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ABSTRAK 

UKM memiliki peran yang besar dalam menyokong perekonomian di daerah 

terbukti pada saat krisis moneter di tahun 1997 bisnis UMKM justru tetap kokoh 

dan menjadi tulang punggung perekonomian di Indonesia. Bisnis UKM yang 

umum dimasyarakat Indonesia adalah batu bata dan salah satunya berada di 

Yogyakarta tepatnya di daerah Potorono. Sentra batu bata di Potorono masih 

menggunakan metode konvensioanl untuk mencetak batu bata. Proses pencetakan 

dengan metode tersebut banyak menimbulkan pemborosan yang terjadi. 

Pemborosan yang terjadi di analisis dengan menggunakan beberapa metode di 

antaranya Value Stream Mapping, Fishbone, Analisis 7 Waste, dan Future State 

Mapping. Berdasarkan aliran material menggunakan value stream mapping 

menunjukan terjadi pemborosan di beberapa aktivitas. Pemborosan tersebut di 

antaranya adalah waiting, overtransportation, overprocess, dan defect. 

Pemborosan terjadi disebabkan oleh proses pengeringan masih mengandalkan 

panas matahari, adanya jarak antara tempat pencetakan dengan material,  

tempat pencetakan tidak rata, dan penataaan dilakukan secara betumpuk. 

Berdasarkan analisis 7 waste beberapa usulan perbaikan diberikan untuk 

meminimasi pemborosan yang terjadi yaitu dengan menata ulang tata letak 

fasilitas atau menambahkan alat bantu angkong, meratakan tempat pencetakan, 

menambahkan rak, dan menambahkan alat bantu pengering yaitu kompor 

biomasa. Alternatif usualan perbaikan yang lain adalah menambahkan alat bantu 

rak yang telah didesain dengan metode scoring concept. Setelah diberikan usulan 

perbaikan analisis dilanjutkan dengan future state mapping. Hasil analisis 

dengan PCE dengan VSM diperoleh nilai PCE sebesar 2,5%. Setelah dilakukan 

analisis pemborosan yang terjadi kemudian digambar ulang menggunakan future 

state mapping dan diperoleh nilai PCE sebesar 96,1%.  

 

Kata kunci : lean manufacturing, waste, value stream mapping, fishbone,7 waste, 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang 

UKM memiliki peran yang besar dalam menyokong perekonomian di 

daerah. Terbukti ketika terjadi krisis moneter di tahun 1997, di saat satu 

persatu perusahaan besar tumbang akibat inflasi, bisnis UMKM justru tetap 

kokoh dan menjadi tulang punggung perekonomian pada waktu itu. UKM 

sendiri dapat didefinisikan sebagai usaha kecil menengah yang didirikan oleh 

perorangan dengan jumlah pekerja kurang dari 100 orang dan pendapatan 

maksimal 1 milyar/tahun. UKM memang menjadi penyokong perekonomian 

namun usaha tersebut memiliki permasalahan di berbagai sektor. Jika 

permasalahan tersebut tidak dapat di atasi dengan baik maka semakin lama 

maka industri ini tidak dapat bersaing dengan perusahaan lain. Apalagi 

kebanyakan industri UKM ini masih menggunakan metode konvensional 

untuk proses produksi dan juga kapasitas produksinya kecil. Selain itu 

sumber daya manusia yang kurang mumpuni juga menjadi permasalahan 

tersendiri dalam pengelolaan atau manajemen dalam perusahaan. 

Di tengah maraknya pembangunan di masyarakat terdapat usaha kecil 

yang umum yaitu usaha pembuatan batu bata. Batu bata adalah salah satu 

bahan bangunan utama dalam usaha properti khususnya konstruksi. Batu bata 

biasanya digunakan untuk dinding rumah, bangunan gedung, pagar, saluran 

dan pondasi. Pembuatan batu bata rumahan biasanya dengan memanfaatkan 
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tanah milik pribadi. Proses pembuatannya pun masih secara tradisional dan 

manual. Dalam pembuatan batu bata secara tradisional atau manual, banyak 

aktifitas yang tidak meiliki nilai tambah malahan dapat berdampak pada 

pemborosan, dan salah satunya adalah pemborosan waktu. Pemborosan waktu 

sangat terlihat ketika musim hujan datang. Ketika hujan turun maka produksi 

akan tersendat dan proses pengeringan membutuhkan waktu yang lebih lama. 

Walaupun nilai jual dari batu bata akan lebih mahal namun dengan 

perhitungan manajemen sangat tidak menguntungkan. Untuk itu diperlukan 

perubahan dalam memanajeman atau pabrikasi agar industri batu bata ini 

dapat bersaing dengan produk yang semacamnya. Apalagi pada saat ini 

konstruksi skala besar sudah beralih menggunakan bata ringan atau sering 

disebut hebel, yang memiliki segala kelebihan mulai dari proses 

pembuatannya yang telah pabrikasi dan juga sangat mumpuni dari segala 

aspek. Hal tersebut menjadi sebuah ancaman besar jika tidak ada perubahan 

segera dalam industri pembuatan batu bata. Untuk itu diperlukan pengelolan 

yang baik di sentra UKM batu bata.  

Salah satu sentra industri batu bata di daerah Yogjakarta adalah di 

daerah Potorono, Banguntapan. Di sentra ini, proses pembuatan batu bata 

masih dilakukan secara konvensional. Pada proses produksi banyak sekali 

terjadi pemborosan (waste) , di antaranya adalah trasnportasi, menunggu, 

cacat produk, proses berlebih.  

Proses transportasi yang tidak efektif dan berulang-ulang menjadi 

salah satu pemborosan. Proses ini terjadi ketika mengambil material untuk 
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dicetak. Jarak yang cukup jauh dan tidak tersedianya alat mengakibatkan 

pemborosan ini terjadi. Proses menunggu yang berlebihan terjadi karena 

proses pengeringan batu bata masih mengandalkan cuaca. Selain itu tempat 

pencetakan dan pengeringan dalam satu tempat. Sehingga ketika tempat 

pencetakan sudah penuh maka proses produksi harus berhenti hingga batu 

bata setengah kering dapat dipindahkan atau ditata. 

Dalam pembuatan produk, banyak proses yang dapat mengakibatkan 

timbulnya pemborosan (waste) yang tidak sedikit, untuk mencegahnya maka 

perlu dilakukan identifikasi kegiatan-kegiatan yang dapat meningkatkan nilai 

tambah (value added) suatu produk serta mengurangi kegiatan-kegiatan yang 

tidak memberikan nilai tambah (non value added) suatu produk agar 

pemborosan (waste) yang terjadi dapat diminimasi (Fanani,2011). Dan salah 

satu metode yang dapat digunakan untuk membantu mengatasi permasalahan 

yang dihadapi UKM yaitu dengan menggunakan metode Lean 

Manufacturing. Lean Manufacturing merupakan pendekatan sistematik untuk 

mengeliminasi pemborosan dan mengubah proses. Hal ini dilakukan dengan 

cara mengidentifikasi dan mengurangi pemborosan dengan perbaikan secara 

kontinyu (Hazmi,2012).  Pendekatan lean berfokus pada perbaikan secara 

terus menerus dan meningkatkan penekanan dalam hal pengiriman produk 

sesuai dengan kebutuhan konsumen secara lebih cepat dibandingkan dengan 

kompetitor lain serta dapat melebihi standar kebutuhan kualitas terbaik 

(Rawabdeh, 2005). 
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Berdasarkan uraian di atas, maka peneliti tertarik untuk melakukan 

penelitian dengan judul “Penerapan Lean Manufacturing dan Usulan 

Perbaikan Proses Kerja untuk Meminimasi Pemborosan (Waste) pada 

Produksi Batu Bata Potorono”. Dalam penelitian ini akan dibahas identifikasi 

pemborosan di sentra batu bata dan untuk menerapkan hasil itu maka akan 

diusulkan perbaikan pada proses pembuatan batu bata. 

1.2. Rumusan Masalah 

Berdasarkan uraian di atas, maka pokok permasalahan dalam penelitian ini 

adalah “Bagaimana usulan perbaikan yang tepat untuk meminimasi waste 

berdasarkan lean manufacturing ?” 

1.3. Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian ini adalah sebagai 

berikut : 

1. Mampu mengidentifikasi waste dengan pendekatan lean manufacturing 

pada pembuatan batu bata. 

2. Memberikan rekomendasi usulan perbaikan proses kepada perusahaan. 

1.4. Manfaaat Penelitian 

Adapun manfaat yang dapat diperoleh dalam penelitian ini adalah sebagai 

berikut : 

1. Dapat mengetahui penyebab-penyebab timbulnya waste pada lantai 

produksi batu bata. 
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2. Dapat memberikan usulan perbakan yang perlu dilakukan kepada sentra 

pembuatan batu bata di Potorono untuk meningkatkan produktivitas dan 

memaksimalkan keuntungan. 

1.5. Batasan Masalah 

Agar penelitian lebih terfokus dan terarah terhadap perumusan masalah 

yang akan diselesaikan, maka penelitian ini diberikan batasan-batasan di 

antaranya :   

1. Identifikasi waste yang dilakukan hanya sampai dengan tahap batu bata 

setengah jadi atau tidak melalui proses pembakaran. 

2. Mengabaikan prinsip ergonomi pada pembuatan desain alat bantu kerja. 

3. Pengambilan data dilakukan selama 1 minggu. 

1.6. Sistematika Penulisan 

Sistematika dalam penulisan peneltian ini dapat dijelaskan sebagai berikut : 

BAB I. PENDAHULUAN 

Bagian ini berisi latar belakang yang menjelaskan tentang permasalahan yang 

mendasari penelitian ini sehingga dapat ditentukan rumuskan masalah yang 

lebih terperinci . Dan dalam bab ini juga dijelaskan tujuan dan manfaat dari 

penelitian. Pada akhir bab dijelaskan tentang sistematika penulisan dari 

penelitian ini. 

BAB II. TINJUAN PUSTAKA 

Bagian ini menguaraikan teori-teori, tulisan ilmiah, dan sebagainya yang 

dibutuhkan, mendukung, menguatkan dengan memberikan landasan-landsan 

yang relevan yaitu mengenai konsep pendekatan Lean Manufacturing. Dan 
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juga membandingkan penelitian terdahulu dengan penelitian yang dilakukan 

oleh peneliti. 

BAB III. METODELOGI PENELITIAN 

Bab ini menjelaskan tentang lokasi penelitian, jenis data, metode 

pengumpulan data, metode pengolahan data, tahapan penelitian dan diagram 

alur penelitian. 

BAB IV : ANALISIS DAN PEMBAHASAN 

Bab ini menguraikan hasil dari pengolahan data hasil penelitian dengan 

menggunakan pendekatan Value Stream Mapping, Seven Waste dan Scoring 

Concept serta membahasnya secara mendetail.  

BAB V : PENUTUP 

Bab ini berisi tentang kesimpulan hasil penelitian yang menjawab rumusan 

masalah serta pemberian saran bagi perusahaan sebagai masukan dalam 

upaya perbaikan proses proses kerja dengan pendekatan Lean Manufacturing. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1.Kesimpulan 

Berdasarkan hasil pengolahan dan analisis yang telah dilakukan, 

maka dapat disimpulkan sebagai berikut : 

1. Berdasarkan idenftifikasi waste dengan pendekatan lean manufacturing, 

dari hasil CSVSM diketahui bahwa pada proses produksi batu bata di 

Potorono terdapat total waktu leadtime sebesar 288.382,2 detik dengan 

total waktu siklus 7445,2 detik. sehingga diperoleh nilai process cycle 

efficiency sebesar 2,5%. Dengan demikian dapat dikatakan proses 

pembuatan batu bata berada pada kondisi unlean. Selain itu diketahui 

permasalahan yang terjadi yaitu terdapat transportasi berlebih, proses 

berlebih, menunggu dan cacat produk. Pemborosan yang terjadi 

disebabkan oleh tata letak fasilitas yang belum optimal, lantai produksi 

tidak rata, tempat pengeringan dan pencetakan berapada dalam satu 

tempat, dan penataan batu bata secara bertumpuk. 

2. Berdasarkan analisis yang telah dilakukan, untuk mengurangi waktu 

dari pemborosan yang terjadi yaitu dengan manambahkan alat bantu 

kerja berupa rak yang telah dilakukan analisis perancangan desain. 

Dengan rak tersebut dapat meminimasi pemborosan yang terjadi. 

beberapa proses yang dapat diminimasi adalah proses berlebih. Dengan 
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menggunakan nampan yang rata maka proses ini dapat diminimasi. 

Dengan menggunakan rak ini juga dapat meminimasi transportasi yang 

berlebih yaitu karena terdapat roda pada rak dan tempat pencetakan 

langsung dapat dilakukan pada nampan/rak. Nampan tersebut 

difungsikan sekaligus sebagai tempat pengeringan. Dengan 

menggunakan rak ini dapat mengurangi waste yang terjadi karena 

penataan batu bata tidak perlu dilakukan secara bertumpuk. Untuk 

memiminimasi menunggu digunakan alat bantu berupa kompor 

biomasa. Dengan menggunakan kompor tersebut pengeringan berjalan 

lebih cepat yaitu 4-5 jam saja. 

5.2.Saran  

Adapun saran yang dapat diberikan adalah sebagai berikut : 

1. Sebaiknya perlu dilakukan penelitian lebih lanjut dengan cakupan yang 

lebih luas tentang analisis bahan material desain alat bantu kerja agar 

dapat diterapkan pada sentra pembuatan batu bata di Potorono. 
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HASIL WAWANCARA DENGAN PELAKU USAHA 

No Pertanyaan Jawaban  

1 Berapakah rata-rata jumlah produksi 

batu bata setiap hari ? 

Rata-rata dapat mencetak 400 

batu bata dalam 1 hari 

2 Bagaimana proses produksi batu bata? Yang pertama adalah membuat 

adonan, kemudian penaburan 

abu pada lantai agar tidak 

lengket ketika diangkat, setelah 

itu proses pencetakan, 

kemudian dikeringakan hingga 

dapat dipindahkan (setengah 

kering), inspeksi dengan proses 

kerik, proses pengeringan 

penuh, kemudian dipindahkan 

ke penyimpanan. 

3 Kapan pembuatan adonan dilakukan ? Adonan dibuat sehari 

sebelumnya karena harus 

didiamkan selama 1 malam 

4 Apa saja jenis cacat produk pada batu 

bata ? 

Ada 3 macam cacat yaitu 

berlubang, kasar, dan 

retak/pecah 

5 Berapa lama proses pengeringan batu 

bata untuk dapat dipindahkan ? 

Pengeringan dilakukan selama 

3 jam 

6 Berapa lama pengeringan batau bata 

hingga kering sempurna ? 

Ketika musim panas 

pengeringan dilakukan selama 

3-4 hari tetapi jika musim 

hujan tiba pengeringan dapat 

berlangsung selama 7-12 hari 

7 Berapa kali pengiriman bata bata yang 

dilakukan dalam 1 bulan ? 

Pengririman dilakukan 1 bulan 

sekali 
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