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ABSTRAK 

 

IKM Genteng Sokka MD merupakan salah satu perusahaan manufaktur yang 

bergerak dalam pembuatan genteng di daerah Godean, Yogyakarta. Produk yang 

dihasilkan adalah berbagai jenis genteng seperti mantili, magas, plentong, dan 

kodok. Meskipun begitu, proses produksi yang dilakukan oleh IKM Genteng Sokka 

MD masih belum efisien karena masih dapat ditemukan berbagai pemborosan, 

seperti banyak produk work in process, persediaan yang berlebih, dan terjadinya 

kemacetan. Upaya yang bisa dilakukan untuk meminimalkan pemborosan dapat 

dilakukan dengan melakukan metode lean manufaturing dan FMEA.  Metode yang 

digunakan adalah Metode VSM digunakan untuk menggambarkan proses produksi 

yang terjadi selama produksi dan menentukan proses yang menghasilkan 

pemborosan. Kemudian, digunakan diagram sebab-akibat untuk menentukan 

penyebab pemborosan. Selain itu, diagram pareto digunakan untuk menentukan 

prioritas pemborosan tertinggi berdasarkan nilai RPN. Kemudian menggunakan 

metode FMEA untuk mencari pemborosan kritis yang terjadi di perusahaan. 

Berdasarkan hasil pengolahan data, terdapat empat macam jenis pemborosan 

kritis berdasarkan prioritas nilai RPN setelah diolah menggunakan diagram pareto 

yaitu motion, overprocessing, waiting dan transportation. Perbaikan yang dapat 

diterapkan adalah penerapan budaya 5R, pemberian troli untuk memudahkan 

karyawan melakukan perpindahan bahan baku dari penyimpanan ke mesin press 

maupun genteng basah dari area produksi ke penyimpanan dalam jumlah besar, 

dan pengecekan mesin press secara rutin sebelum digunakan untuk melakukan 

proses produksi. Usulan perbaikan diharapkan dapat membantu perusahaan untuk 

meminimasi pemborosan yang terjadi. 

 

Kata Kunci : Lean manufacturing, genteng, pemborosan, FMEA, RPN 
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ABSTRACT 

 

IKM Genteng Sokka MD is one of the manufacturing companies engaged in the 

manufacture of roof tiles in Godean, Yogyakarta. The products produced are 

various types of roof tiles such as mantili, magas, plentong, and kodok. Even so, the 

production process carried out by IKM Genteng Sokka MD is still not efficient 

because it can still be found various wastes, many products in process, excessive 

inventory, and congestion. Efforts that can be made to make waste can be done by 

doing lean manufacturing and FMEA. The method used is the VSM method which 

is used to describe the production processes that occur during production and 

determine the processes that generate waste. Then, a cause-and-effect diagram is 

used to determine the causes of wastage. In addition, the Pareto diagram is used to 

determine the priority of the highest waste of the RPN value. Then use the FMEA 

method to find critical waste that occurs in the company. Based on the results of 

data processing, there are four types of critical waste based on the priority of the 

RPN value after being processed using a Pareto diagram, namely motion, 

overprocessing, waiting and transportation. Improvements that can be applied are 

the application of 5S, provision of trolleys to facilitate the application of raw 

materials from storage and wet roof tiles from the production area to storage in 

large quantities, and checking machines regularly before being used to carry out 

the production process. The proposed improvement is expected to help the company 

to minimize the waste that occurs. 

 

Key Words : Lean manufacturing, genteng, waste, FMEA, RPN 



 

1 

 

BAB I  

PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang 

Nilai tambah pada suatu produk merupakan hal penting bagi perusahaan agar 

produk yang dihasilkan dapat bersaing dengan kompetitor. Nilai tambah pada 

produk dapat dilakukan dengan cara mendesain proses produksi yang lebih efektif 

dan efisien. Salah satu cara yang dapat dilakukan adalah meminimalkan atau 

menghilangkan pemborosan pada proses produksi yang terjadi di industri 

(Fernando & Noya, 2014). Aktivitas pada perusahaan yang tidak memiliki nilai 

tambah akan mengakibatkan pemakaian sumber daya yang ada menjadi tidak 

efisien dan menimbulkan aktivitas pemborosan (Ristyowati et al., 2017).  Secara 

praktikal, IKM Genteng Sokka MD memiliki masalah dengan pemborosan yang 

ada di dalam proses produksi. 

IKM Genteng Sokka MD merupakan salah satu perusahaan manufaktur yang 

bergerak dalam pembuatan genteng di Sidoluhur, Godean. Produk yang dihasilkan 

adalah berbagai jenis genteng seperti mantili, magas, plentong, dan kodok. 

Berdasarkan hasil observasi dan pengolahan data yang dilakukan, serta melalui 

hasil nilai RPN yang telah diketahui, proses produksi yang dilakukan oleh IKM 

Genteng Sokka MD masih belum efisien karena masih dapat ditemukan berbagai 

pemborosan, seperti banyak produk work in process, persediaan yang berlebih, dan 

terjadinya kemacetan. Upaya yang bisa dilakukan untuk meminimalkan 

pemborosan dapat dilakukan dengan melakukan metode lean manufaturing. 

Lean manufacturing merupakan aktivitas menghilangkan pemborosan yang 

tidak memiliki nilai tambah di dalam organisasi atau perusahaan untuk 



 

2 

 

meningkatkan produktivitas yang lebih tinggi, meningkatkan keuntungan, dan 

meningkatkan daya saing secara keseluruhan (Mascitelli, 2004). Tujuan dari lean 

itu sendiri adalah mengurangi pemborosan dan meningkatkan aliran material (King 

& King, 2017). Pujotomo dan Armanda (2012) mengidentifikasikan bahwa terdapat 

tujuh macam pemborosan yaitu overproduction, waiting, transportation, 

processing, inventory, motion, dan defect di dalam konsep lean. Di dalam lean, 

terdapat beberapa alat yang digunakan yaitu Value Stream Mapping (VSM) dan 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). 

VSM adalah semua aktivitas baik yang memiliki nilai tambah maupun tidak 

memiliki nilai tambah yang menunjukkan aliran utama dari suatu produk baik aliran 

produk dari bahan mentah hingga ke tangan pelanggan maupun aliran desain 

konsep hingga peluncuran produk (Rother & Shook, 1999). Proses yang 

memberikan nilai tambah pada produk atau layanan, aktivitas yang tidak 

memberikan nilai tambah pada produk atau layanan, serta aktivitas yang tidak 

memberikan nilai tambah tetapi dibutuhkan merupakan fokus utama dari VSM 

(Arbelinda & Rumita, 2017). FMEA adalah metode sistematis yang digunakan 

untuk mengidentifikasi dan mencegah masalah produk dan proses sebelum terjadi. 

Tujuan dari FMEA adalah untuk mencegah kerusakan, meningkatkan keselamatan, 

dan meningkatkan kepuasan pelanggan (McDermott et al., 2009). FMEA pada 

penelitian ini digunakan untuk  mengidentifikasi potensi penyebab pemborosan 

yang menjadi prioritas di lantai produksi (Armyanto et al., 2020).  

Oleh karena itu, penelitian ini bertujuan memberikan usulan perbaikan untuk 

mengurangi atau menghilangkan pemborosan pada proses produksi berdasarkan 

konsep lean manufacturing. Metode VSM digunakan untuk menggambarkan 

proses produksi yang terjadi selama produksi dan menentukan proses yang 
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menghasilkan pemborosan. Kemudian, digunakan diagram sebab-akibat untuk 

menentukan penyebab pemborosan. Selain itu, diagram pareto digunakan untuk 

menentukan prioritas pemborosan tertinggi berdasarkan nilai RPN. Kemudian 

menggunakan metode FMEA untuk mencari pemborosan kritis yang terjadi di 

perusahaan. Melalui pendekatan lean manufacturing dan FMEA, metode ini 

mampu mengidentifikasi dan mengurangi pemborosan di perusahaan. 

 

1.2. Rumusan Masalah 

Berdasarkan uraian permasalahan yang telah dipaparkan pada bagian latar 

belakang, berikut adalah rumusan permasalahan dari penelitian ini yaitu : 

a. Apa saja jenis pemborosan yang terjadi pada proses pencetakan pembuatan 

genteng ? 

b. Apa penyebab terjadinya pemborosan kritis? 

c. Apa saja usulan perbaikan yang dapat dilakukan untuk meminimasi 

pemborosan ? 

 

1.3. Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian ini adalah sebagai berikut : 

a. Untuk mengidentifikasi jenis pemborosan yang terjadi. 

b. Untuk menganalisis akar penyebab terjadinya pemborosan kritis. 

c. Untuk memberikan usulan perbaikan berdasarkan prioritas pemborosan kritis. 
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1.4. Manfaat Penelitian 

Manfaat dari penelitian ini peneliti berharap hasil dari penelitian dapat 

menjadi masukan bagi perusahaan untuk meminimasi pemborosan yang terjadi 

dengan melakukan pendekatan lean manufacturing. 

1.5. Batasan Masalah 

Batasan ditentukan agar penelitian dan pembahasan topik ini lebih terfokus 

pada ruang lingkup lean manufacturing, adapun batasan dalam penelitian ini adalah 

sebagai berikut : 

a. Penelitian dilakukan di lantai produksi IKM Genteng Sokka MD. 

b. Penelitian hanya dilakukan pada proses pencetakan. 

 

1.6. Sistematika Penulisan 

Penelitian ini terbagi menjadi lima bab. Pada bab satu berisi identifikasi 

permasalahan dan perumusan masalah. Proses identifikasi masalah dilakukan 

kajian literatur dan observasi. Berikutnya adalah bab dua yang menjelaskan tinjauan 

penelitian terdahulu dan dasar konsep teori yang mendukung penelitian ini. 

Kemudian, bab tiga menguraikan metode penelitian. Selanjutnya, pada bab empat 

menampilkan hasil analisis dan pembahasan berdasarkan proses pengumpulan data. 

Terakhir, bab lima berisi simpulan dan saran untuk penelitian selanjutnya. 
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BAB V  

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil pengolahan dan analisis penelitian yang telah dilakukan, 

maka dapat disimpulkan sebagai berikut : 

a. Jenis pemborosan yang terjadi berdasarkan prioritas nilai RPN menggunakan 

diagram pareto adalah motion, overprocessing, waiting dan transportation.  

b. Berdasarkan hasil analisis data terdapat empat macam pemborosan kritis, 

pertama adalah motion. Penyebab utama dari pemborosan ini adalah bahan 

baku dan alat yang digunakan untuk proses produksi tidak diletakkan 

berdekatan. Hal ini terjadi karena tidak luasnya area produksi yang 

disebabkan penumpukan bahan baku yang belum siap pakai di sepanjang area 

produksi. Kedua adalah overprocessing. Penyebab utama dari pemborosan ini 

adalah kurangnya jumlah putaran pada proses pencetakan. Penyebab 

terjadinya hal tersebut adalah operator mengalami kelelahan ketika proses 

pengerjaan. Ketiga adalah waiting. Penyebab utama dari pemborosan ini 

adalah terdapat gangguan mekanis. Hal ini diakibatkan mesin press yang 

digunakan tidak dicek terlebih dahulu. Potensi kegagalan yang terjadi adalah 

baut yang terdapat pada mesin longgar atau kurang kencang. Keempat adalah 

transportation. Penyebab utama dari pemborosan ini adalah pengambilan 

bahan baku yang dilakukan secara berulang-ulang. Hal ini dikarenakan tidak 

luasnya area untuk meletakkan bahan baku yang siap digunakan. 
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c. Berdasarkan hasil analisis terhadap jenis pemborosan yang terjadi, berikut 

adalah usulan perbaikan sebagai berikut : 

1. Penerapan budaya 5R (Ringkas, Rapi, Resik, Rajin, Rawat) 

Usulan ini dilakukan untuk meminimasi jenis pemborosan motion dan 

overprocessing. Penerapan budaya 5R dilakukan untuk membiasakan 

para karyawan mengelola lingkungan kerjanya menjadi lebih baik 

secara berkelanjutan. Ringkas dilakukan untuk memilah barang-barang 

tidak diperlukan di lantai produksi agar tidak menghambat proses 

produksi. Kemudian, rapi dilakukan untuk menempatkan barang sejenis 

agar tidak perlu mondar-mandir mencari sesuatu dan juga 

menempatkan bahan baku maupun alat produksi berada di dekat stasiun 

kerja seperti ancak, bahan baku, dan genteng basah. Selanjutnya, resik 

dilakukan untuk membersihkan lantai produksi sebelum proses 

produksi berlangsung. Berikutnya, rawat dijalankan untuk 

membiasakan para karyawan untuk menjalalan ringkas, rapi, dan resik. 

Selanjutnya, rajin dilakukan untuk mendorong para karyawan untuk 

disiplin terhadap peraturan yang berlaku sehingga menjadikan para 

karyawan melakukan budaya ini menjadi suatu kebiasaan. 

2. Pemberian troli  

Usulan ini dilakukan untuk meminimasi jenis pemborosan 

transportation. Hal ini dilakukan untuk memudahkan karyawan 

melakukan perpindahan bahan baku dari penyimpanan ke mesin press 

maupun genteng basah dari area produksi ke penyimpanan dalam 

jumlah besar. Pemberian troli ini bertujuan untuk menghindari para 

karyawan membawa bahan baku maupun alat produksi secara manual. 
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Hal ini disebabkan jika dilakukan secara manual akan memperlama 

waktu proses produksi. Selain itu, para karyawan akan cepat mengalami 

kelelahan akibat bolak-balik untuk membawa bahan baku ataupun alat 

produksi dalam jumlah sedikit. Oleh karena itu dilakukan pengadaan 

troli untuk memudahkan karyawan membawa sesuatu dalam jumlah 

yang banyak dengan mudah. 

3. Pengecekan mesin press secara rutin  

Usulan ini dilakukan untuk meminimasi jenis pemborosan waiting. Hal 

ini dilakukan sebelum mesin digunakan untuk melakukan proses 

produksi agar tidak mengalami kemacetan ketika melakukan aktivitas. 

Tujuan dari pengecekan mesin press ini untuk meminimasi terjadinya 

waiting akibat baut pada mesin kendur maupun pelumas yang ada di 

dalam mesin tidak habis. Oleh karena itu, para karyawan perlu 

melakukan pengecekan di awal untuk memastikan bahwa mesin yang 

akan dipakai siap digunakan. 

 

5.2. Saran 

Adapun saran yang diberikan adalah perusahaan perlu mempertimbangkan 

standar operasional perusahaan (SOP) untuk meminimasi pemborosan yang ada. 

Kemudian, untuk penelitian selanjutnya diharapkan untuk menggunakan metode 

yang lain untuk mengetahui lebih lanjut potensi risiko yang terjadi di lantai 

produksi agar dapat meminimasi atau menghilangkan pemborosan yang ada 

sebelumnya. 
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