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ABSTRAK

Industri rumahan berperan penting dalam perekonomian Indonesia, namun menghadapi persaingan ketat dan
keterbatasan sumber daya sehingga dituntut untuk meningkatkan efisiensi produksi. UKM AR-RAHMAN, produsen
kopiah massal, mengalami pemborosan pada proses bordir akibat kerusakan mesin yang menimbulkan waktu tunggu dan
cacat produksi. Penelitian ini bertujuan mengidentifikasi dan mengurangi pemborosan agar proses produksi berjalan lebih
efisien dan produktif melalui penerapan Lean Manufacturing dengan metode Value Stream Mapping (VSM), VALSAT,
dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Hasil penelitian menunjukkan bahwa pemborosan utama berupa
menunggu, cacat produk, dan pemeriksaan berulang berhasil ditekan, terutama pada proses pembordiran. Perbaikan yang
dilakukan mampu meningkatkan Process Cycle Efficiency (PCE) dari 92% menjadi 97%, nilai Value Added (VA) dari
114.000 detik menjadi 119.933 detik, serta output produksi dari 300 pcs menjadi 316 pcs. Dengan demikian, penerapan
Lean terbukti efektif dalam mengurangi pemborosan, meningkatkan produktivitas, dan memperbaiki kualitas produksi pada
industri rumahan atau UMKM.

Kata kunci: Manufaktur Ramping, VSM, FMEA, VALSAT.

ABSTRACT

Home industries play an important role in Indonesia’s economy but face intense competition and limited
resources, making it necessary to improve production efficiency. AR-RAHMAN, a small and medium enterprise
(SME) producing mass kopiah, experiences waste in the embroidery process due to machine breakdowns that
cause waiting time and defective products. This study aims to identify and reduce waste to ensure a more
efficient and productive production process through implementing Lean Manufacturing using Value Stream
Mapping (VSM), VALSAT, and Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). The findings reveal that the primary
sources of waste waiting, product defects, and repeated inspections were successfully reduced, particularly in
the embroidery process. Improvements increased the Process Cycle Efficiency (PCE) from 92% to 97%, the
Value Added (VA) time from 114,000 seconds to 119,933 seconds, and the production output from 300 to 316
pieces. Thus, implementing Lean Manufacturing effectively reduced waste, enhanced productivity, and improved
production quality in home industries or SMEs.

Keywords: Lean Manufacturing, VSM, FMEA, VALSAT.

Pendahuluan

Sektor industri rumahan merupakan sektor yang diandalkan dalam perekonomian Indonesia. Terdapat persaingan
antara industri rumahan dengan produk sejenis[1]. Selain itu, karakteristik produksi UKM sesuai dengan kebutuhan pasar
negara berkembang, yang merupakan keuntungan signifikan[2]. UKM cenderung memiliki peluang yang lebih sedikit
dibandingkan perusahaan besar karena jumlah karyawan dan sumber daya yang dimiliki, dan persaingan antar perusahaan
menjadi semakin ketat[3]. Hal ini membuat sektor industri rumahan berlomba-lomba untuk mendapat predikat yang terbaik
dengan begitu industri rumahan harus bersaing dengan industri rumahan lainnya[4]. Maka dari itu sektor industri rumahan
harus selalu meningkatkan kualitas dan efisiensi[5]. Untuk menghasilkan nilai terbaik dan mengurangi proses yang tidak
memberikan nilai tambah semaksimal mungkin[6]. Sektor industri memiliki kemampuan hingga kekurangan masing-
masing di setiap produksinya[7]. Simulasi sistem produksi akan dilakukan setelah perbaikan guna mengetahui kemampuan
produksi di masing-masing lini atau bagian[8]. AR-RAHMAN adalah UKM produsen kopiah massal yang menghadapi
pemborosan 35% per shift pada proses bordir. Masalah ini disebabkan kerusakan mesin yang memerlukan perbaikan 1-2
jam, sehingga terjadi pengulangan bordir dan keterlambatan produksi. Akibatnya, pekerja di tahap berikutnya harus
menunggu material, menciptakan waktu jeda tidak produktif yang menurunkan efisiensi. Untuk mengatasinya, diperlukan
identifikasi dan pengurangan pemborosan agar produksi lebih efisien dan bernilai tambah. Simulasi sistem dilakukan untuk
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mengetahui kapasitas tiap lini setelah perbaikan, mengingat setiap jenTis pemborosan memiliki solusi berbeda. Pendekatan
ini bertujuan menciptakan aliran produksi yang lancar, meminimalisir waste, dan meningkatkan value produk AR-
RAHMANT[9]. Namun, penelitian terkait penerapan Lean Manufacturing pada UKM kopiah skala rumah tangga masih
terbatas, khususnya yang menyoroti masalah waiting waste dan defect, sehingga menimbulkan research gap yang perlu diisi.

Lean Manufacturing merupakan pendekatan untuk mengidentifikasi dan mengurangi keterlambatan serta pemborosan
dalam produksi, seperti waktu tunggu, transportasi, pergerakan yang tidak perlu, maupun cacat produksi[10]. Waktu tunggu,
transportasi, pergerakan tidak perlu dan cacat produksi. Bagaimana pemborosan waktu atau waste yang muncul dalam
proses produksi[11]. Membuat suatu UKM agar dapat bersaing dengan lebih baik, dengan mengurangi tindakan yang tidak
memberikan kontribusi positif pada UKM[12]. Hal ini bertujuan untuk meminimalisir pemborosan hingga dapat menambah
nilai suatu produk bagi konsumen[13]. Salah satu alat atau metode perhitungan yang dapat digunakan adalah metode Value
Stream Mapping (VSM) yang berfungsi untuk menganalisis data pada produksi serta mengukur produktivitas di waktu
produksi yang terbuang[14]. Menunjukkan data bahwa penggunaan metode Value Stream Mapping (VSM) mulai
mengalami peningkatan sehingga sangat mudah dibuat dan dipahami[15]. VSM memungkinkan kita untuk fokus pada
sistem di seluruh rantai pasokan daripada proses individual di dalam sistem juga dapat menunjukkan kontribusi penting
dalam produktivitas waste bahwa VSM sangat berpengaruh dalam mengetahui efisiensi konsep Lean Manufacturing.
Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) digunakan untuk meyelidiki penyebab kegagalan dalam proses di lantai
produksi[16]. Dalam konteks ini, FMEA berfungsi untuk mengidentifikasi kemungkinan penyebab kegagalan yang dapat
muncul[17]. sehingga membantu mengurangi dan meminimalkan risiko terjadinya masalah serta dampak dan kemungkinan
yang ditimbulkan[18]-[19]. Dengan demikian, pemahaman tentang manajemen risiko, peralatan manajemen risiko, dan
kompetensi manajemen risiko akan membantu dalam meningkatkan manajemen risiko[20].

Penelitian sebelumnya membuktikan bahwa Lean Manufacturing efektif dalam mengurangi waste. Pada kasus
produsen kabel tray, penerapan Value Stream Mapping (VSM) meningkatkan throughput produksi dari 138 unit menjadi
172 unit. Perbaikan ini juga memangkas waktu siklus dari 274.841 detik, sehingga proses produksi menjadi lebih efisien dan
optimal[21]. Dan terbukti meningkatkan produktifitas pada produsen speaker, aktu produksi sebelum dilakukan perbaikan
tercatat sebesar 14.415 detik, yang setara dengan 4 jam. Selain itu, nilai Process Cycle Efficiency (PCE) yang sebenarnya
tercatat pada angka 30,35%. Setelah dilakukan usaha perbaikan dengan menggunakan pendekatan lean, terdapat penurunan
yang signifikan pada leadtime menjadi 9.875 detik, yang sama dengan 2,75 jam. Sejalan dengan hal tersebut, efektivitas
proses mengalami kenaikan yang signifikan, yang tercermin dari meningkatnya PCE menjadi 44,30%. Hasil penelitian ini
menunjukkan bahwa penggunaan strategi perbaikan dapat mengurangi waktu keseluruhan proses produksi sambil juga
meningkatkan proporsi waktu yang memberikan nilai tambah kepada pelanggan[22].

Penelitian ini akan berfokus untuk mengurangi lead time dengan penerapan Lean Manufacturing menggunakan
Metode Value Stream Mapping (VSM) dan Metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Kedua pendekatan ini
sangat penting untuk menganalisis potensi risiko serta menyempurnakan alur proses produksi dengan cara mengidentifikasi
pemborosan yang ada dan merancang langkah-langkah perbaikan yang diperlukan[23]. Dengan melakukan analisis
menyeluruh terhadap proses-proses yang ada, diharapkan dapat ditemukan solusi untuk mengoptimalkan efisiensi produksi
dan mengurangi waktu tunggu pada UKM AR-RAHMAN. Sehingga hasil penelitian ini dapat digunakan untuk
meningkatkan produktifitas pada UKM AR-RAHMAN dengan cara mengidentifikasi NVVA pada proses pembordiran dan
pemotongan, sekaligus memberikan kontribusi ilmiah dalam pengembangan strategi Lean Manufacturing pada UKM skala
rumah tangga..

Metode Penelitian

Diagram alur diperlihatkan pada gambar 1 dari penelitian yang dilakukan. berisikan tahap-tahap yang dilakukan saat

penelitian.
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Gambar 1. Diagram alur penelitian
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Mulai

Tahap awal atau mulai penelitian mempersiapkan rencana penelitian terkait topik penelitian, tujuan dan pendekatan
yang digunakan.
Identifikasi Masalah

Mengidentifikasi permasalahan atau isu yang akan diselidiki sesuai alur penelitian.
Pengumpulan Data
Observasi

wawancara kepada kepala bagian produksi tentang yang terjadi pada setiap proses produksi.
Mengukur waktu produksi

Mengukur rekaman waktu dari catatan produksi seperti lead time, cycle time, dan waktu tunggu antar stasiun kerja.
Identifikasi pemborosan dan pembuatan Current State Mapping

Identifikasi pemborosan dilakukan dengan identifikasi 7 waste yaitu: Transportasi, Persediaan berlebih, Gerakan,
Waktu menunggu, Proses berlebih, Produksi berlebih dan Produk cacat. Pembuatan Current State Mapping dalam konteks
Lean Manufacturing adalah memberikan gambaran yang jelas dan terperinci tentang bagaimana suatu proses produksi
berjalan pada kondisi saat ini.
Fishbone diagram

Dengan fishbone diagram akan dapat mengidentifikasi sejumlah penyebab potensial yang berkontribusi terhadap
terjadinya pemborosan dalam proses produksi. Setelah berbagai penyebab tersebut teridentifikasi, langkah selanjutnya
adalah melakukan analisis lebih mendalam dengan menggunakan metode FMEA untuk menghitung nilai RPN (Risk
Priority Number).
Analisis FMEA

Analisis FMEA diterapkan untuk mengetahui dan memprioritaskan faktor yang menyebabkan kegagalan dalam
proses produksi yang memerlukan perbaikan terlebih dulu. melibatkan beberapa langkah yang penting untuk
mengidentifikasi dan mengukur risiko dalam proses produksi, dalam analisis ini ada penilaian terhadap tiga indikator utama:
Severity (keparahan), occurrence (kemungkinan terjadi), dan detection (deteksi). Setelah ketiga indikator dinilai, Langkah
selanjutnya adalah mengalikan nilai Severity, occurrence dan detection untuk mendapatkan nilai RPN setelah semua mode
kegagalan dievaluasi dan nilai RPN dihitung, fokus selanjutnya adalah pada nilai RPN tertinggi. Ini menunjukkan masalah
yang paling berisiko dan memerlukan perbaikan segera. Penilaian dilakukan dengan tiga indikator utama:

e Severity (S): Tingkat keparahan dampak kegagalan.
e Occurrence (O): Frekuensi atau kemungkinan terjadinya kegagalan.
o  Detection (D): Kemungkinan kegagalan dapat terdeteksi sebelum mencapai konsumen.
Masing-masing indikator diberi skor 1-10:
e  Severity (S): 1 = sangat tidak berdampak, 10 = sangat kritis (berhenti produksi/kecelakaan).
e Occurrence (O): 1 = hampir tidak pernah terjadi, 10 = sangat sering terjadi.
e  Detection (D): 1 = sangat mudah dideteksi, 10 = hampir tidak mungkin dideteksi.
Nilai RPN = S x O x D, dan prioritas perbaikan diberikan pada kegagalan dengan RPN tertinggi.
Pembuatan Future State Mapping
Setelah perbaikan, dibuat gambaran Future State Mapping untuk menunjukkan kondisi ideal proses produksi pasca
perbaikan.
Kesimpulan dan saran

Kesimpulan merangkum hasil analisis sesuai tujuan penelitian, sedangkan saran ditujukan sebagai langkah perbaikan
berkelanjutan. Alasan pemilihan metode dalam penelitian ini didasarkan pada kebutuhan untuk memperoleh hasil analisis
yang komprehensif dalam meminimalkan pemborosan pada proses produksi industri rumahan. Metode Lean Manufacturing
dipilih karena sesuai dengan tujuan penelitian, yaitu mengidentifikasi dan meminimalkan pemborosan dalam proses
produksi pada industri rumahan. Lean memiliki pendekatan sistematis melalui eliminasi aktivitas yang tidak bernilai tambah,
sehingga relevan digunakan pada UMKM yang memiliki keterbatasan sumber daya namun dituntut meningkatkan efisiensi
dan kualitas. Untuk mendukung penerapan Lean, digunakan Value Stream Mapping (VSM) yang mampu memberikan
gambaran menyeluruh mengenai aliran proses produksi pada kondisi aktual (current state) sekaligus memproyeksikan
kondisi perbaikan (future state). Dengan VSM, aktivitas bernilai tambah (VA) dan tidak bernilai tambah (NVA) dapat
diidentifikasi secara visual, sehingga memudahkan dalam menentukan titik kritis perbaikan. Selanjutnya, Value Stream
Analysis Tools (VALSAT) dipilih untuk menganalisis pemborosan secara lebih rinci dengan mengukur bobot dan tingkat
pengaruh dari setiap jenis waste. Metode ini memungkinkan prioritisasi pemborosan yang paling dominan, sehingga upaya
perbaikan dapat difokuskan pada faktor yang memberikan dampak terbesar.

Selain itu, Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) diterapkan untuk memberikan analisis risiko yang lebih
mendalam terhadap potensi kegagalan proses. Melalui penilaian Risk Priority Number (RPN), metode ini membantu
menentukan prioritas tindakan korektif sehingga hasil perbaikan lebih terarah dan berkelanjutan. Dengan kombinasi metode
Lean, VSM, VALSAT, dan FMEA, penelitian ini tidak hanya menekankan identifikasi pemborosan secara kuantitatif, tetapi
juga memberikan justifikasi kualitatif yang komprehensif. Alasan pemilihan metode tersebut memperkuat bahwa penelitian
ini dirancang untuk menghasilkan analisis yang akurat, terarah, dan implementatif bagi peningkatan produktivitas UMKM.
Metode lain dalam Lean seperti Kaizen, 5S, atau Kanban lebih berfokus pada implementasi praktis dan manajemen visual,
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sedangkan penelitian ini membutuhkan analisis mendalam berbasis data kuantitatif. Oleh karena itu, kombinasi VSM,
FMEA, dan PAM dinilai lebih tepat untuk memberikan hasil yang terukur, sistematis, dan sesuai dengan tujuan penelitian.

Hasil Dan Pembahasan

Pengukuran dilakukan dengan memecah elemen di bagian produksi sehingga mendapati berbagai jenis aktivitas.
Dilakukan pengukuran waktu pada jenis kegiatan proses produksi. Jumlah waktu yang diukur yaitu dengan jumlah 300 item

kopiah dalam satu sebagai sampel dan uji kecukupan data tidak dilakukan. Hal ini karena oleh lama dan banyaknya sebagian
besar aktivitas yang ada.

Total Lead Time:
1208 detik 9753 detik

2400detik 3850 dovk 900 deik 500 detic

120 detik sk
1200 detik 3600 detik 30000 dedik 24000 detik | 18000 detik 30000 detik 2100 detik 5100 detk | yaue ased Time

114000 detic

CO: Change Overfime

Gambar 2. Curent State Map

Tabel 1. Sebelum dilakukan perbaikan

Indikator Sebelum (detik)
PCE 92%
VA 114000
NVA 6118
NBVA 3645
Total 123763

Setelah pembuatan peta awal pada gambar 2. dalam upaya mengetahui waktu normal dengan data-data yang termuat
adalah cycle time, lead time, jumlah operator, dan alur proses produksi. Bisa dilihat pada tabel 1, cycle time proses produksi
sebesar 114.000 detik dan lead time 9763 detik. NVVA banyak terjadi pada proses pembordiran dikarnakan mesin bordir
yang sering mengalami kerusakan, meskipun nilai VA lebih tinggi tetapi nilai NVVA disini menjadikan waktu tunggu yang
sangat lama dan mempengaruhi produktifitas, PCE (process cyle efficienci) sebesar 92%. Berdasarkan gambaran kondisi
UKM saat ini sebelum dilakukan perbaikan menunjukkan adanya hambatan dalam proses produksi yang perlu segera
diperbaiki. Memperlihatkan adanya pemborosan yang dilampirkan pada tabel 2 sebagaimana pemborosan yang terjadi
disetiap bagian kerja.

Tabel 2. Rata-rata Bobot pada setiap Pemborosan

Bagian
g § g IS = g o_.‘g‘s 25 2 Bobot
Seven Waste %", c % c g c % s % g _F‘: = 'c—§ 5 < Total Rata-rata Persentase
E 5 5 8% 5 P58k
Overproduction 0 0 6 0 0 0 0 0 6 0.75 2%
Wait Time 0 4 651 22 27 2 0 0 106 13.25 35%
Transportation 0 7 0 0 0 0 14 0 21 2.63 7%
Overprocessing 3 0 O 0 0 2 57 0 62 7.75 21%
Inventory 0 0 © 0 14 0 0 0 14 1.75 5%
Motion 0 0 O 0 0 0 0 9 9 1.13 3%
Defect 0 47 9 0 0 26 0 0 82 10.25 27%
Total 3 58 66 22 41 30 71 9 300 375 100%
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Setelah gambaran kondisi perusahaan dibuat, Analisis pemborosan dilakukan dengan memanfaatkan perangkat pada
VALSAT. Langkah awal yang dikerjakan adalah mengestimasikan bobot dari tiap-tiap pemborosan berdasarkan ketujuh
pemborosan. Tabel 2 menampilkan rata-rata bobot dari setiap ketujuh pemborosan.

Hasil persentase rata-rata pemborosan memperlihatkan pemborosan paling besar adalah waktu tunggu yaitu 35%,
disusul pemborosan kecacatan sebesar 27%. Dan bagian quality control sebesar 21%.

Tabel 3. Penentuan Penggunaan tool

Seven Waste

c = [=))
S ° S £ -
15 E 4+ [72] c -
§ = g % g § 3 ggé?)lt Persentase
VALSAT Tools s = 2 = g S a
s £ g &g ¢
o — o
Bobot ' 1325 263 775 175 113 1025 315
Process Activity Mapping 057 119.25 233'6 69.75 525 10.13 10.25 239 35.79%
Supply Chain Response Matrix 252 119.25 1575 1.13 30.75 169.13 25.33%
Demand Ampification Mapping 13.25 23.25 5.25 41.75 6.25%
Decision Point Analysis 057 7.75 92.25 100.75 15.09%
Quality Filter Mapping 252 39.75 15.75 5775  8.65%
Production Variety Funnel 252 39.75 775 525 55 8.24%
Physical Structure 1.75 4.375 0.66%
Total 667.75 100%

Berdasarkan hasil perhitungan menggunakan metode VALSAT, dapat dilihat tools yang paling memiliki bobot
tertinggi yaitu process activity mapping yang mencatat bobot sebesar 239. Dalam penelitian ini, peneliti membatasi hanya
menggunakan satu tools saja dengan bobot yang terbesar yaitu process activity mapping agar memaksimalkan hasil yang
relevan dengan tujuan penelitian.

Process Activity Mapping

Process activity mapping adalah alat yang digunakan untuk menggambarkan langkah-langkah rinci dari proses
produksi. Untuk mencapai hal tersebut, diperlukan pengamatan langsung terhadap berbagai elemen dalam proses, seperti
kegiatan di setiap tahap, jarak, waktu, dan tenaga yang digunakan. Hasil pengawasan untuk setiap aktivitas kemudian
dikelompokkan ke dalam lima kategori utama: operasi, pengangkutan, pemeriksaan, penundaan, dan penyimpanan. Selain
itu, setiap kegiatan dibagi menjadi tiga kategori: aktivitas bernilai tambah (VA), aktivitas yang tidak bernilai tambah (NVA),
dan aktivitas yang diperlukan tetapi bernilai tambah (NBVA), yang diterapkan pada produksi kopiah dari tahap pengukuran
bahan baku hingga proses pengepakan.

Tabel 4. Jumlah Aktivitas VA, NVA, dan NNVA pada Setiap Aktivitas

Kategori Jumlah Aktivitas Waktu (Detik)
Value Added 8 114000
Non-Value Added 3 6118
Necessary But Not VValue Added 5 3645

Berdasarkan tabel 4, total waktu yang diperlukan untuk seluruh proses produksi dari awal hingga akhir adalah 114000
detik, dengan 8 aktifitas dimana terdapat 8 aktifitas value added yang terdiri dari proses pengukuran, proses pemotongan,
proses pembordiran, proses penjahitan dalam, proses penjahitan luar, proses penjilitan, proses quality control, dan proses
packing yang memberikan nilai tambah pada produk.

Identifikasi Penyebab Pemborosan

Pada bagian ini, analisis akan dilakukan untuk mengidentifikasi penyebab terjadinya pemborosan, seperti waktu
tunggu, cacat produk, dan pemrosesan berlebihan dalam proses produksi kopiah dengan menggunakan Diagram Fishbone.
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mengecek kondisi Ny maintenece .
mesin saat mesin
MEMProguxsi
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Waitting
(mesin rusak)

>
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<~ Tidak ada SOP
e

Metode

Gambar 3. Diagram Fishbone Waitting

Penyebab potensial terjadinya waste waitting adalah sering terjadinya kerusakan pada mesin. yang disebabkan oleh
usia mesin yang memerlukan peremajaan. Masalah lainnya adalah ketersediaan suku cadang yang hanya dapat ditemukan di
toko-toko besar yang letaknya jauh dari lokasi produksi, sehingga memperlambat proses perbaikan. Di sisi lain, kelalaian
operator dalam memeriksa kondisi mesin secara berkala juga menjadi faktor yang memperburuk situasi. Tidak adannya
pemantauan rutin terhadap kondisi mesin menyebabkan masalah teknis tidak terdeteksi lebih awal, sehingga kerusakan
terjadi saat mesin sedang beroperasi dalam proses pembordiran. Semua faktor ini pada akhirnya berdampak pada penurunan
efisiensi produksi, karena terjadinya waktu tunggu yang tidak produktif akibat kerusakan mesin yang mengganggu
kelancaran proses. Oleh karena itu, diperlukan pemeliharaan mesin yang lebih baik dan pemeriksaan rutin agar kerusakan
dapat dicegah lebih awal, serta akses terhadap suku cadang guna memperlancar efisiensi produktifitas pada proses
pembordiran.
Defect (Kecacatan)

mesin Manusia

alat potong tidak T pekerja kurang telit
terkalibrasi dengan — . _ i
baik - “.._pekerja sering bercanda

N . _| Defect
{Robek)

Kurang Pelatinan

Tidak ada pengawasan

Gambar 4. Diagram Fishbone Defect

Penyebab potensial yang menyebabkan produk defect dikarna faktor pekerja yang kurang fokus dan tidak teliti hal ini
menyebabkan bahan baku robek dan tidak bisa di gunakan, kurangnya pengawasan dari pemilik usaha menyebabkan
pekerja lebih banyak bercanda saat melakukan proses pemotongan. Disisi lain alat yang digunakan untuk memotong bahan
baku seperti gunting dan cutter tidak terkalibrasi dengan baik, sehingga ketajaman atau kepresisisan alat akan menggangu.
Hal ini memperburuk kualitas pekerjaan dan memperbesar kemungkinan kecacatan pada produk akhir. Proses yang tidak
terkendali mempengaruhi penggunaan alat, mengarah pada cacatnya sebuah produk yang tidak dapat dikendalikan.
Overprocessing (Qualiti control)

Metode

kurangnya SOP yang
jelas

T Ovreprocessing
e | (Quality control)
sering mengobrol —— =

A

" kurangnya

tidak fokus pelatihan

Man{Jsia

Gambar 5. Diagram Fishbone Processing

Penyebab potensial terjadinya overprocessing adalah dari kebiasaan pekerja di bagian quality control yang sering
berinteraksi atau mengobrol dengan pekerja dari departemen lain saat melaksanakan tugasnya. Hal ini menyebabkan
kurangnya fokus dan konsentrasi dalam menjalankan pekerjaan, sehingga dapat mengganggu kualitas hasil kerja. Selain itu,
faktor lain yang turut berperan adalah kurangnya pelatihan yang memadai bagi pekerja, serta rendahnya tingkat pengawasan
dan perhatian dari pemilik usaha. Akibatnya, pekerja di bagian quality control sering kali mengambil keputusan yang kurang
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tepat, yang pada akhirnya berdampak negatif pada proses packing. Kesalahan seperti menemukan kopiah yang tidak sesuai
standar dan harus dikembalikan ke proses quality control, Hal akan mempengaruhi produktivitas. Oleh karena itu, penting
untuk meningkatkan pelatihan, pengawasan, dan memperbaiki komunikasi di antar departemen guna menghindari
terjadinya overprocessing yang merugikan.

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

Setelah mengidentifikasi penyebab timbulnya waste dalam proses produksi, langkah berikutnya adalah melakukan
analisis dengan metode FMEA guna menentukan prioritas waste yang perlu segera ditangani. Dalam metode ini, dilakukan
penilaian terhadap tiga aspek, yaitu severity, occurrence, dan detection, untuk memperoleh nilai RPN tertinggi sebagai dasar
penentuan waste yang paling mendesak untuk diperbaiki. Proses perhitungan nilai FMEA dilakukan melalui diskusi
bersama pemilik UKM Ar-Rahman, yang memiliki pengetahuan dan pengalaman langsung terkait proses produksi di UKM
tersebut.

Tabel 5. Failure Mode and Effect Analysis

No I'T\lr:;is falijﬁtreen:r:i!j o Cause Failur Effect Severity  Occurence Detection RPN
Waktu
. produksi
ii;g&? nya tertunda dan
kerusakan rrLagrl:Sn U 8 6 6 288
pada mesin 99
bordir proses
perbaikan
mesin
Menunggu
. Menggangu Sering untuk
1  Waiting proses antar L
roduksi terjadinya pemasangan 3 2 1 6
P benang putus  benang
kembali
Menunggu Menunggu
proses proser
pembordiran pembaordiran
dan yang telat dan 5 2 1 10
seringnya pemasangan
benang yang
benang putus .
sering putus
Kurangnya
ketelitian Bahan baku
Bahan baku ckeria rusak dan 5 4 9 40
robek Pexer] tidak dapat
dalam proses di
igunakan
pemotongan
Jahitan tidak
2 Defect Kurangnya rapi dan harus
; ; mengulang
iggiltan tidak :)?’:li;:lijspgr??:hi ¢ Kembali atau 4 3 2 24
manual menimpa
dengan
benang baru
Pemeriksaan Pemborosar:(
berulang proses untu
Overpro  Pengecekan pada tepi pengecekan 6 5 1 36
ccesing kualitas kain atau pada finising
: : yang tidak
bagian lain diperlukan

Berdasarkan tabel analisis FMEA yang ditunjukkan pada tabel diatas. Waste waiting memiliki nilai RPN tertinggi
yaitu sebesar 288. Sementara pada waste defect memiliki nilai RPN tertinggi 40, dan pada waste processing memperoleh
nilai RPN sebesar 36. Waste dengan nilai RPN tertinggi menjadi prioritas dalam perbaikan, sesuai dengan temuan yang
dihasilkan melalui analisis dan perhitungan menggunakan metode FMEA.
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Meminimasi Penyebab Terjadinya Waste
Wiaitting

Waste waitting merupakan waste tertinggi dalam proses pembuatan kopiah hal ini dikarenakan mesin bordir yang
sering mengalami kerusakan membuat proses penjahitan luar kopiah dan seterusnya tidak berjalan dan permasalahan yang
kedua yaitu sering terjadi benang putus saat menjahit dan merakit kopiah bagian dalam dan kopiah bagian luar. saran
perbaikan yang harus segera dilakukan melakukan pengecekan sebelum mesin digunakan dan mempersiapkan part-part
penting bilamana mesin mengalami kerusakan bisa langsung diperbaiki dan tidak memakan waktu untuk membeli sperpart
yang perlu diganti dan memilih benang yang memiliki kualitas yang bagus serta memperhatikan ketegangan benang.

Defect

Usulan Perbaikan yang dapat diberikan pada defect bahan baku robek adalah melatih kembali pekerja dengan
prosedur pemotongan agar sesuai standart yang telah ditetapkan, memastikan bahwa pekerja memahami teknik pemotongan
yag benar guna meninimalisir kesalahan yang berdampak pada rusaknya bahan baku. serta mengaudit alat pemotongan
seperti gunting dan cutter dalam kondisi yang tajam, pemeriksaan berkala pada alat memotongan agar dapat mencegah
kerusakan bahan baku karna alat pemotongan.

OverProssesing

Usulan perbaikan yang dapat diberikan untuk mengatasi waste overprocessing adalah dengan menyusun dan
menerapkan daftar periksa. Langkah ini bertujuan untuk memastikan bahwa seluruh bagian kopiah telah dilakukan
pemeriksaan sesuai dengan standard operation procedur (SOP), sehingga dapat meminimalkan kebutuhan akan pemeriksaan
akhir yang terlalu detail dan berulang, terutama meterlibatan langsung dari proses packing. Dengan adanya daftar periksa ini,
potensi pemeriksaan berulang dapat dihilangkan. efisiensi proses meningkat, dan kualitas produk tetap terjaga secara
konsisten. Selain itu, pendekatan ini juga dapat membantu mempercepat alur kerja.

Perbaikan pada bagian pembordiran memberi dampak besar terhadap peningkatan PCE karena aktivitas ini
sebelumnya menyumbang waktu tunggu yang signifikan. Setelah dilakukan standarisasi SOP, inspeksi rutin, serta
penyediaan cadangan bahan baku, waktu tidak bernilai tambah dapat ditekan secara signifikan. Hasil ini sejalan dengan
penelitian sebelumnya yang menegaskan bahwa pengendalian pada stasiun kerja dengan cycle time terpanjang memberikan
kontribusi terbesar terhadap peningkatan produktivitas. Namun, berbeda dengan penelitian lain yang menempatkan proses
pemotongan sebagai faktor dominan, pada penelitian ini pembordiran menjadi kunci utama karena karakteristik produksi
UMKM yang spesifik.

o0 o
1430 devk.

Gambar 6. Future State Map

Untuk memberikan gambaran yang lebih jelas, current state mapping dan future state mapping disajikan pada Gambar
X dan Gambar Y. Current state mapping memperlihatkan banyaknya aktivitas tidak bernilai tambah yang menyebabkan
lead time panjang, sedangkan future state mapping menampilkan kondisi setelah perbaikan dengan aliran proses yang lebih
ringkas dan efisien. Berdasarkan future state mapping di atas dapat dilihat terjadi beberapa perubahan terjadi setelah
dilakukan analisa dan pemberian usulan.

Analisis kuantitatif yang ditunjukkan melalui indikator PCE, VA, NVA, dan NBVA memperlihatkan
adanya peningkatan efisiensi setelah dilakukan perbaikan. Hasil ini selaras dengan analisis kualitatif yang
mengidentifikasi pemborosan utama terjadi pada aktivitas menunggu, cacat produk, dan pemeriksaan berulang
(overprocessing). Dengan demikian, data kuantitatif dan kualitatif saling melengkapi dalam menjelaskan
efektivitas usulan perbaikan.

Tabel 6. Perbandingan Sebelum dan Sesudah Diberikan Usulan

Indikator Sebelum (detik) Sesudah (detik)
PCE 92% 97%
VA 114000 119933
NVA 6118 185
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NBVA 3645 3645
Total 123763 123763
Hasil produksi 300 pcs 316 pcs

Setelah dilakukan perbaikan terlihat pada tabel 6 perbandingan di atas, PCE meningkat menjadi 97% yang awalnya
92% dengan naik sebesar 5%. VA dari semua proses produksi meningkat menjadi 119.933 yang awalnya 114.000 detik.
Akibat dari VA meningkat yaitu produksi kopiah yang dapat dihasilkan meningkat menjadi 316 pcs yang awalnya hanya
300 pcs. Bertambahnya waktu VA dikarenakan dilakukan perbaikan sehingga ada pengurangan waktu leadtime guna
menambah aktivitas proses produksi kopiah. Karena NBVA merupakan aktivitas yang tidak memiliki nilai tambah tetapi
tetap penting dan tidak bisa dihindari dalam proses produksi, waktu aktivitas NBVA tetap yaitu 3645 detik. Pengurangan
waste berfokus pada aktivitas NVA. Setelah dilakukan perbaikan, NVA pada seluruh semua proses produksi menurun
menjadi 185 yang awalnya 6118 detik. Waktu tersebut menghemat sebanyak 5933 detik yang digunakan untuk menambah
waktu aktivitas VA.

Jumlah waktu leadtime seluruh proses produksi berkurang menjadi 3830 detik yang awalnya 9763 detik yaitu
dilakukan perbaikan pada bagian pemotongan, pembordiran, dan quality control. Bagian Pemotongan memiliki leadtime
120 yang awalnya 2400 detik, perbaikannya yaitu mempersiapkan alat potong dengan kondisi baik dan menerapkan SOP
yang lebih tegas. Bagian pembordiran memiliki leadtime 1600 yang awalnya 3850 detik yaitu mempersiapkan suku cadang
berdasarkan prediksi kebutuhan, meberikan SOP pentingnya mengecek mesin selagi mesin berproduksi serta memberikan
pelatinan kepada operator mengenai cara mendeteksi kerusakan mesin. Pada bagian quality control leadtime 500 yang
awalnya 1208 detik yaitu menyusun kembali SOP cara pemeriksaan standart kualitas dengan melatih kembali pekerja guna
menjamin bahwa produk yang lolos quality control sudah memenuhi standart.

Tabel 7. Perbandingan Perbaikan

Proses Produksi Perbandingan sebelum dan sesudah perbaikan

No yang Harus
Segera Dilakukan Current state mapping Future state mapping
Perbaikan
Mesin  bordir  serin mengalami - .
kerusakan  yang disgbabkan ’ oleh Mem|||k|_ persedlaan_ suku cadang
berbagai  faktor  seperti  keausan y?ggil!;bllzbmﬁ?::?jgnbggaﬁgﬁ]n
komponen. Operator jarang mengecek ﬁwen inqat mesin serin,
kondisi mesin bordir mengakibatkan mengalgmi kerusakan. Selain itg
. kerusakan yang lebih parah selain itu g '
Waste Waitting . penting untuk menyusun SOP
. tempat pembelian suku cadang yang . . .
(Pembordiran) iouh dari tempat  oroduksi iuga Mengenai pengecekan rutin mesin
Jm enyebabkan ppemb%rosan w{a kg'][u sebelum digunakan. serta memberi
tunggu yang lama. Hal ini pada akhirnya Eglr?jtilraraerljegﬁg? cc;Fr):rar;Oeer?Iig
menghambat proses _penjahitan - luar mesin dan gmendeteksi kerusakan
sehingga proses selanjutnya juga ikut lebih dini
berhenti. €bih dint.
Bahan baku kain bordir yang sering L
robek pada proses  pemotongan Semua alat pemotongan menjalani
mengakibatkan bahan baku tidak dapat perawatan rutin seperti pengasahan
. dan pengecekan secara berkala
digunakan. faktor penyebabnya adalah Pt
. ) dengan alat Kkalibrasi maupun
alat pemotongan seperti gunting dan
. : I secara manual.
Waste defect cutter tidak diasah atau diaudit dengan .
2. : L2 Menerapkan SOP yang lebih tegas
(Robek) benar menyebabkan ketidak presisian :

. . terkait peraturan larangan
saat proses pemotong selain itu . idak perlu sel
kebiasaan  pekerja  yang  sering berbicara yang_tlda periu selama
mengobrol menyebabkan ketidak  PrOses produksi serta memberikan

. . . sosialisasi mengenai  pentingya

fokusan, sehingga meningkatkan resiko o -

fokus dan ketelitian saat bekerja.
kesalahan dalam proses pemotongan.

faktor utama terletak pada bagian Menyusun  SOP  pemeriksaan
quality control yang sering meloloskan standart kualitas yang lebih rinci
Waste kopiah yang tidak memenuhi standar serta melatih kembali pekerja di
3. Overprosessing kualitas. Hal ini menyebabkan pekerja bagian Quality control mengenai

(Quality control)

di bagian packing sering menemukan
kopiah yang tidak layak, meskipun
sebelumnya sudah lolos pemeriksaan.

standar kualitas yang jelas dan
cara memeriksa produk dengan
teliti guna menjamin bahwa semua
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Akibatnya, pekerja di bagian packing
harus mengembalikan kopiah tersebut
ke bagian quality control untuk
diperiksa ulang. Penyebab utama
masalah ini adalah kurangnya fokus dari
pekerja quality control, kuranngya
pengawasan dari  pemilik UKM
menyebabkan pekerja sering bercanda
dengan pekerja lainnya. kurangnya
kedisiplinan saat bekerja mempengaruhi

produk yang lolos dari
pemeriksaan  quality  control
memenuhi standar kualitas yang
diterapkan.

Menerapkan aturan pembatasan
waktu bercanda selama jam kerja.
Pemilik UKM harus lebih aktif
melakukan mengecek rutin untuk
memeperbaiki kedisiplinan para
pekerja.

ketelitian dalam memeriksa kualitas
kopiah.

Simpulan

Penelitian ini menunjukkan bahwa penerapan metode Lean Manufacturing melalui identifikasi pemborosan dengan
Value Stream Mapping dan analisis VALSAT efektif dalam meningkatkan efisiensi proses produksi. Hasil analisis
mengungkapkan bahwa pemborosan utama terjadi pada aktivitas menunggu, cacat produk, dan pemeriksaan berulang.
Penerapan usulan perbaikan mampu meningkatkan nilai Process Cycle Efficiency (PCE) dari 92% menjadi 97%,
memperbesar nilai Value Added (VA) dari 114.000 detik menjadi 119.933 detik, serta menambah jumlah produksi dari 300
pcs menjadi 316 pcs. Perbaikan paling signifikan terjadi pada proses pembordiran yang sebelumnya menjadi sumber utama
waktu tunggu. Dengan standarisasi SOP, inspeksi rutin, serta penyediaan cadangan bahan baku, aktivitas tidak bernilai
tambah dapat ditekan sehingga efisiensi meningkat. Temuan ini sejalan dengan penelitian sebelumnya yang menekankan
pentingnya pengendalian pada stasiun kerja dengan cycle time terpanjang, meskipun pada konteks UMKM penelitian ini
menunjukkan bahwa pembordiran menjadi faktor dominan dibanding pemotongan. Perbandingan antara current state
mapping dan future state mapping juga memperlihatkan aliran proses yang lebih ringkas dan efisien setelah perbaikan,
sehingga aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah dapat dikurangi secara nyata. Dengan demikian, penelitian ini
menegaskan bahwa penerapan metode Lean pada industri rumahan atau UMKM terbukti mampu mengurangi pemborosan,
meningkatkan produktivitas, dan memperbaiki kualitas hasil produksi.
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