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MINIMASI WASTE PADA PROSES PRODUKSI BLANGKON KASARAN 

MENGGUNAKAN PENDEKATAN LEAN MANUFACTURING  

(Studi Kasus di IKM Blangkon Pak Ali) 

Muhammad Ja’far Abdurrahman 

15660030 

Program Studi Teknik Industri Fakultas Sains dan Teknologi 

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga Yogyakarta 

ABSTRAK 

Produk yang dihasilkan IKM Blangkon Pak Ali terdiri dari 3 jenis yaitu blangkon 

alusan 1, blangkon alusan 2 dan blangkon kasaran. Penelitian ini difokuskan pada 

produk blangkon kasaran karena permintaan produk ini lebih tinggi daripada 

produk lainnya. Pendekatan yang digunakan adalah Lean Manufacturing. Tool 

yang digunakan untuk mengidentifikasi waste adalah value stream mapping, 

process activity mapping, analitycal hierarchy process dan fishbone diagram. Hasil 

identifikasi menunjukkan total non value added time sebesar 2.736,325 second. 

Pembobotan dengan AHP menghasilkan 3 jenis waste yang memiliki tingkat 

prioritas tertinggi yaitu waiting time, motion dan defect. Waiting time yang 

teridentifikasi adalah waktu menunggu pada stasiun penjemuran dengan waktu 

siklus sebesar 2.689,133 second dimana waktu yang dibutuhkan lebih lama dari 

stasiun sebelumnya yaitu stasiun produksi sebesar 2.247,962 second. Motion yang 

teridentifikasi yaitu pada aktivitas mencari klebot dengan waktu sebesar 19,327 

second. Defect yang teridentifikasi adalah defect disebabkan tidak teraturnya 

lipatan wiru. Usulan rekomendasi perbaikan antara lain rancangan desain lemari 

pengering blangkon, penggunaan wadah tertutup lem kanji, pelabelan pada 

gudang klebot dan pemberian kontrak kerja. 

Kata Kunci: lean manufacturing, value stream mapping, fishbone, morphology 

chart.
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang 

Banyaknya permintaan produk blangkon di Yogyakarta khususnya kota 

Jogja membuat perusahaan-perusahaan blangkon semakin gencar dalam 

memproduksi serta memasarkan blangkonnya termasuk juga dengan IKM 

Blangkon yang ada di Kecamatan Kasihan. IKM ini memproduksi tiga jenis 

blangkon yaitu blangkon alusan 1, alusan 2 dan blangkon kasaran yang 

ketiganya memiliki permintaan pasar yang cukup tinggi. 

Untuk memenuhi pasar blangkon, IKM ini menggunakan tipe produksi 

make to stock jika permintaan sedang menurun dan make to order dimana 

perusahaan membuat produk sesuai pesanan jika permintaan sedang tinggi. 

Dalam meningkatkan kapasitas produksi per hari, IKM ini cukup kesulitan 

karena dalam pengerjaannya banyak sekali pemborosan mulai dari antrian 

antar stasiun kerja, pengerjaan ulang (rework) dan sebagainya. Oleh karena itu 

dibutuhkan suatu manajemen produksi guna meminimasi atau mengurangi 

pemborosan yang ada.. 

Berdasarkan uraian di atas maka peneliti melakukan penelitian dengan 

menerapkan pendekatan lean manufacturing untuk mempertimbangkan segala 

pengeluaran sumber daya yang ada demi mendapatkan nilai ekonomis terhadap 

konsumen tanpa adanya pemborosan, dan pemborosan inilah yang menjadi 

target untuk dikurangi. Maka dari itu peneliti mengambil judul “Minimasi 

Waste Pada Produk Blangkon Kasaran Menggunakan Pendekatan Lean 

Manufacturing (Studi Kasus di IKM Blangkon Pak Ali)”. 

Pada penelitian ini diharapkan dapat ditemukan usulan perbaikan yang 

tepat untuk mengidentifikasi pemborosan dan apa saja fakor-faktor penyebab 

pemborosan tersebut sehingga dalam prakteknya IKM ini bisa meningkatkan 

produktivitasnya. 
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1.2. Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang di atas, maka dibuat rumusan masalah 

sebagai berikut : “Bagaimana solusi untuk meminimasi pemborosan (waste) 

pada proses produksi blangkon kasaran” 

1.3. Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian yang dilakukan di IKM blangkon adalah : 

1. Mengetahui total lead time dan process cycle efficiency berdasarkan 

current state value stream mapping. 

2. Mengidentifikasi pemborosan (waste) yang ada dalam proses produksi 

blangkon kasaran. 

3. Memberikan usulan perbaikan atau rekomendasi untuk mengurangi waste 

pada proses produksi blangkon lem. 

4. Mengetahui total lead time dan process cycle efficiency berdasarkan future 

state value stream mapping. 

1.4. Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat yang diperoleh dari penelitian ini adalah sebagai 

berikut : 

1. Dapat mengetahui pemborosan yang sering terjadi pada proses produksi 

blangkon kasaran. 

2. Dapat mengetahui faktor-faktor penyebab waste. 

3. Dapat memberikan usulan perbaikan yang perlu dilakukan kepada IKM 

untuk meminimasi pemborosan pada proses produksi blangkon kasaran. 

1.5. Batasan Masalah 

Agar pembahasan masalah dalam penelitian ini lebih terarah, maka 

akan dijabarkan beberapa batasan atau ruang lingkup penelitian sebagai 

berikut: 

1. Metodologi DMAIC dilakukan hingga tahap improve. 

2. Data historis permintaan produk yang digunakan yaitu bulan November 

2019. 

3. Data pengamatan proses produksi dimulai dari stasiun produksi. 
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1.6. Asumsi Penelitian 

Dalam menyelesaikan penelitian untuk mencapai hasil yang diinginkan 

digunakan asumsi-asumsi sebagai berikut: 

1. Tidak ada penambahan alat atau mesin pada proses produksi blangkon 

selama penelitian. 

2. Kemampuan pekerja dianggap sama. 

1.7. Sistematika Penulisan 

Sistematika  penulisan  laporan  penelitian  sesuai  dengan  sistematika 

penulisan yang ditetapkan oleh pihak fakultas dalam memudahkan penelitian 

adalah sebagai berikut : 

BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini meliputi latar belakang masalah, rumusan masalah, tujuan 

penelitian, manfaat penelitian, batasan masalah, asumsi-asumsi, dan 

sistematika penulisan. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini mencantumkan beberapa penelitian yang sudah dilaksanakan 

sebelumnya yang memiliki kesamaan dengan penelitian ini guna melihat 

perbandingan tujuan, metode, dan hasil analisis. Pada bab ini juga dipaparkan 

dengan jelas kajian pustaka yang berisi konsep data dan teori-teori mengenai 

pemborosan, konsep lean manufacturing, dan analisis waste (pemborosan). 

BAB III METODE PENELITIAN 

Bab ini menjelaskan mengenai objek penelitian, jenis data yang 

digunakan, metode pengumpulan dan metode analisis data. Pada bab ini juga 

menggambarkan diagram alir penelitian yang berfungsi sebagai acuan garis 

besar dalam melaksanankan penelitian. 

BAB IV ANALISIS DAN PEMBAHASAN 

Bab ini berisi tentang deskripsi perusahaan, data waktu pengamatan, uji 

kecukupan data, uji keseragaman data, waktu normal, waktu baku. Bab ini 

juga menjelaskan analisis dan pengolahan data menggunakan DMAI. 

BAB V PENUTUP 

Bab ini memuat tentang kesimpulan hasil pengolahan dan analisis data. 

Serta saran untuk perusahaan serta peneliti selanjutnya. 
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BAB V 

PENUTUP 

 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil pengolahan dan analisis yang telah dilakukan, maka 

dapat disimpulkan sebagai berikut. 

1. Berdasarkan analisis current state value stream mapping didapat total lead 

time sebesar 5.312,731 second, dengan nilai PCE sebesar 48,31%. 

2. Berdasarkan analisis pembobotan seven waste menggunakan diagram 

pareto didapat 3 waste prioritas yaitu waiting time (36%), motion (21%) dan 

defect (13%). 

3. Usulan perbaikan yang direkomendasikan adalah rancangan desain lemari 

penjemuran blangkon, penggunaan wadah tertutup untuk wadah lem kanji, 

perendaman pada sikat gigi setelah pemakaiannya, pelabelan pada gudang 

klebot, membuat kontrak kerja di awal, penandaan batas jalur transportasi 

dan area produksi. 

4. Berdasarkan future state value stream mampping diperoleh total lead time 

sebesar 4.710,944 second dengan nilai PCE perbaikan sebesar 54,48%. Hal 

ini menunjukkan usulan perbaikan yang diberikan mampu menaikkan nilai 

PCE dari produksi blangkon kasaran 

5.2 Saran 

Adapun saran yang dapat diberikan adalah sebagai berikut. 

1. Perlu adanya penelitian selanjutnya mengenai uji coba lemari pengering 

blangkon. 

2. IKM perlu membuat SOP baru agar proses produksi efisien dan seragam 

antar pekerja. 

3. Penelitian ini merupakan gambaran kondisi yang terjadi pada lantai 

produksi blangkon kasaran sehingga dapat menjadi masukan dan 

pertimbangan bagi IKM. 
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1. Data Waktu Pengamatan 

No Aktivitas 
Pengamatan ke- 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 Mengambil klebet dari gudang 16 18 15 17 15 16 15 17 19 19 

2 Memasukkan benang jahit ke jarum 23 24 19 22 19 20 24 24 19 24 

3 Menjahit Cengkeng 57 59 56 57 47 58 49 50 51 47 

4 Menjahit wiru ke cengkeng 87 83 76 85 82 78 89 81 81 89 

5 Memasang mondolan 206 217 199 209 217           

6 Mengoleskan lem pada cengkeng 44 42 38 44 44 37 38 45 43 45 

7 Memasang kain belakang 157 165 150 146 161           

8 Memasang jengger 98 118 103 118 114 112 98 100 104 100 

9 Melipat wiru kanan ke kiri cengkeng 159 168 160 169 178           

10 Membuat lipatan wiru kanan 201 213 206 202 216           

11 Melipat wiru kiri ke kanan cengkeng 130 142 127 138 143           

12 Membuat lipatan wiru kiri 401 377 396 383 385           

13 Menjahit lipatan wiru  253 264 272 252 249           

14 Meratakan permukaan blangkon 60 57 56 62 56 59 49 51 50 60 

15 Memindahkan blangkon ke stasiun pengeringan 11 10 9 11 11 9 9 11 10 9 

16 Menjemur blangkon 2368 2410 2193 2335 2426           

17 Memindahkan blangkon ke stasiun finishing 7 8 8 9 8 8 9 9 8 9 

18 Menjahit sisi sisi blangkon 140 129 142 138 143           

19 Memasang cethet 148 144 133 139 147           

20 Memindahkan blangkon ke stasiun QC 6 7 7 6 6 7 6 7 7 6 

21 QC 8 9 8 9 7 9 8 9 9 9 
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2. Uji Kecukupan dan Keseragaman Data 

Aktivitas 
Uji Kecukupan Data Uji Keseragaman Data 

Range Mean Rasio N' Hasil BKA Max Min BKB Hasil 

Mengambil klebet dari gudang 4 16,7 0,2395   Cukup 21,401 19 15 11,999 Seragam 

Memasukkan benang jahit ke jarum 5 21,8 0,2294   Cukup 28,6993 24 19 14,9007 Seragam 

Menjahit cengkeng 12 53,1 0,226   Cukup 67,3443 59 47 38,8557 Seragam 

Menjahit wiru ke cengkeng 13 83,1 0,1564   Cukup 96,325 89 76 69,875 Seragam 

Memasang mondolan 18 210 0,0859   Cukup 232,604 217 199 186,596 Seragam 

Mengoleskan lem pada cengkeng 8 42 0,1905   Cukup 51,127 45 37 32,6192 Seragam 

Memasang kain belakang 19 155,8 0,122   Cukup 179,1731 165 146 132,4269 Seragam 

Memasang jengger 20 106,5 0,1878   Cukup 130,9643 118 98 82,0357 Seragam 

Melipat wiru kanan ke kiri cengkeng 19 166,8 0,1139   Cukup 189,9797 178 159 143,6203 Seragam 

Membuat lipatan wiru kanan 15 208 0,0722   Cukup 227,567 216 201 187,633 Seragam 

Melipat wiru kiri ke kanan cengkeng 16 136 0,1176   Cukup 157,5291 143 127 114,4709 Seragam 

Membuat lipatan wiru kiri 24 388,4 0,0618   Cukup 417,9161 401 377 358,8839 Seragam 

Menjahit lipatan wiru  23 258 0,0892   Cukup 287,0086 272 249 228,9914 Seragam 

Meratakan permukaan blangkon 13 56 0,2321   Cukup 69,7113 62 49 42,2887 Seragam 

Memindahkan blangkon ke stasiun pengeringan 2 10 0,2   Cukup 12,8284 11 9 7,1716 Seragam 

Menjemur blangkon 233 2346 0,0993   Cukup 2625,05 2426 2193 2067,75 Seragam 

Memindahkan blangkon ke stasiun finishing 2 8,3 0,241   Cukup 10,3248 9 7 6,2752 Seragam 

Menjahit sisi sisi blangkon 14 138,4 0,1012   Cukup 155,1839 143 129 121,6161 Seragam 

Memasang cethet 15 142 0,1054   Cukup 160,8628 148 133 123,5372 Seragam 

Memindahkan blangkon ke stasiun QC 1 6,5 0,1538   Cukup 8,081139 7 6 4,9189 Seragam 

QC 2 8,5 0,2353   Cukup 10,6213 9 7 6,3787 Seragam 

 

3. Waktu Normal 
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No Aktivitas 
Waktu 

siklus 

Performance Rating 

Total 

Waktu 

normal Skill Effort Condition Consistency 

1 Mengambil klebet dari gudang 16,7 0 0 0,02 0,01 0,03 17,201 

2 Memasukkan benang jahit ke jarum 21,8 -0,16 0,02 0 0,03 -0,11 19,402 

3 Menjahit cengkeng 53,1 0,03 0,02 0 0,01 0,06 56,286 

4 Menjahit wiru ke cengkeng 83,1 0,03 0,02 0 0,01 0,06 88,086 

5 Memasang mondolan 209,6 0,03 0 0 0 0,03 215,888 

6 Mengoleskan lem pada cengkeng 42 0 0 0 0 0 42 

7 Memasang kain belakang 155,8 -0,05 0,02 0 0 -0,03 151,126 

8 Memasang jengger 106,5 0,03 0 0 0 0,03 109,695 

9 Melipat wiru kanan ke kiri cengkeng 166,8 0,03 0 0 0 0,03 171,804 

10 Membuat lipatan wiru kanan 207,6 -0,05 0,05 0 0,03 0,03 213,828 

11 Melipat wiru kiri ke kanan cengkeng 136 0,03 0 0 0 0,03 140,08 

12 Membuat lipatan wiru kiri 388,4 -0,05 0,05 0 0,03 0,03 400,052 

13 Menjahit lipatan wiru  258 0,03 0,02 0 0,01 0,06 273,48 

14 Meratakan permukaan blangkon 56 0 0 0 0 0 56 

15 Memindahkan blangkon ke stasiun pengeringan 10 0 0 0 0 0 10 

16 Menjemur blangkon 2346,4 0 0 0,02 0 0,02 2393,328 

17 Memindahkan blangkon ke stasiun finishing 8,3 0 0 0 0 0 8,3 

18 Menjahit sisi sisi blangkon 138,4 0,03 0,02 0 0,01 0,06 146,704 

19 Memasang cethet 142,2 0,03 0,02 0 0,01 0,06 150,732 

20 Memindahkan blangkon ke stasiun QC 6,5 0 0 0 0 0 6,5 

21 QC 8,5 0 0 0 0,01 0,01 8,585 

 

4. Waktu Baku 

No Aktivitas Physical strains 



12 
 

Waktu 

normal avg. force ecerted Posture Vibration Short cycle Restrictive clothing 

1 mengambil klebet dari gudang 17,201 0 11 0 0 0 

2 memasukkan benang jahit ke jarum 19,402 0 11 0 0 0 

3 Menjahit Cengkeng 56,286 0 11 0 0 0 

4 Menjahit wiru ke cengkeng 88,086 0 11 0 0 0 

5 memasang mondolan 215,888 0 11 0 0 0 

6 mengoleskan lem pada cengkeng 42 0 11 0 0 0 

7 memasang kain belakang 151,126 0 16 0 0 0 

8 memasang jengger 109,695 0 11 0 0 0 

9 melipat wiru kanan ke kiri cengkeng 171,804 0 16 0 0 0 

10 membuat lipatan wiru kanan 213,828 0 16 0 0 0 

11 melipat wiru kiri ke kanan cengkeng 140,08 0 16 0 0 0 

12 membuat lipatan wiru kiri 400,052 0 16 0 0 0 

13 menjahit lipatan wiru  273,48 0 11 0 0 0 

14 Meratakan permukaan blangkon 56 0 11 0 0 0 

15 memindahkan blangkon ke stasiun pengeringan 10 0 11 0 0 0 

16 menjemur blangkon 2393,328 0 11 0 0 0 

17 memindahkan blangkon ke stasiun finishing 8,3 0 11 0 0 0 

18 menjahit sisi sisi blangkon 146,704 0 11 0 0 0 

19 memasang cethet 150,732 0 11 0 0 0 

20 memindahkan blangkon ke stasiun QC 6,5 0 11 0 0 0 

21 QC 8,585 0 11 0 0 0 

 

Lanjutan waktu baku 

Mental strains Working conditions 
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Concentration Monotony Eye strain Noise Temperature Ventilation Fumes Dust Dirt Wet 

total 

nilai 

Points 

Conversation 

Waktu 

Baku 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 11 11 19,32697 

10 0 0 0 0 0 0 0 0 0 21 13 22,30115 

4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 12 63,96136 

4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 12 100,0977 

4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 12 245,3273 

4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 12 47,72727 

4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 20 13 173,708 

4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 12 124,6534 

10 0 0 0 0 0 0 0 0 0 26 14 199,7721 

10 0 0 0 0 0 0 0 0 0 26 14 248,6372 

10 0 0 0 0 0 0 0 0 0 26 14 162,8837 

10 0 0 0 0 0 0 0 0 0 26 14 465,1767 

4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 12 310,7727 

0 0 0 0 6 0 0 0 0 0 17 12 63,63636 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 11 11 11,23596 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 11 11 2689,133 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 11 11 9,325843 

4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 12 166,7091 

4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 12 171,2864 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 11 11 7,303371 

4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 12 9,755682 

 

5. Process Activity Mapping 

No Aktivitas Waktu (second) Aktivitas Kategori 
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Operasi Transportasi Inspeksi Storage Delay 

1 Mengambil klebet dari gudang 19,32696629   o       NVA 

2 Memasukkan benang jahit ke jarum 22,30114943 o         VA 

3 Menjahit cengkeng 63,96136364 o         VA 

4 Menjahit wiru ke cengkeng 100,0977273 o         VA 

5 Memasang mondolan 245,3272727 o         VA 

6 Mengoleskan lem pada cengkeng 47,72727273 o         VA 

7 Memasang kain belakang 173,708046 o         VA 

8 Memasang jengger 124,6534091 o         VA 

9 Melipat wiru kanan ke kiri cengkeng 199,772093 o         VA 

10 Membuat lipatan wiru kanan 248,6372093 o         VA 

11 Melipat wiru kiri ke kanan cengkeng 162,8837209 o         VA 

12 Membuat lipatan wiru kiri 465,1767442 o         VA 

13 Menjahit lipatan wiru  310,7727273 o         VA 

14 Meratakan permukaan blangkon 63,63636364 o         VA 

15 Memindahkan blangkon ke stasiun pengeringan 11,23595506   o       NVA 

16 Menjemur blangkon 2689,132584         o NVA 

17 Memindahkan blangkon ke stasiun finishing 9,325842697   o       NVA 

18 Menjahit sisi sisi blangkon 166,7090909 o         VA 

19 Memasang cethet 171,2863636 o         VA 

20 Memindahkan blangkon ke stasiun QC 7,303370787   o       NVA 

21 QC 9,755681818     o     NNVA 
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Curriculum Vitae 
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 2015 – 2019 UNIVERSITAS ISLAM NEGERI UIN SUNAN 
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 SPSS 

 Ms. Office 

PENGALAMAN  

 Asisten Praktikum Pemrograman Komputer 2017 

 Asisten Lab Komputasi dan Optimisasi 2018  

 Pelatihan SMK3 Universitas Ahmad Dahlan 2017  

 Ketua Panitia Saintek Cup 2018 

PENGALAMAN ORGANISASI 

 HM-PS Teknik Industri UIN Sunan Kalijaga 2017 

 Dewan Eksekutif Mahasiswa FST 2018 

 HMI Saintek 2017-Sekarang 

 

Demikianlah daftar riwayat hidup ini saya buat dengan sebenar-benarnya. 

Hormat saya, 

 

Muhammad Ja’far A 
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