sebagai pengambilan keputusan kelompok untuk memilih suatu nilai 

yang lebih besar serta dapat menghasilkan nilai bobot untuk merancang Value Stream Analysis 

Tools (VALSAT) sebagai pemelihan tools yang akan digunakan. 

Tabel 4. 13 Analisis Borda 

Jenis Waste 
Kriteria Nilai 

Akhir 1 2 3 4 5 6 7 

Overproduction     6 4 3     42 

Delay/Waiting 2 7 3 1       62 

Transportation 4 5 3 1       64 

Inapproproate 

Processing 

2 6 5         62 

Unnecessary Inventory       9 4     35 

Unnecessary Motion   5 5 3       54 

Defect       4 7 2   28 

Bobot 6 5 4 3 2 1 0  



50 

 

Merujuk pada tabel 4. 13, Berikut merupakan contoh perhitungan borda yang telah 

dilakukan. 

Overproduction : (6 × 4) + (4 × 3) + (3 × 2) = 42 

Delay/Waiting :  (2 × 6) + (7 × 5) + (3 × 4) + (1 × 3)  = 62 

Transportation : (4 × 6) + (5 × 5) + (3 × 4) + (1 × 3)  = 64 

Innapproproate Processing : (2 × 6) + (6 × 5) + (5 × 4) = 62 

Unnecessary Inventory : (9 × 3) + (4 × 2) = 35 

Unnecessary Motion : (5 × 5) + (5 × 4) + (3 × 3) = 54 

Defect : (4 × 3) + (7 × 2) + (2 × 1) = 28 

Setiap jenis waste menghasilkan nilai akhir yaitu sebesar 42 untuk Overproduction, 

kemudian Waste Delay/Waiting sebesar 62, Waste Transportation sebesar 64, Waste 

Inapproproate Processing sebesar 62, Waste Unnecessary Inventory sebesar 35, Waste 

Unnecessary Motion sebesar 54, Waste Defect sebesar 28. Setelah analisis borda telah 

dilakukan maka langkah selanjutnya melakukan analisis Value Stream Analysis Tools 

(VALSAT) untuk menentukan tools yang akan digunakan. 

4.2.2 Value Stream Analysis Tools (VALSAT) 

Pengolahan Value Stream Analysis Tools (VALSAT) dilakukan untuk mengidentifikasi waste 

lebih lanjut dengan melakukan perhitungan skor menggunakan tabel matrix VALSAT 

(Hasanah, dkk 2023). Pada tabel matrix VALSAT yang akan digunakan untuk perhitungan. 

Tabel 4. 14 Matrix VALSAT 

Waste/Structure PAM SCRM PVF QFM DAM DPA PS 

Overproduction L M  L M M  

Waiting H H L  M M  

Transport H      L 

Inappropriate 

Processing 

H  M L  L  

Unnecessar Inventory M H M  H M L 

Unnecessar Motion H L  H    

Defects L       

Keterangan: 

PAM = Process Activity Mapping 

SCRM = Supply Chain Response Matrix 

PVF = Production Variety Funnel 
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QFM = Quality Filter Mapping 

DAM = Demand Ampliflying Mapping 

DPA = Decision Poin Analysis 

PS = Physical Structure 

H = High Correlation (pengali 9) 

M = Medium Correlation (pengali 3) 

L = Low Correlation (pengali 1) 

Setelah mengetahui detail mapping tools, langkah selanjutnya yaitu melakukan perhitungan 

VALSAT. 

Tabel 4. 15 Hasil Matrix VALSAT 

Wastes/Structure Skor PAM SCRM PVF QFM DAM DPA PS 

Overproduction 42 42 126   42 126 126   

Waiting 62 558 558 62   186 186   

Transport 64 576           64 

Innappropriate Processing 62 558   186 62   62   

Unnecessary Inventory 35 105 315 105   315 105 35 

Unnecessary Motion 54 486 54           

Defects 28 28     252       

TOTAL 2353 1053 353 356 627 479 99 

 

Berdasarkan tabel 4. 15, terdapat hasil perhitungan VALSAT yang telah dilakukan, bahwa 

tools yang paling domanan untuk digunakan sebagai identifikasi waste lebih lanjut yaitu PAM 

dengan skor sebesar 2353. 
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4.2.3 Process Activity Mapping (PAM) 

Process Activity Mapping merupakan salah satu tools untuk memperoleh gambaran secara komprehensif mengenai berbagai aktivitas dalam 

produksi batik tulis di IKM Batik Sukamaju. Klasifikasi aktivitas dalam proses produksi batik tulis dengan berdasarkan jenis aktivitas meliputi 

Production, Inventory, Defect, Transportation, Motion, Waiting, Process. 

Tabel 4. 16 Process Activity Mapping 

Proses 

Produksi 
Aktivitas Kode 

Waktu 

proses 

(s) 

Jenis Pemborosan (Waste) Ket 

Prod Invent Def Trans Mot Wait Proc  

Pemotongan 

Kain 

Mengambil alat dan bahan A1 16       X       NNVA 

  Mengukur kain A2 27             X NNVA 

  Pemotongan kain A3 18             X VA 

Pencucian 

Kain 

Mengambil bak B1 15       X       NNVA 

  Mengambil kain di penyimpanan B2 19       X       NNVA 

  Mengisi air pada bak B3 54         X     NNVA 

  Memasukkan kain pada bak B4 8             X NNVA 

  Mencuci kain B5 61         X     VA 

  Membilas kain B6 71         X     NNVA 

  Mengambil kain pada bak B7 35       X       NNVA 

  Melakukan pengeringan kain B8 7200           X   VA 

  Mengambil kain pada jemuran B9 29       X       NNVA 

  Melipat kain B10 25         X     NNVA 

  Mengembalikan kain pada 

penyimpanan 
B11 

56       X       NNVA 

Pemolaan 1 Mengambil alat dan bahan C1 324       X       NNVA 
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Proses 

Produksi 
Aktivitas Kode 

Waktu 

proses 

(s) 

Jenis Pemborosan (Waste) Ket 

Prod Invent Def Trans Mot Wait Proc  

  Mempersiapkan alat dan bahan C2 258         X     NNVA 

  Memanaskan malam C3 4500         X     VA 

  Menyiapkan canting C4 186         X       

  Melakukan pemolaan pada kain C5 70026             X VA 

  Mengembalikan alat dan bahan C6 306       X       NNVA 

Pemolaan 2 Mengambil alat dan bahan D1 315       X       NNVA 

  Mempersiapkan alat dan bahan D2 264         X     NNVA 

  Memanaskan malam D3 4680         X     VA 

  Mempersiapkan canting D4 189         X     NNVA 

  Melakukan pemolaan pada kain D5 69849             X VA 

  Mengembalikan alat dan bahan D6 303       X       NNVA 

Cecek 1 Mengambil alat dan bahan E1 312       X       NNVA 

  Mempersiapkan alat dan bahan E2 252         X     NNVA 

  Memanaskan malam E3 4140         X     VA 

  Mempersiapkan canting E4 177         X     NNVA 

  Melakukan proses cecek E5 70407             X VA 

  Mengembalikan alat dan bahan E6 312       X       NNVA 

Cecek 2 Mengambil alat dan bahan F1 321       X       NNVA 

  Mempersiapkan alat dan bahan F2 261         X     NNVA 

  Memanaskan malam F3 4320         X     VA 

  Mempersiapkan canting F4 171         X     NNVA 

  Melakukan proses cecek F5 70227             X VA 

  Mengembalikan alat dan bahan F6 300       X       NNVA 

Tembok Mengambil alat dan bahan G1 630       X       NNVA 

  Mempersiapkan alat dan bahan G2 492         X     NNVA 
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Proses 

Produksi 
Aktivitas Kode 

Waktu 

proses 

(s) 

Jenis Pemborosan (Waste) Ket 

Prod Invent Def Trans Mot Wait Proc  

  Memanaskan malam G3 11160         X     VA 

  Mempersiapkan canting G4 354         X     NNVA 

  Melakukan proses nembok G5 137952             X VA 

  Mengembalikan alat dan bahan G6 612       X       NNVA 

Pewarnaan 1 Mengambil kain di penyimpanan H1 120       X       NNVA 

  Mengambil alat untuk 

melakukan pewarnaan kain batik 

H2 42       X       NNVA 

  Mengambil bahan pewarna 

seperti air TRO dan Naptol 

H3 29       X       NNVA 

  Mengambil bak untuk 

merendamkan kain 

H4 24       X       NNVA 

  Mengisi air TRO kedalam bak H5 124           X   VA 

  Merendamkan kain ke dalam air 

TRO 

H6 89           X   VA 

  Melakukan proses pewarnaan 

dasar 

H7 195             X VA 

  Melakukan proses pewarnaan 

selanjutnya (penguncian) 

H8 222             X VA 

  Mencuci kain H9 92       X       VA 

  Meniriskan kain H10 58         X     VA 

Penglorodan 1 Menata panci I1 24         X     NNVA 

  Mengisi air pada panci I2 127           X   VA 

  Menata kayu bakar I3 48         X     VA 

  Menyalakan kayu bakar I4 67           X   VA 

  Merebus air sampai mendidih I5 1500           X   VA 
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Proses 

Produksi 
Aktivitas Kode 

Waktu 

proses 

(s) 

Jenis Pemborosan (Waste) Ket 

Prod Invent Def Trans Mot Wait Proc  

  Proses perebusan untuk 

melelehkan lilin pada kain 

I6 1800             X VA 

  Mengambil kain untuk 

penjemuran kain 

I7 7200       X       VA 

  Mengembalikan kain di 

penyimpanan 

I8 49       X       NNVA 

Granit Mengambil alat dan bahan J1 1166       X       NNVA 

  Mempersiapkan alat dan bahan J2 913         X     NNVA 

  Memanaskan malam J3 13860         X     VA 

  Mempersiapkan canting J4 660         X     NNVA 

  Melakukan penghiasan motif J5 259457             X VA 

  Mengembalikan alat dan bahan J6 1144       X       NNVA 

Bironik Mengambil alat dan bahan K1 212       X       NNVA 

  Mempersiapkan alat dan bahan K2 170         X     NNVA 

  Memanaskan malam K3 2760         X     VA 

  Mempersiapkan canting K4 108         X     NNVA 

  Melakukan proses bironi K5 46942             X VA 

  Mengembalikan alat dan bahan K6 208       X       NNVA 

Pewarnaan 2 Mengambil kain di penyimpanan L1 124       X       NNVA 

  Mengambil alat untuk 

melakukan pewarnaan kain batik 

L2 39       X       NNVA 

  Mengambil bahan pewarna 

seperti air TRO dan Naptol 

L3 32       X       NNVA 

  Mengambil bak untuk 

merendamkan kain 

L4 28       X       NNVA 

  Mengisi air TRO kedalam bak L5 118           X   VA 
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Proses 

Produksi 
Aktivitas Kode 

Waktu 

proses 

(s) 

Jenis Pemborosan (Waste) Ket 

Prod Invent Def Trans Mot Wait Proc  

  Merendamkan kain ke dalam air 

TRO 

L6 97           X   VA 

  Melakukan proses pewarnaan 

dasar 

L7 191             X VA 

  Melakukan proses pewarnaan 

selanjutnya (penguncian) 

L8 229             X VA 

  Mencuci kain L9 87       X       VA 

  Meniriskan kain L10 51         X     VA 

Penglorodan 2 Menata panci M1 21         X     NNVA 

  Mengisi air pada panci M2 120           X   VA 

  Menata kayu bakar M3 49         X     VA 

  Menyalakan kayu bakar M4 71           X   VA 

  Merebus air sampai mendidih M5 1500           X   VA 

  Proses perebusan untuk 

melelehkan lilin pada kain 

M6 1740             X VA 

  Mengambil kain untuk 

penjemuran kain 

M7 7200       X       VA 

  Mengembalikan kain di 

penyimpanan 

M8 31       X       NNVA 

Pengemasan Mengambil alat dan bahan N1 28       X       NNVA 

  Mengambil kain di penyimpanan N2 19       X       NNVA 

  Melipat kain N3 28         X     VA 

  Melakukan pengemasan kain ke 

dalam kemasan 

N4 7         X 
 

  VA 
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Berdasarkan tabel 4. 16, diketahui bahwa pada setiap aktivitas terdapat jenis waste yang 

teridentifikasi serta terdapat keterangan aktivitas yang memiliki Value Added, Non-Value 

Added, dan Necessary Non-Value Added. 

Tabel 4. 17 Kelompok Aktivitas  

Waste Jumlah Waktu proses (s) 

Overproduction 0 0 

Inventory 0 0 

Defect 0 0 

Transportation 36 21804 

Motion 33 50347 

Waiting 11 11013 

Overprocessing 16 729290 

Total 96 812454 

Kode Aktivitas Jumlah Waktu proses (s) 

VA 43 800569 

NVA 0 0 

NNVA 53 11885 

Total 96 812454 

Berdasarkan tabel 4. 17, terdapat waste yang telah teridentifikasi yaitu transportation, 

motion, waiting, dan overprocessing. Dengan waste transportation sebanyak 36 dengan jumlah 

waktu proses 21804 detik, waste motion sebanyak 33 dengan jumlah waktu proses 50347 detik, 

waste waiting sebanyak 11 dengan jumlah waktu proses 11013 detik, waste overprocessing 

sebanyak 16 dengan jumlah waktu proses 729290 detik serta total waktu proses keseluruhan 

sebanyak 812454 detik. Kemudian untuk aktivitas yang memiliki Value Added sebanyak 43 

dengan jumlah total waktu proses sebanyak 800569 detik dan untuk aktivitas yang memiliki 

Necessary Non-Value Added sebanyak 53 dengan jumlah total waktu proses sebanyak 11885 

detik, sehingga didapatkan nilai total waktu proses keseluruhan sebanyak 812454 detik. 

 

4.2.3.1 Identifikasi Aktivitas Waste Dominan 

Berdasarkan waste dominan yang telah teridentifikasi yaitu pada waste transportation, terdapat 

aktivitas yang teridentifikasi waste transportationi. 

Tabel 4. 18 Identifikasi Waste Dominan  

Proses Aktivitas Kode Keterangan 

Pemotongan 

Kain 

Mengambil alat dan 

bahan 

A1 NNVA 
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Proses Aktivitas Kode Keterangan 

Pencucian 

Kain 

Mengambil bak B1 NNVA 

  Mengambil kain di 

penyimpanan 

B2 NNVA 

  Mengambil kain pada 

bak 

B7 NNVA 

  Mengambil kain pada 

jemuran 

B8 NNVA 

  Menyimpan kain di 

penyimpanan 

B11 NNVA 

Pemolaan 1 Mengambil alat dan 

bahan 

C1 NNVA 

  Mengembalikan alat 

dan bahan 

C6 NNVA 

Pemolaan 2 Mengambil alat dan 

bahan 

D1 NNVA 

  Mengembalikan alat 

dan bahan 

D6 NNVA 

Cecek 1 Mengambil alat dan 

bahan 

E1 NNVA 

  Mengembalikan alat 

dan bahan 

E6 NNVA 

Cecek 2 Mengambil alat dan 

bahan 

F1 NNVA 

  Mengembalikan alat 

dan bahan 

F6 NNVA 

Tembok Mengambil alat dan 

bahan 

G1 NNVA 

  Mengembalikan alat 

dan bahan 

G6 NNVA 

Pewarnaan 

1 

Mengambil kain di 

penyimpanan 

H1 NNVA 

  Mengambil alat untuk 

melakukan 

pewarnaan kain batik 

H2 NNVA 

  Mengambil bahan 

pewarna seperti air 

TRO dan naptol 

H3 NNVA 

  Mengambil bak untuk 

merendamkan kain 

H4 NNVA 

  Mencuci kain H9 VA 

Penglorodan 

1 

Mengambil kain 

untuk penjemuran 

I7 VA 

  Penyimpanan kain di 

penyimpanan 

I8 NNVA 
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Proses Aktivitas Kode Keterangan 

Granit Mengambil alat dan 

bahan 

J1 NNVA 

  Mengembalikan alat 

dan bahan 

J6 NNVA 

Bironik Mengambil alat dan 

bahan 

K1 NNVA 

  Mengembalikan alat 

dan bahan 

K6 NNVA 

Pewarnaan 

2 

Mengambil kain di 

penyimpanan 

L1 NNVA 

  Mengambil alat untuk 

melakukan 

pewarnaan kain batik 

L2 NNVA 

  Mengambil bahan 

pewarna seperti air 

TRO dan naptol 

L3 NNVA 

  Mengambil bak untuk 

merendamkan kain 

L4 NNVA 

  Mencuci kain L9 VA 

Penglorodan 

2 

Mengambil kain 

untuk penjemuran 

M7 VA 

  Penyimpanan kain di 

penyimpanan 

M8 NNVA 

Pengemasan Mengambil alat dan 

bahan 

N1 NNVA 

  Mengambil kain di 

penyimpanan 

N2 NNVA 

 

4.2.3.2 Layout Aktivitas Pengambilan Alat dan Bahan 

Adapun layout pada aktivitas pengambilan alat dan bahan di IKM Batik Sukamaju yaitu sebagai 

berikut. 
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Gambar 4. 4 Layout Sederhana 

Berdasarkan gambar 4. 6, bahwa aktivitas pengambilan alat dan bahan dilakukan secara satu 

persatu. Langkah pertama dalam melakukan aktivitas tersebut yaitu mengambil kain. Kemudian 

mengambil canting dan malam. Setelah mengambil canting dan malam, mengambil korek. 

 

4.2.4 Aspek Lingkungan 

4.2.4.1 Analisis Borda  

Analisis borda pada aspek lingkungan ini merupakan salah satu langkah untuk melakukan 

pembobotan pada environmental waste pada produksi batik tulis di IKM Batik Sukamaju. Pada 

environmental waste terdapat kriteria yaitu energy, water, materials, garbage, transportation, 

emmisions, biodiversity. Kuisioner diberikan kepada Struktur Anggota Batik Sukamaju yang 

memiliki pengalaman, pemahaman dan pengetahuan expert terkait keseluruhan produksi batik 

tulis. 

Tabel 4. 19 Pencucian Kain 

Jenis Waste 
Kriteria Nilai Akhir 

1 2 3 4 5 6 7  

Energy           2 11 2 

Water 
   

   7  6   20 

Material             13 0 
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Jenis Waste 
Kriteria Nilai Akhir 

1 2 3 4 5 6 7  

Garbage   
  

 4 2   7   23 

Transportation             13 0 

Emmisions       1 5 7   20 

Biodiversity         4 9   17 

Bobot 6 5 4 3 2 1 0   

 

Tabel 4. 20 Pemolaan 

Jenis Waste 
Kriteria Nilai 

Akhir 1 2 3 4 5 6 7 

Energy           9 4 9 

Water           11 2 11 

Material       2 2 9   19 

Garbage         3 4 6 10 

Transportation           2 11 2 

Emmisions           7 6 7 

Biodiversity           9 4 9 

Bobot 6 5 4 3 2 1 0   

 

Tabel 4. 21 Cecek 

Jenis Waste 
Kriteria 

Nilai 

Akhir 

1 2 3 4 5 6 7  

Energy         6 6 1 18 

Water         3 8 2 14 

Material       2 6 3 2 21 

Garbage         7 5 1 19 

Transportation         1 9 3 11 

Emmisions         2 6 5 10 

Biodiversity         2 3 8 7 

Bobot 6 5 4 3 2 1 0   

 

Tabel 4. 22 Tembok 

Jenis Waste 
Kriteria Nilai 

Akhir 1 2 3 4 5 6 7 

Energy         6 5 2 17 

Water         4 9   17 

Material       2 3 7   19 

Garbage         2 9 2 13 

Transportation         2 8 3 12 

Emmisions         8 2 3 18 
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Jenis Waste 
Kriteria Nilai 

Akhir 1 2 3 4 5 6 7 

Biodiversity           9 4 9 

Bobot 6 5 4 3 2 1 0   

 

Tabel 4. 23 Pewarnaan 

Jenis Waste 
Kriteria Nilai 

Akhir 1 2 3 4 5 6 7 

Energy         6 4 3 16 

Water 1 2 7 1       47 

Material   2 6 5       49 

Garbage 1 5 2 5       54 

Transportation         2 9 2 13 

Emmisions         2 4 7 8 

Biodiversity           3 10 3 

Bobot 6 5 4 3 2 1 0   

 

Tabel 4. 24 Penglorodan 

Jenis Waste 
Kriteria Nilai 

Akhir 1 2 3 4 5 6 7 

Energy         3 5 3 11 

Water       6 4 3   29 

Material         9 1 3 19 

Garbage     2 6 5     36 

Transportation           4 9 4 

Emmisions         3 1 9 7 

Biodiversity           12 1 12 

Bobot 6 5 4 3 2 1 0   

 

Tabel 4. 25 Granit 

Jenis Waste 
Kriteria 

Nilai 

Akhir 

1 2 3 4 5 6 7 

Energy       4 6 1 2 25 

Water           10 3 10 

Material     1 9 3     37 

Garbage         1 7 4 9 

Transportation           9 4 9 

Emmisions         9 2 2 20 

Biodiversity           4 9 4 

Bobot 6 5 4 3 2 1 0   
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Tabel 4. 26 Bironi 

Jenis Waste 
Kriteria 

Nilai 

Akhir 

1 2 3 4 5 6 7  

Energy       9 2 2   33 

Water           12 1 12 

Material     1 9 2 1   36 

Garbage         4 5 4 13 

Transportation         1 9 3 11 

Emmisions       1 3 5 2 14 

Biodiversity         1 9 3 11 

Bobot 6 5 4 3 2 1 0   

 

Berdasarkan hasil nilai akhir yang telah di analisis, bahwa pada setiap proses memiliki nilai 

akhir environment waste yang paling tinggi. pada proses pencucian kain memiliki nilai akhir 

sebesar 23 pada jenis waste Garbage, pada proses pemolaan memiliki nilai akhir sebesar 19 

pada jenis waste material, pada proses cecek memiliki nilai akhir sebesar 21 pada jenis waste 

material, pada proses tembok memiliki nilai akhir sebesar 19 pada jenis waste material, pada 

proses pewarnaan memiliki nilai akhir sebesar 54 pada jenis waste garbage, pada proses 

penglorodan memiliki nilai akhir sebesar 36 pada jenis waste garbage, pada proses granit 

memiliki nilai akhir sebesar 37 pada jenis waste material, pada proses bironi memiliki nilai 

akhir sebesar 36 pada jenis waste material 

4.2.4.2 Environmental Performance  

Pada tahap environmental performance, peneliti menganalisis environmental waste lebih lanjut. 

Terdapat identifikasi environmental waste yang telah dilakukan perhitungan borda. 

Tabel 4. 27 Identifikasi Environmental Waste 

Proses 
Jenis Waste 

E W M G T E B 

Pencucian Kain        X       

Pemolaan       X          

Cecek      X         

Tembok      X         

Pewarnaan        X        

Penglorodan 
 

    X       

Granit      X          

Bironi     X         
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Keterangan: 

E = Energy  T = Transportation 

W = Water  E = Emmisions 

M = Materials  B = Biodeversity 

G = Garbage 

Berikut adalah data lingkungan terkait dengan setiap tahap produksi batik tulis di IKM Batik 

Sukamaju. 

a. Data Material 

Tabel 4. 28 Waste Material 

Proses Jenis Waste 

 Materials 

Pemotongan Kain - 
Pencucian Kain - 

Pemolaan 0,72 Kg & 0,62 Kg 

Cecek 1 & 2 0,40 Kg & 0,41 Kg 

Tembok 1 Kg 

Pewarnaan 1 & 2 - 

Penglorodan 1 & 

2 
- 

Granit 0,2 Kg 

Bironi 0,5 Kg 

Pengemasan - 

 

b. Data Garbage 

Tabel 4. 29 Waste Garbage 

Proses 
Jenis Waste 

Garbage 

Pemotongan Kain 
 

Pencucian Kain 10 L 

Pemolaan - 

Cecek - 

Tembok - 

Pewarnaan 1 & 2 35 L & 35 L  
Penglorodan 1 & 

2 
23 L & 23 L 

Granit - 

Bironi - 

Pengemasan - 
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4.2.4.3 Current State Environmental Value Stream Mapping 

Terdapat Current State Environmental Value Stream Mapping pada proses awal hingga akhir yang ada pada IKM Batik Sukamaju. 

 

 
Gambar 4. 5 Environmental Value Stream Mapping



66 

 

 

 

Berdasarkan gambar 4.14 di atas, terdapat 14 tahapan dalam proses produksi di IKM Sukamaju. 

Dari seluruh proses tersebut, didapatkan nilai cycle time dari proses awal hingga akhir 

didapatkan sebesar 812454 detik (225 jam). Kemudian didapatkan nilai cycle time terbesar 

terjadi pada proses granit, yang memakan waktu 277200 detik (77 jam), sedangkan cycle time 

terendah yaitu pada proses pemotongan kain dengan nilai 61 detik. Didapatkan waktu pada 

aktivitas Value Added sebesar 800569 detik (222 jam) dan pada aktivitas Necessary Non-Value 

Added sebesar 11885 detik (3 jam). Jumlah pekerja yang diperlukan untuk setiap 

proses adalah 1 orang. Kemudian pada aspek lingkungan dapat diketahui dari proses pencucian 

kain hingga penglorodan 2 terdapat penggunaan bahan pada proses produksi batik tulis seperti 

penggunaan air, lilin, minyak tanah, naptol, garam, caustic dan kayu bakar. 

4.2.5 Analisis Keperluan Perbaikan 

Pada sub-bab ini akan menjelaskan terkait dengan keperluan perbaikan setelah mendapatkan 

hasil waste yang dominan dan environmental waste yang teridentifikasi. 

4.2.5.1 Analisis Keperluan Perbaikan Waste (Manufaktur) 

Pada sub-bab ini akan menjelaskan terkait keperluan perbaikan waste (manufaktur) secara 

detail. 

Tabel 4. 30 Analisis Keperluan Perbaikan 

Aktivitas Kode 
Keperluan 

Perbaikan 
Keterangan 

Mengambil alat dan bahan C1 Perlu Pengrajin harus mengambil 

peralatan dan bahan dengan 

kondisi yang terpisah pada 

tempat penyimpanan dan hal 

tersebut pekerja tidak bisa 

membawa alat dan bahan 

menjadi satu. Maka hal 

tersebut diperlukan 

perbaikan pada proses 

pemolaan 1 karena aktivitas 

ini dilakukan secara berulang 

setiap proses pemolaan 1 

dimulai dan berpengaruh 

pada waktu produksi. 

Mengembalikan alat dan 

bahan 

C6 Perlu Pengrajin mengembalikan 

alat dan bahan  di 

penyimpanan dan hal 

tersebut dilakukan secara 

satu persatu dalam 

mengembalikan alat dan 
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Aktivitas Kode 
Keperluan 

Perbaikan 
Keterangan 

bahan pada saat proses 

pemolaan 1 selesai. 

Mengambil alat dan bahan D1 Perlu Pengrajin harus mengambil 

peralatan dan bahan dengan 

kondisi yang terpisah pada 

tempat penyimpanan dan hal 

tersebut pekerja tidak bisa 

membawa alat dan bahan 

menjadi satu. Maka 

perbaikan diperlukan karena 

aktivitas ini dilakukan secara 

berulang setiap proses 

pemolaan 2 dimulai dan 

berpengaruh pada waktu 

produksi. 

Mengembalikan alat dan 

bahan 

D6 Perlu Pengrajin mengembalikan 

alat dan bahan  di 

penyimpanan dan hal 

tersebut dilakukan secara 

satu persatu dalam 

mengembalikan alat dan 

bahan pada saat proses 

pemolaan 2 selesai. 

Mengambil alat dan bahan E1 Perlu Pengrajin harus mengambil 

peralatan dan bahan dengan 

kondisi yang terpisah pada 

tempat penyimpanan dan hal 

tersebut pekerja tidak bisa 

membawa alat dan bahan 

menjadi satu. Sehingga di 

perlukan perbaikan pada 

proses cecek 1 karena 

aktivitas ini dilakukan secara 

berulang setiap proses cecek 

1 dimulai dan berpengaruh 

pada waktu produksi. 

Mengembalikan alat dan 

bahan 

E6 Perlu Pengrajin mengembalikan 

alat dan bahan  di 

penyimpanan dan hal 

tersebut dilakukan secara 

satu persatu dalam 

mengembalikan alat dan 
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Aktivitas Kode 
Keperluan 

Perbaikan 
Keterangan 

bahan pada saat proses cecek 

1 selesai. 

Mengambil alat dan bahan F1 Perlu Pengrajin harus mengambil 

peralatan dan bahan dengan 

kondisi yang terpisah pada 

tempat penyimpanan dan hal 

tersebut pekerja tidak bisa 

membawa alat dan bahan 

menjadi satu. Sehingga di 

perlukan perbaikan karena 

aktivitas ini dilakukan secara 

berulang setiap proses cecek 

2 di mulai dan berpengaruh 

pada waktu produksi. 

Mengembalikan alat dan 

bahan 

F6 Perlu Pengrajin mengembalikan 

alat dan bahan  di 

penyimpanan dan hal 

tersebut dilakukan secara 

satu persatu dalam 

mengembalikan alat dan 

bahan pada saat proses cecek 

2 selesai. 

Mengambil alat dan bahan G1 Perlu Pengrajin harus mengambil 

peralatan dan bahan dengan 

kondisi yang terpisah pada 

tempat penyimpanan dan hal 

tersebut pekerja tidak bisa 

membawa alat dan bahan 

menjadi satu. Sehingga 

perbaikan diperlukan karena 

aktivitas ini dilakukan secara 

berulang setiap proses 

tembok dimulai dan 

berpengaruh pada waktu 

produksi. 

Mengembalikan alat dan 

bahan 

G6 Perlu Pengrajin mengembalikan 

alat dan bahan  di 

penyimpanan dan hal 

tersebut dilakukan secara 

satu persatu dalam 

mengembalikan alat dan 
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Aktivitas Kode 
Keperluan 

Perbaikan 
Keterangan 

bahan pada saat proses 

tembok selesai. 

Mengambil alat dan bahan J1 Perlu Pengrajin harus mengambil 

peralatan dan bahan dengan 

kondisi yang terpisah pada 

tempat penyimpanan dan hal 

tersebut pekerja tidak bisa 

membawa alat dan bahan 

menjadi satu. Sehingga 

perbaikan diperlukan karena 

aktivitas ini dilakukan secara 

berulang setiap proses granit 

dimulai dan berpengaruh 

pada waktu produksi. 

Mengembalikan alat dan 

bahan 

J6 Perlu Pengrajin mengembalikan 

alat dan bahan  di 

penyimpanan dan hal 

tersebut dilakukan secara 

satu persatu dalam 

mengembalikan alat dan 

bahan pada saat proses granit 

selesai. 

Mengambil alat dan bahan K1 Perlu Pengrajin harus mengambil 

peralatan dan bahan dengan 

kondisi yang terpisah pada 

tempat penyimpanan dan hal 

tersebut pekerja tidak bisa 

membawa alat dan bahan 

menjadi satu. Sehingga 

perbaikan diperlukan karena 

aktivitas ini dilakukan secara 

berulang setiap proses bironi 

dimulai dan berpengaruh 

pada waktu produksi. 

Menngembalikan alat dan 

bahan 

K6 Perlu Pengrajin mengembalikan 

alat dan bahan  di 

penyimpanan dan hal 

tersebut dilakukan secara 

satu persatu dalam 

mengembalikan alat dan 

bahan pada saat proses bironi 

selesai. 
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Berdasarkan tabel 4. 30, merupakan aktivitas yang sering terjadi yaitu pengambilan dan 

pengembalian alat dan bahan sebelum dan setelah dilakukannya proses batik tulis. Pada 

aktivitas tersebut terdapat pada proses pemolaan 1&2, cecek 1&2, tembok, granit, dan bironi 

yang memiliki total waktu sebesar 6.465 detik. 

4.2.5.2 Analisis Keperluan Perbaikan Environmental Waste (Lingkungan) 

Pada sub-bab ini akan menjelaskan terkait keperluan perbaikan environmental waste 

(manufaktur) secara detail. 

Tabel 4. 31 Analisis Keperluan Perbaikan Environmental Waste 

Proses 
Jenis Waste 

E W M G T E B 

Pencucian Kain        X       

Pemolaan       X          

Cecek      X         

Tembok      X         

Pewarnaan        X        

Penglorodan 
 

    X       

Granit      X          

Bironi     X         

Merujuk pada tabel 4. 31, pada setiap proses terdapat jenis environmental waste yang 

teridentifikasi, tetapi perbaikan yang perlu dilakukan hanya difokuskan pada waste garbage 

pada proses pewarnaan, terdapat penjelasan mengenai keperluan perbaikan waste garbage pada 

proses pewarnaan. 

Tabel 4. 32 Keperluan Perbaikan 

Proses 
Keperluan 

Perbaikan 
Keterangan 

Pewarnaan Perlu Pada proses pewarnaan perlu 

adanya perbaikan, karena 

pada proses pewarnaan 

menghasilkan limbah cair 

naptol dan garam yang 

melebihi baku mutu yang 

telah ditentukan Setelah 

dilakukannya uji lab pada 

limbah cair di pewarnaan. 

4.2.6 Fishbone Diagram 

Setelah melakukan identifikasi waste menggunakan metode borda yang telah diperoleh, maka 

langkah selanjutnya mengidentifikasi akar penyebab terjadinya permasalahan yaitu “Aktivitas 
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pengambilan dan pengembalian alat dan bahan yang memakan waktu” dan pada aspek 

lingkungan terdapat permasalahan yaitu “limbah cair naptol dan garam yang melebihi baku 

mutu". Terdapat fishbone diagram dari permasalahan yang telah teridentifikasi. 

 

Gambar 4. 6 Fishbone Diagram 

Berdasarkan Gambar 4. 15, terdapat tiga faktor utama yang menjadi penyebab terjadinya 

pemborosan dalam melakukan aktivitas pengambilan dan pengembalian alat dan bahan. Faktor 

yang dianalisis pada permasalahan tersebut yaitu diantaranya man, method dan machine. 

Berikut merupakan penjelasan dari faktor yang sudah tertera pada fishbone diagram. 

• Man 

Berdasarkan faktor man adalah penyimpanan tidak terstruktur karena penyimpanan alat dan 

bahan dianggap mudah oleh pekerja. 

• Method 

Berdasarkan faktor method adalah pengambilan dan pengembalian alat dan bahan secara 

bolak balik karena proses pengambilan pengembalian alat dan bahan dilakukan secara satu 

persatu. 

• Machine 

Berdasarkan faktor machine yaitu pekerja tidak bisa membawa alat dan bahan secara 

bersamaan karena alat dan bahan sulit jika dibawa secara bersamaan sehingga pekerja 

melakukan pengambilan dan pengembalian alat dan bahan secara bolak-balik. 

• Material 
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Berdasarkan faktor material yaitu dengan dimensi kain yang lebar, malam (lilin) yang 

berbobot, dan pekerja memiliki beragam canting, sehingga pekerja tidak mampu membawa 

alat dan bahan tersebut secara bersamaan. 

Berikut merupakan fishbone diagram untuk permasalahan ke-2, yaitu limbah cair naptol dan 

garam pewarnaan pada industri batik tulis yang melebihi baku mutu. Faktor yang dianalisis 

pada permasalahan tersebut yaitu diantaranya material, man, dan machine. Berikut merupakan 

penjelasan dari faktor yang sudah tertera pada fishbone diagram. 

 

Gambar 4. 7 Fishbone Diagram Lingkungan 

Merujuk pada Gambar 4. 16, terdapat  tiga faktor utama yang menjadi penyebab terjadinya 

waste garbage pada proses pewarnaan. Ketiga faktor tersebut yaitu Material, Man, dan Method. 

• Material 

Berdasarkan faktor material, Penggunaan takaran penggunaan bahan pewarna sintetis yaitu 

naptol sebanyak 12 g dan garam sebanyak 16 g dimana penggunaan tersebut melebihi 

prosedur yang telah ditentukan sehingga melebihi baku mutu setelah dilakukanya uji lab. 

• Man 

Berdasarkan faktor man,  penggunaan naptol dan garam yang tidak sesuai dengan prosedur 

karena pekerja lebih mementingkan hasil daripada dampak. 

• Method 

Berdasarkan faktor method, terdapat penyebab yaitu dalam penggunaan naptol dan garam 

yang tidak sesuai dengan prosedur sehingga melebihi batas takaran penggunaan naptol. 
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4.2.7 Usulan Perbaikan Berdasarkan Design Thinking (Aspek Manufaktur) 

Berdasarkan permasalahan yang telah di analisis, terdapat waste yang dominan yaitu 

transportation. Dari hal tersebut terdapat faktor penyebab dari permasalahan dalam waste 

transportation yaitu pemborosan waktu dalam aktivitas pengambilan dan pengembalian alat 

dan bahan. 

Tabel 4. 33 Usulan Perbaikan 

Aktivitas Sumber Faktor Alasan Masalah Usulan 

Pengambilan 

dan 

Pengembalian 

alat dan bahan 

pada proses 

pemolaan, 

cecek, tembok, 

granit, dan 

bironi. 

Area 

Produksi 

Batik 

Sukamaju 

Machine Tidak adanya 

alat bantu 

dalam 

melakukan 

pengambilan  

dan 

pengembalian 

alat dan 

bahan 

sehingga hal 

tersebut 

dilakukan 

pengambilan 

secara satu 

persatu 

Pemborosan 

waktu dalam 

melakukan 

pengambilan 

dan 

pengembalian 

alat dan 

bahan. 

Pengadaan 

Alat Bantu 

 

Dari faktor yang menjadi penyebab pada permasalahan tersebut, akan memberikan usulan 

perbaikan dengan menggunakan metode design thinking. Terdapat lima tahapan dalam 

melakukan design thinking yaitu emphatize, define, ideate, prototype dan testing. Berikut 

merupakan usulan perbaikan pada permasalahan pemborosan waktu dalam aktivitas 

pengambilan dan pengembalian alat dan bahan dengan berdasarkan metode design thinking. 

1. Emphatize 

Tahap empathize merupakan tahap awal untuk mengetahui permasalahan serta kebutuhan 

dari IKM Batik Sukamaju khususnya pada aktivitas pengambilan dan pengembalian alat dan 

bahan pada saat melakukan batik tulis. Data-data dikumpulkan melalui wawancara secara 

langsung kepada Ibu Washihatun Chumaidah selaku ketua koperasi IKM Batik Sukamaju. 

Berdasarkan hasil wawancara dengan Ibu Washihatun Chumaidah, berikut merupakan 

kebutuhan pengguna terhadap aktivitas pengambilan dan pengembalian alat dan bahan. 

terdapat kesulitan dalam membawa alat dan bahan secara bersamaan disaat proses membatik 

akan dimulai, sehingga dalam membawa alat dan bahan dilakukan secara satu persatu serta 

penyimpanan alat dan bahan yang terpisah, sehingga dalam pengambilan dan pengembalian 
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alat dan bahan dengan salah satu penyimpanan terpisah membuat pekerja memakan waktu 

yang banyak. 

 

Gambar 4. 8 Target Kebutuhan Pengguna 

Dari gambar diatas, pengguna ingin mengerti terkait dengan bagaimana cara aktivitas 

pengambilan dan pengembalian alat dan bahan lebih efektif serta dapat memotong waktu 

pada aktivitas tersebut. 

2. Define 

Setelah melakukan tahap empathize, selanjutnya melakukan tahap define, pada tahap define 

ini untuk merumuskan masalah yang lebih spesifik pada data dan informasi yang telah 

diperoleh sebelumnya. Perumusan masalah dilakukan guna untuk mendapatkan solusi dalam 

permasalahan yang ada pada batik tulis di IKM Batik Sukamaju yaitu permasalahan pada 

aktivitas pengambilan dan pengembalian alat dan bahan, berikut merupakan teknik pain 
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points dan how might we untuk menguraikan permasalahan pada aktivitas pengambilan dan 

pengembalian alat dan bahan. 

a. Pain Points 

Pada pain points ini, peneliti mendefinisikan terkait permasalahan yang telah dihadapi  

pengguna yang ditujukan pada Gambar 4. 11. 

 

Gambar 4. 9 Pain Points 

b. How Might We 

Pada tahap ini, bertujuan untuk memunculkan ide-ide yang dapat menjadi solusi terhadap 

permasalahan yang sudah tertera pada pain points.  

 

Gambar 4. 10 How Might We 

3. Ideate 
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Tahap ideate merupakan tahapan yang berfokus untuk menciptakan ide yang dapat 

meningkatkan produktivitas kerja pada batik tulis di IKM Batik Sukamaju. Ide yang 

diusulkan berfokus pada how might we yang telah ditentukan pada tahap define. Ibu 

Washihatun Chumaidah ingin adanya alat bantu untuk pengambilan dan pengembalian alat 

dan bahan untuk batik tulis. Berikut merupakan ide untuk kebutuhan pengguna terhadap 

batik tulis di IKM Batik Sukamaju. 

Gambar 4. 11 Ideate 

4. Prototype 

Pada tahapan prototype, peneliti membuat ide berupa design produk yaitu desain box yang 

sesuai keinginan Ibu Washihatun Chumaidah dengan tujuan untuk mempermudah pekerja 

dalam membawa alat dan bahan menjadi satu serta desain tersebut sesuai dengan permintaan 

Ibu Washihatun Chumaidah. Berikut merupakan desain produk berupa box. 

 

 

Gambar 4. 12 Box Isometric View 
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Gambar 4. 13 Box Top View 

 

Gambar 4. 14 Gambar Teknik Top View 

 

 

Gambar 4. 15 Gambar Teknik Front View 
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Gambar 4. 16 Penempatan alat dan bahan 

Berdasarkan pada gambar diatas, merupakan hasil desain box yang telah dibuat. Dapat 

diketahui bahwa terdapat empat tempat untuk menyimpan alat dan bahan batik tulis. Pada 

tempat pertama dengan panjang 35 cm dan lebar 35 cm, berfungsi untuk menyimpan kain, 

yang dapat menyimpan 2-3 kain. Pada tempat kedua dengan panjang 20 cm dan lebar 17,5 

cm, berfungsi untuk menyimpan malam (lilin). Pada tempat tiga dan empat dengan panjang 

20 cm dan lebar 8,75 cm, berfungsi untuk menyimpan canting dan korek. 

5. Testing 

Testing merupakan tahapan untuk menguji langsung prototype kepada pengguna untuk 

mengetahui bagaimana terkait dengan setelah diberikan solusi dan sebelum diberikannya 

solusi serta dapat mengetahui kesan pesan pada desain produk tersebut, sehingga peneliti 

dapat mengevaluasi lagi terhadap ide solusi yang telah diberikan. 

Setelah dilakukannya pengujian terhadap produk box, Ibu Washihatun Chumaidah 

merasakan hal tersebut lebih efektif dan memotong waktu, dari rata-rata waktu yang 

didapatkan setelah diberikan solusi sebesar 54,79 detik. Dengan rata-rata waktu tersebut 

mengurangi waktu sebesar 47,5%. Dari hal tersebut, menurut Ibu Washihatun Chumaidah 

sudah sangat baik dari segi waktu yang didapatkan dan desain yang baik untuk alat bantu 

pengambilan dan pengembalian alat dan bahan. 

 



79 

 

 

Gambar 4. 17 Testing Prototype 

 

 

Gambar 4. 18 Testing Prototype 

Pada gambar diatas, merupakan hasil dari setelah desain produk dibuat serta pengguna 

dapat menggunakan box tersebut untuk alat pengambilan dan pengembalian alat dan bahan 

yang efektif, tetapi Ibu Washihatun Chumaidah memberikan saran pada prototype yang 

sudah dibuat yaitu box bisa diringankan lagi karena rata-rata pembatik sudah berumur. 

4.2.8 Usulan Perbaikan (Aspek Lingkungan) 

Berikut merupakan usulan perbaikan untuk permasalahan yang telah di analisis sebelumnya 

pada aspek lingkungan. Berdasarkan permasalahan yang telah di analisis, terdapat 

environmental waste yang perlu dilakukan perbaikan pada proses pewarnaan. Berikut 

merupakan usulan perbaikan yang perlu diberikan. 

Tabel 4. 34 Usulan Perbaikan (Aspek Lingkungan) 

Proses Sumber Faktor Alasan Masalah Usulan 
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Pewarnaan Area 

Pewarnaan 

Batik 

Sukamaju 

Method Dalam 

penggunaan 

naptol dan 

garam yang 

tidak sesuai 

dengan 

prosedur 

sehingga 

melebihi batas 

takaran 

penggunaan 

naptol dan 

garam 

Limbah 

cair naptol 

dan garam 

yang 

melebihi 

baku mutu 

Pembuatan 

Standard 

Operating 

Procedure 

(SOP) 

penggunaan 

naptol dan 

garam. 

4.2.8.1 Usulan Perbaikan Waste Garbage 

Berdasarkan usulan perbaikan pada tabel 4.34, terdapat perbaikan pada permasalahan  pada 

waste garbage yaitu “limbah cair naptol dan garam yang melebihi baku mutu”, dari 

permasalahan tersebut perlu dilakukannya perbaikan yaitu membuat standard operating 

procedure (SOP) terkait penggunaan bahan pewarna sintetis. 

Tabel 4. 35 SOP Sebelum 

SOP Sebelumnya 

Penggunaan 

Pewarna dan Zat 

Bantu dengan 

Metode PewarnaaN 

Celup 

1. Penggunaan Pewarna Sintetis: 

a. Maksimal penggunaan naptol pada proses pewarnaan 

sebanyak 7,75 g/m2 kain. Naptol dengan penggunaan 

zat bantu yaitu: 

• Maksimal penggunaan garam diazonium sebanyak 

18,5 g/m2 kain. 

• Maksimum penggunaan kaustik soda sebanyak 3 

g/m2 kain. 

 

Tabel 4. 36 Standard Operational Prosedur 

 

PEMBUATAN SOP 

No. Dokumen 

SOP-IKM-001 

No. Versi  

1.0 

Halaman 

 

SOP Tangal Terbit 

16 November 2024 

Ditetapkan 

Ketua IKM Sukamaju 

Ibu Washihatun Chumaidah 
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 Standard Operating Procedure 

Penggunaan pewarna sintetis pada proses pewarnaan 

Tujuan Meminimalisir dampak yang berbahaya dari penggunaan 

pewarna sintetis pada proses pewarnaan. 

Ruang Lingkup SOP ini berlaku khusus untuk pekerja yang terlibat pada proses 

pewarnaan di IKM Batik Sukamaju. 

Definisi - Proses Pewarnaan: Tahapan pemberian warna pada kain 

mori yang sudah dihias motif batik. 

- Pewarna Sintetis: Zat pewarna buatan yang dibuat melalui 

pemberian naptol, remazol, dan indigosol. 

- Bahan Berbahaya dan Beracun (B3): Zat atau energi yang 

dapat mencemarkan atau merusak lingkungan hidup, 

kesehatan hidup manusia maupun makhluk lain. 

- Limbah B3; Suatu sisa dari bahan pewarna sintetis yang 

telah digunakan yang mengandung B3. 

Penggunaan 

Pewarna dan Zat 

Bantu dengan 

Metode Pewarnaan 

Celup 

2. Penggunaan Pewarna Sintetis: 

b. Maksimal penggunaan naptol pada proses pewarnaan 

sebanyak 4,5 g/m2 kain. Naptol dengan penggunaan zat 

bantu yaitu: 

• Maksimal penggunaan garam diazonium sebanyak 

13,5 g/m2 kain. 

• Maksimum penggunaan kaustik soda sebanyak 

2,25 g/m2 kain. 

Penanganan 

Masalah 

Identifikasi permasalahan yang telah terjadi pada proses 

pewarnaan, seperti penggunaan bahan pewarna sintetis yang 

melebihi batas yang mempengaruhi parameter yang melebihi 

baku mutu. Setelah melakukan identifikasi, catat permasalahan 

yang telah terjadi dan segera di evaluasi terhadap permasalahan 

yang sudah terjadi. 
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4.2.9 Future State Environmental Value Stream Mapping (Future State) 

Berdasarkan dari seluruh analisis yang telah dilakukan, dihasilkan usulan perbaikan yang telah diberikan dan mengetahui perbedaan hasil dari 

Current Environmental Value Stream Mapping. Berikut merupakan hasil dari Future State Environmental Value Stream Mapping. 

 

Gambar 4. 19 Future State Value Stream Mapping 
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BAB V  

PEMBAHASAN 

 

5.1 Analisis Pengumpulan Data 

Pada pengumpulan data proses produksi kain batik tulis dilakukan pada IKM Batik Sukamaju 

berlokasi di Kampung Batik Giriloyo, Dusun Karang Kulon, Kalurahan Wukirsari, Kapanewon 

Imogiri Kabupaten Bantul, Provinsi Daerah Istimewa Yogyakarta 55782. Anggota pada IKM 

Batik Sukamaju terdiri dari 80 anggota dengan memiliki kemampuan yang sesuai pada 

bidangnya. Kelompok IKM Batik Sukamaju memiliki jam kerja dari pukul 08.00 – 16.00 WIB 

dan untuk jam istirahat pada pukul 12.00 – 13.00 WIB. Metode untuk pengumpulan data batik 

tulis di IKM Batik Sukamaju menggunakan kuisioner borda yang bertujuan untuk 

mengidentifikasi waste dan environmental waste yang ada pada batik tulis di IKM Batik 

Sukamaju. 

 

5.2 Analisis Borda 

Pengumpulan data dilakukan dengan menggunakan kuisioner yang diperuntukkan untuk 

pengurus batik expert di IKM Batik Sukamaju yaitu oleh Struktur Anggota Batik Sukamaju. 

Untuk analisis borda terbagi menjadi 2 aspek perhitungan borda yaitu analisis borda manufaktur 

dan analisis borda lingkungan. Analisis borda manufaktur digunakan sebagai pengambilan 

keputusan kelompok untuk memilih suatu nilai yang lebih besar pada nilai  akhir serta untuk 

perhitungan Value Stream Analysis Tools (VALSAT) sehingga dapat melakukan pemelihan 

tools yang akan digunakan dan analisis borda lingkungan bertujuan untuk pengambilan 

keputusan kelompok untuk memilih suatu nilai environmental waste yang lebih besar. 

Pada tabel 4.15, merupakan analisis borda yang telah dilakukan pada pengolahan data, dapat 

diketahui bahwasannya nilai akhir yang terbesar yaitu pada waste transportation sebesar 64. 

Dari waste transportation yang teridentifikasi waste paling dominan diantara waste lainnya, 

maka dilakukan analisis lebih lanjut untuk meningkatkan produktivitas pada produksi batik tulis 

dan memberikan efisien waktu produksi di IKM Batik Sukamaju dan nilai akhir yang telah 

dihasilkan digunakan untuk merancang Value Stream Analysis Tools (VALSAT) sebagai 

pemilihan tools yang akan digunakan. 

Kemudian analisis borda pada aspek lingkungan ini merupakan salah satu langkah untuk 

mengetahui nilai akhir setelah dilakukannya analisis borda, sehingga akan diketahui 
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environmental waste pada produksi batik tulis di IKM Batik Sukamaju. Pada environmental 

waste terdapat jenis waste yaitu energy, water, materials, garbage, transportation, emmisions, 

dan biodiversity. 

Berdasarkan tabel 4.19, 4. 20, tabel 4. 21, tabel 4. 22, tabel 4. 23, tabel 4. 24, tabel 4. 25, dan 

tabel 4. 26, menghasilkan nilai akhir yang telah dianlisis, bahwa pada setiap proses memiliki 

nilai akhir environment waste yang paling tinggi. pada proses pencucian kain memiliki nilai 

akhir sebesar 23 pada jenis waste Garbage, pada proses pemolaan memiliki nilai akhir sebesar 

19 pada jenis waste material, pada proses cecek memiliki nilai akhir sebesar 21 pada jenis waste 

material, pada proses tembok memiliki nilai akhir sebesar 19 pada jenis waste material, pada 

proses pewarnaan memiliki nilai akhir sebesar 54 pada jenis waste garbage, pada proses 

penglorodan memiliki nilai akhir sebesar 36 pada jenis waste garbage, pada proses granit 

memiliki nilai akhir sebesar 37 pada jenis waste material, pada proses bironi memiliki nilai 

akhir sebesar 36 pada jenis waste material. Dengan masing-masing proses telah teridentifikasi 

environmental waste dengan nilai yang terbesar maka langkah selanjutnya dilakukan analisis 

environmental performance. 

 

5.3 Analisis VALSAT 

Berdasarkan hasil perhitungan yang telah dilakukan dengan menggunakan matrix VALSAT 

yang merujuk pada tabel 4. 15, terdapat skor tertinggi yaitu Process Activity Mapping sebesar 

2353, sehingga Process Activity Mapping merupakan salah satu tools yang akan digunakan 

untuk identifikasi waste lebih lanjut. 

 

5.4 Process Activity Mapping 

Process Activity Mapping merupakan salah satu tools untuk memperoleh gambaran secara 

komprehensif mengenai berbagai aktivitas dalam produksi batik tulis di IKM Batik Sukamaju. 

Klasifikasi aktivitas dalam proses produksi batik tulis dengan berdasarkan jenis aktivitas 

meliputi Production, Inventory, Defect, Transportation, Motion, Waiting, Process. Pada setiap 

aktivitas terdapat jenis waste yang teridentifikasi serta terdapat keterangan aktivitas yang 

memiliki Value Added, Non-Value Added, dan Necessary Non-Value Added. Berdasarkan pada 

tabel 4. 16, terdapat waste yang telah teridentifikasi yaitu transportation, motion, waiting, dan 

overprocessing. Dengan waste transportation sebanyak 36 dengan jumlah waktu proses 21804 

detik, waste motion sebanyak 33 dengan jumlah waktu proses 50347 detik, waste waiting 
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sebanyak 11 dengan jumlah waktu proses 11013 detik, waste overprocessing sebanyak 16 

dengan jumlah waktu proses 729290 detik serta total waktu proses keseluruhan sebanyak 

812454 detik. Kemudian untuk aktivitas yang memiliki Value Added sebanyak 43 dengan 

jumlah total waktu proses sebanyak 800569 detik dan untuk aktivitas yang memiliki Necessary 

Non-Value Added sebanyak 53 dengan jumlah total waktu proses sebanyak 11885 detik.  

Dapat diketahui bahwa waste transportation merupakan waste yang paling dominan, karena 

saat dilakukannya observasi secara langsung di IKM Batik Sukamaju, masih terdapat aktivitas 

dalam melakukan pengambilan dan pengembalian alat dan bahan tidak menggunakannya alat 

bantu, sehingga pada aktivitas tersebut dapat memakan waktu yang lama (Rakhmasari & 

Dharmayanti, 2023). Kemudian pada waste waiting, merupakan waste yang paling sedikit pada 

proses produksi batik tulis di IKM Batik Sukamaju, karena dari waste tersebut merupakan 

aktivitas yang sudah dilakukan sesuai ketentuan pada IKM Batik Sukamaju. 

 

5.5 Environmental Performance 

Pada tahap environmental performance, peneliti menganalisis environmental waste yang telah 

teridentifikasi sebelumnya pada analisis borda dan pada tahap ini peneliti melakukan analisis 

lebih lanjut. Pada tabel 4. 27, terdapat jenis waste yang teridentifikasi pada proses pencucian 

kain, pemolaan, cecek, tembok, pewarnaan, penglorodan, granit, bironi. Pada proses pencucian 

kain teridentifikasi waste garbage, pada proses pemolaan teridentifikasi waste material, pada 

proses cecek teridentifikasi waste material, pada proses tembok teridentifikasi waste material, 

pada proses pewarnaan teridentifikasi waste garbage, pada proses penglorodan teridentifikasi 

waste garbage, pada proses granit teridentifikasi waste material, pada proses bironi 

teridentifikasi waste material. 

Pada tabel 4. 28, menjelaskan terkait dengan penggunaan material pada proses yang 

teridentifikasi waste material yaitu pada proses pemolaan, cecek, tembok, granit, dan bironi. 

Pada proses pemolaan 1 dan 2 terdapat penggunaan lilin sebanyak 0,72 Kg dan 0,62 Kg, pada 

proses cecek 1 dan 2 terdapat penggunaan lilin sebanyak 0,41 Kg dan 0,40 Kg, pada proses 

tembok  terdapat penggunaan lilin sebanyak 1 Kg, pada proses granit terdapat penggunaan lilin 

sebanyak 0,2 Kg dan pada proses bironi terdapat penggunaan lili sebanyak 0,5 Kg. 

Pada tabel 4. 29, menjelaskan terkait dengan waste garbage pada proses yang teridentifikasi 

waste garbage yaitu pada proses pencucian kain, pewarnaan 1 & 2 dan penglorodan 1 & 2. 

Pada pencucian kain menghasilkan limbah sebanyak 10 L limbah cair, pada proses pewarnaan 
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1 & 2 menghasilkan limbah sebanyak 35 L limbah cair dan pada proses penglorodan 1 & 2 

menghasilkan limbah sebanyak 23 L limbah cair. 

Sehingga dapat diketahui, bahwa dari waste garbage yang dihasilkan dari pewarnaan dan 

kemudian dilakukan uji lab dari limbah cair tersebut, dapat diketahui bahwa dari limbah cair 

naptol dan garam yang diukur dengan parameter BOD5, COD, TSS, Fenol Total, Khrom Total 

(Cr), Amonia Total, Sulfida, dan Ph, masih terdapat parameter yang melebihi batas baku mutu. 

Tabel 5. 1 Hasil Uji Lab Limbah Garam 

 

Tabel 5. 2 Hasil Uji Lab Limbah Naptol 

 

Dapat diketahui bahwa, pada limbah cair naptol yaitu dengan parameter Biological Oxygen 

Demand (BOD) sebesar 592,0 mg/L, Chemical Oxygen Demand (COD) sebesar 2162,5 mg/L, 

Total Suspended Solid (TSS) sebesar 1368 mg/L, hal tersebut melebihi baku mutu yang sudah 

ditetapkan di Peraturan Pemerintah No. 16 Tahun 2019 dan pada limbah cair garam dengan 

parameter Biological Oxygen Demand (BOD) sebesar 1660,0  mg/L, Chemical Oxygen 

Demand (COD) sebesar 6200,0 mg/L, Total Suspended Solid (TSS) sebesar 749 mg/L, Fenol 

Total sebesar 2,1486 mg/L dan pH 11,2 mg/L, hal tersebut akan menghasilkan limbah dengan 

tingkat pencemaran yang tinggi. 
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Tabel 5. 3 Baku Mutu Air Limbah 

Sumber : Peraturan Menteri Lingkungan Hidup Dan Kehutanan Republik Indonesia 

Parameter 
Kadar Paling Tinggi 

(mg/L) 

Beban Pencemaran 

Paling Tinggi (kg/ton 

BOD5   60 6 

COD 150 15 

TSS 50 5 

Fenol Total 0,5 0,05 

Krom Total (Cr) 1,0 0,1 

Amonia Total  8,0 0,8 

Sulfida (sebagai S) 0,3 0,03 

Minyak dan Lemak 3,0 0,3 

pH 6,0 – 9,0 

Debit Limbah 

Paling Tinggi 
100 m3/ton produk tekstil 

 

5.6 Fishbone Diagram 

5.6.1  Aspek Manufaktur 

Pada fishbone diagram merupakan salah satu tools untuk mencari akar masalah pada proses 

produksi batik tulis di IKM Batik Sukamaju. Terdapat pemborosan pada proses produksi batik 

tulis di IKM Batik Sukamaju, yaitu pada proses pemolaan 1 & 2, proses cecek 1 & 2, proses 

tembok, proses bironi, dan proses granit dengan waste transportation. Dari beberapa proses 

tersebut terdapat permasalahan, yaitu “Aktivitas pengambilan dan pengembalian alat dan bahan 

yang memakan waktu”. Berikut merupakan fishbone diagram dari permasalahan “Aktivitas 

pengambilan dan pengembalian alat dan bahan yang memakan waktu” jika dilihat dari segi 

faktor man, method, machine, dan material. Berdasarkan faktor man adalah penyimpanan tidak 

terstruktur karena penyimpanan alat dan bahan dianggap mudah oleh pekerja. Berdasarkan 

faktor method adalah pengambilan pengembalian alat dan bahan secara bolak balik karena 

proses pengambilan dan pengembalian alat dan bahan dilakukan secara satu persatu. 

Berdasarkan faktor machine yaitu pekerja tidak bisa membawa alat dan bahan secara bersamaan 

karena alat dan bahan sulit jika dibawa secara bersamaan. Berdasarkan faktor material yaitu 
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dengan dimensi kain yang lebar, malam (lilin) yang berbobot, dan pekerja memiliki beragam 

canting, sehingga pekerja tidak mampu membawa alat dan bahan tersebut secara bersamaan. 

5.6.2 Aspek Lingkungan 

Pada aspek lingkungan, terdapat pemborosan pada proses pewarnaan yaitu waste garbage. 

Permasalahan yang terjadi pada proses pewarnaan yaitu “Limbah cair naptol dan garam yang 

melebihi baku mutu”. Berikut merupakan fishbone diagram dari permasalahan “Aktivitas 

pengambilan dan pengembalian alat dan bahan yang memakan waktu” jika dilihat dari segi 

faktor man, method, dan material. Berdasarkan faktor material, Penggunaan takaran 

penggunaan bahan pewarna sintetis yaitu naptol sebanyak 12 g dan garam sebanyak 16 g 

dimana penggunaan tersebut melebihi prosedur yang telah ditentukan sehingga melebihi baku 

mutu setelah dilakukanya uji lab. Berdasarkan faktor man,  penggunaan naptol dan garam yang 

tidak sesuai dengan prosedur karena pekerja lebih mementingkan hasil daripada dampak. 

Berdasarkan faktor method, terdapat penyebab yaitu dalam penggunaan naptol dan garam yang 

tidak sesuai dengan prosedur sehingga melebihi batas takaran penggunaan naptol. 

 

5.7 Usulan Perbaikan Berdasarkan Design Thinking 

Pada usulan perbaikan yang telah dilakukan dengan berdasarkan design thinking, terdapat 

beberapa tahapan untuk memberikan solusi pada permasalahan “Aktivitas pengambilan dan 

pengembalian alat dan bahan yang memakan waktu” yaitu berupa empathize, define, ideate, 

prototype, dan testing. 

 Pada tahap empathize, pada Gambar 4.17, terdapat penjelasan terkait dengan kebutuhan user 

terhadap permasalahan aktivitas pengambilan dan pengembalian alat dan bahan. Dari tahapan 

tersebut peneliti dapat mengetahui keinginan user terhadap permasalahan aktivitas 

pengambilan dan pengembalian alat dan bahan. Pada poin says, user menanyakan terkait 

dengan “apakah ada cara efektif pada permasalahan tersebut?”, “apakah ada alternatif alat bantu 

untuk pemindahan alat dan bahan?”, “apakah dengan adanya alat bantu tidak merusak?” kain. 

Setelah user menanyakan terkait dengan bagaimana solusi yang akan diberikan, maka user 

berfikir mengenai solusi tersebut yaitu “apakah solusi ini sangat efektif?”, “User ingin solusi 

tersebut berguna dan tidak sulit”. Kemudian hal yang perlu dilakukan yaitu melakukan research 

terkait alat bantu yang tepat, mencari informasi di internet dan bertanya pada orang yang expert. 

Dari semua hal tersebut, user masih ragu terkait dengan solusi yang telah diberikan. 
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Kemudian di tahapan define, peneliti melakukan perumusan masalah yang lebih spesifik 

pada data dan informasi yang telah diperoleh sebelumnya pada tahapan empathize. Perumusan 

masalah dilakukan guna untuk mendapatkan solusi dalam permasalahan yang ada, dengan 

menggunakan teknik pain points dan how might we. Pada teknik pain points terdapat poin yang 

telah dihadapi user terhadap permasalahan yang terjadi yaitu pada aktivitas pengambilan dan 

pengembalian alat dan bahan yang telah tertera pada Gambar 4.18, dimana dari poin poin 

tersebut pengguna memberikan keluh kesah kepada peneliti terhadap permasalahan yang 

dihadapi oleh user selama melakukan proses produksi batik tulis. Kemudian pada Gambar 4.19, 

peneliti memilih poin-poin yang sudah tertera pada pain point yang dapat diberikan ide dan 

solusi untuk permasalahan yang terjadi. How might we yang bisa diberikan solusi yaitu 

“bagaimana saya bisa menciptakan alat bantu untuk pengambilan dan pengembalian alat dan 

bahan agar pengrajin tidak kesulitan?”, “bagaimana saya bisa mempermudah dalam 

pengambilan dan pengembalian alat dan bahan secara bersamaan?”, “bagaimana saya bisa 

dalam pengambilan dan pengembalian alat dan bahan yang dilakukan secara satu persatu tidak 

memakan waktu?”, “bagaimana saya bisa menciptakan alat bantu tanpa merusak fasilitas bahan 

yaitu kain?”. 

Pada tahapan ideate, peneliti memberikan beberapa ide yang berfokus pada how might we 

yang telah dilakukan yaitu pada Gambar 4.20, yang berisi desain produk berupa box dan produk 

jadi berupa box. Dan Ibu Washihatun Chumaidah lebih cenderung memilih desain produk, 

karena dapat sesuai dengan kebutuhan Ibu Washihatun Chumaidah. 

Pada tahapan prototype, peneliti membuat desain berupa box pada Gambar 4.21, Gambar 

4.22, Gambar 4.23, dan Gambar 4.24. Pada desain yang telah dibuat, desain tersebut merupakan 

ukuran sesuai dengan kebutuhan yang diinginkan user dan terdapat pegangan pada samping 

kanan dan kiri box sehingga memudahkan user dalam membawa alat bantu tersebut. 

Kemudian pada tahapan testing, merupakan tahapan untuk menguji langsung prototype 

kepada pengguna untuk mengetahui bagaimana terkait dengan setelah diberikan solusi dan 

sebelum diberikannya solusi serta dapat mengetahui kesan pesan pada desain produk tersebut, 

sehingga dari kesan pesan tersebut peneliti dapat mengevaluasi lagi terhadap ide solusi yang 

telah diberikan. Setelah prototype diuji langsung pada pihak user, waktu yang didapatkan 

setelah diberikan solusi yaitu sebagai berikut. 
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Tabel 5. 4 Waktu Setelah Diberikan Solusi 

Proses Aktivitas 
Waktu 

Awal 

Waktu 

Setelah 

Perbaikan 

Efisiensi 

Waktu 

Usulan 

Perbaikan 

Pemolaan 

1 

Mengambil alat dan 

bahan 

108 detik 58 detik 46.3% Box  

 Menyimpan alat dan 

bahan 

102 detik 53 detik 48% Box 

Pemolaan 

2 

Mengambil alat dan 

bahan 

105 detik 56 detik 46,7% Box 

 Menyimpan alat dan 

bahan 

101 detik 51 detik 50% Box 

Cecek 1 Mengambil alat dan 

bahan 

104 detik 59 detik 43% Box 

 Menyimpan alat dan 

bahan 

104 detik 55 detik 47% Box 

Cecek 2 Mengambil alat dan 

bahan 

107 detik 53 detik 50,4% Box 

 Menyimpan alat dan 

bahan 

100 detik 51 detik 49% Box 

Tembok Mengambil alat dan 

bahan 

105 detik 57 detik 46% Box 

 Menyimpan alat dan 

bahan 

102 detik 53 detik 48% Box 

Granit Mengambil alat dan 

bahan 

106 detik 59 detik 44% Box 

 
Menyimpan alat dan 

bahan 

104 detik 52 detik 50% Box 

Bironik Mengambil alat dan 

bahan 

106 detik 58 detik 45% Box 

 
Menyimpan alat dan 

bahan 

104 detik 52 detik 50% Box 

Dari tabel diatas, didapatkan rata-rata waktu setelah diberikan solusi sebesar 54,79 detik. 

Dengan rata-rata waktu tersebut mengurangi waktu sebesar 47,5%. Dari hal tersebut, menurut 

Ibu Washihatun Chumaidah sudah sangat baik dari segi waktu yang didapatkan dan desain yang 

baik untuk alat bantu pengambilan dan pengembalian alat dan bahan. 

Pada Gambar 4.25 dan Gambar 4.26, merupakan hasil dari setelah desain produk dibuat serta 

pengguna dapat menggunakan box tersebut untuk alat pengambilan dan pengembalian alat dan 

bahan yang efektif, tetapi Ibu Washihatun Chumaidah memberikan saran pada prototype yang 

sudah dibuat yaitu box bisa diringankan lagi karena rata-rata pembatik sudah berumur. 
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5.8 Usulan Perbaikan Aspek Lingkungan 

Pada aspek  lingkungan, terdapat 1 usulan perbaikan pada proses pewarnaan dengan 

permasalahan limbah cair naptol dan garam yang melebihi baku mutu setelah dilakukan uji lab 

serta hal tersebut melebihi baku mutu yang telah ditentukan pada Peraturan Menteri 

Lingkungan Hidup dan Kehutanan Nomor. 16 Tahun 2019. Berdasarkan usulan perbaikan pada 

tabel 4. 34, terdapat perbaikan pada permasalahan “limbah cair naptol dan garam yang melebihi 

baku mutu”, dari permasalahan tersebut perlu dilakukannya perbaikan yaitu membuat standard 

operating procedure (SOP) serta dasar dari pembuatan SOP tersebut didasari dengan Peraturan 

Menteri Perindustrian Republik Indonesia Nomor 10 Tahun 2023. Merujuk pada tabel 4. 36, 

merupakan salah satu usulan perbaikan berupa Standard Operational Procedure, dengan tujuan 

untuk memudahkan pekerja dalam mengevaluasi permasalahan yang muncul, terkait dengan 

penggunaan naptol dan garam. Sehingga dari hal tersebut pekerja dapat melakukan perbaikan 

di masa yang akan datang. 

 

5.9 Analisis Future Value Stream Mapping 

Pada future value stream mapping, menjelaskan terkait dengan perubahan setelah dilakukannya 

perbaikan pada aspek manufaktur maupun aspek lingkungan. Pada aspek manufaktur terdapat 

perubahan waktu setelah dilakukannya perbaikan yaitu pada proses pemolaan 1 & 2, proses 

cecek 1 & 2, proses tembok, proses granit, dan proses bironi. Kemudian pada aspek lingkungan 

terdapat perubahan penggunaan bahan batik pada proses pewarnaan. Sehingga dari perubahan 

tersebut, IKM Batik Sukamaju dapat memangkas waktu yang cukup signifikan, sementara itu 

IKM Batik Sukamaju dapat meningkatkan produktivitas kinerja batik tulis di IKM Batik 

Sukamaju. Kemudian dari penggunaan bahan batik yang sesuai dengan prosedur peraturan 

pemerintah, sehingga dari penggunaan tersebut IKM Batik Sukamaju dapat meminimalisir 

kadar baku mutu pada limbah cair. 

Berdasarkan pada Gambar 4.27, diperoleh hasil penurunan waktu aktivitas NNVA pada 

proses pemolaan 1 & 2, proses cecek 1 & 2, proses tembok, proses granit, dan proses bironi. 

Sehingga jika ditotal pada waktu aktivitas NNVA sebesar 8.829 s, jika dilakukan perbandingan 

pada total waktu sebelum dilakukan perbaikan yaitu sebesar 11.885 s, dari hal tersebut 

mengalami penurunan cukup signifikan. Kemudian pada hal tersebut berdampak juga pada 

cycle time proses produksi batik, yang dimana waktu awal sebesar 812454 detik menjadi 

809398 detik, hal tersebut didapatkan pengurangan sebesar 3056 detik, dengan pengurangan 
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tersebut, IKM Batik Sukamaju dapat memangkas waktu dengan adanya alat bantu yang dapat 

memudahkan pekerja dalam melakukan aktivitas pengambilan serta pengembalian alat dan 

bahan. Kemudian pada penggunaan naptol, garam dan caustic soda menurun pada proses 

pewarnaan. Penggunaan naptol sebelumnya sebesar 16 g menjadi 9 g, penggunaan garam 

sebelumnya sebesar 37 g menjadi 27 g, penggunaan kaustik soda sebelumnya sebesar 6 g 

menjadi 4 g, dengan pengurangan penggunaan bahan batik pada proses pewarnaan, IKM Batik 

Sukamaju dapat meminimalisir kadar logam senyawa pada bahan pewarna, sehingga dapat 

menurunkan baku mutu Biological Oxygen Demand (BOD), Chemical Oxygen Demand 

(COD), Total Suspended Solid (TSS), Amonia Total, dan pH. 
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BAB VI  

PENUTUP 

 

6.1 Kesimpulan 

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, terdapat kesimpulan pada penelitian ini. 

1. Pada aspek manufaktur, terdapat waste dominan yaitu pada waste transportation terjadi pada 

saat melakukan kegiatan pengambilan dan pengembalian alat dan bahan, karena tidak 

adanya alat bantu untuk melakukan aktivitas dan pengambilan dan pengembalian alat dan 

bahan. Kemudian pada environmental waste yang teridentifikasi yaitu waste garbage pada 

proses pewarnaan, hal tersebut terjadi karena limbah cair naptol dan garam yang melebihi 

baku mutu. 

2. Faktor penyebab pemborosan transportation pada kegiatan pengambilan dan pengembalian 

alat dan bahan, yang memakan waktu. Faktor dominan yang teridentifikasi adalah faktor 

machine, karena pekerja tidak bisa membawa alat dan bahan secara bersamaan karena alat 

dan bahan sulit jika dibawa secara bersamaan. Kemudian, pada pemborosan garbage yang 

terjadi karena limbah cair naptol dan garam yang melebihi baku mutu. Faktor dominan yang 

teridentifikasi adalah faktor method, karena dalam penggunaan naptol dan garam yang tidak 

sesuai dengan prosedur sehingga melebihi batas takaran penggunaan naptol. 

3. Pada aspek manufaktur, usulan perbaikan yang diberikan yaitu berupa desain produk berupa 

box, hal tersebut bertujuan untuk meningkatkan produktivitas efisiensi kerja pada saat 

melakukan pengambilan serta pengembalian alat dan bahan. Kemudian pada aspek 

lingkungan, usulan perbaikan yang diberikan berupa pembuatan Standard Operational 

Procedure, dengan tujuan untuk memudahkan pekerja dalam mengevaluasi permasalahan 

yang muncul, terkait dengan penggunaan naptol dan garam. Sehingga dari hal tersebut 

pekerja dapat melakukan perbaikan di masa yang akan datang. 

4. Dalam aktivitas pengambilan dan pengembalian alat dan bahan diperoleh rata-rata waktu 

54,79 detik yang sebelumnya diperoleh rata-rata waktu sebesar 104,14 detik. Cycle time 

yang didapatkan sebesar 809398 detik. Kemudian dalam penggunaan bahan batik, dari 

sebelum penggunaan naptol sebesar 16 g menjadi 9 g, pada penggunaan garam sebelumnya 

sebesar 37 g menjadi 27 g dan pada penggunaan kaustik soda sebelumnya sebesar 6 g 

menjadi 4 g. 
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6.2 Saran 

Berdasarkan hasil yang telah didapat pada penelitian ini, terdapat saran yang dapat diberikan 

kepada IKM Batik Sukamaju maupun peneliti selanjutnya. 

1. Bagi IKM Batik Sukamaju 

Dapat menerapkan usulan perbaikan yang telah diberikan, pada aspek manufaktur yaitu 

berupa box guna untuk mempermudah dalam mengambil alat dan bahan menjadi satu, 

sehingga tidak diperlukan lagi aktivitas bolak-balik dalam mengambil alat dan bahan serta 

dapat meningkatkan produktivitas pada produksi batik tulis di IKM Batik Sukamaju. 

Kemudian pada aspek lingkungan, IKM Batik Sukamaju dapat menerapkan prosedur yang 

telah dibuat, karena prosedur yang telah dibuat merupakan prosedur dengan berdasarkan 

Peraturan Menteri Perindustrian Republik Indonesia No.10 Tahun 2023. 

2. Bagi Peneliti Selanjutnya 

Dapat melakukan penelitian yang tidak hanya sebatas waste paling dominan saja, melainkan 

dapat melakukan analisa dengan seluruh jenis waste lainnya yang kemungkinan dapat 

berdampak juga pada seluruh proses batik tulis dan tidak hanya fokus ke produktivitasnya 

saja, melainkan lingkungan juga perlu diperhatikan dalam seluruh kegiatan yang terdapat 

penggunaan bahan. 
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