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Analisis Pemborosan (Waste) pada Proses Produksi dengan Pendekatan Lean
Manufacturing (Studi Kasus pada Produksi Sarung Printing PT. Pismatex,
Kab. Pekalongan)

M. Sultan Akbar Weddy Dozza (18106060042)

Program Studi Teknik Industri Fakultas Sains dan Teknologi
Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga Yogyakarta

ABSTRAK

PT. Pismatex merupakan salah satu industri yang bergerak dalam bidang tekstil
dengan merk dagang yaitu Gajah Duduk. Perusahaan ini sudah berdiri sejak tahun
1972 di Kabupaten Pekalongan, Jawa Tengah dengan salah satu produknya yaitu
sarung printing. Sejak akhir tahun 2021, PT. Pismatex menginginkan untuk
menambah kapasitas produksi sarung printing untuk mencapai target pemasaran.
Namun, berdasarkan observasi di lapangan dan wawancara, proses produksi sarung
printing masih terdapat pemborosan (waste) sehingga target produksi tidak dapat
tercapai. Oleh karena itu, pada penlitian ini dilakukan analisis terhadap proses
produksi menggunakan pendekatan Lean Manufacturing untuk mengidentifikasi
jenis waste yang terjadi beserta akar penyebab masalahnya dan juga untuk
memberikan usulan perbaikan untuk mengurangi waste tersebut. Pada penelitian ini
digunakan Value Stream Mapping (VSM) untuk memetakan aliran proses produksi
keseluruhan. Selain itu, digunakan pula Waste Assessment Model (WAM) untuk
mengidentifikasi waste dominan dan pengaruhnya terhadap waste lainnya.
Fishbone diagram dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) juga digunakan
untuk mengidentifikasi akar penybeb permasalahan dan juga menentukan prioritas
kegagalan terkait waste di perusahaan. Hasil penelitian menunjukkan bahwa waste
defect merupakan waste yang paling memengaruhi terjadinya waste lainnya dan
waste inventory merupakan waste yang paling banyak diakibatkan oleh waste
lainnya. Selain itu, 3 waste dominan yang terjadi adalah waste defect dengan
persentase tertinggi yaitu 23,08% dan diikuti inventory 19,28%, dan waiting
13,32%. Berdasarkan hasil tersebut, usulan perbaikan yang diberikan adalah
himbauan untuk melakukan aktivitas secara bergantian, pemberian pelatihan dan
arahan secara berkala, penambahan unit mesin printing, dan melakukan pengecekan
dan perawatan mesin secara rutin.

Kata Kunci: Waste, Waste Assessment Model, Lean Manufacturing, Failure Mode
and Effect Analysis (FMEA), Value Stream Mapping (VSM).
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Analysis of Waste in the Production Process with a Lean Manufacturing
Approach (Case Study on the Production of Printing Sarong at PT. Pismatex,
Pekalongan Regency)

M. Sultan Akbar Weddy Dozza (18106060042)

Departement of Industrial Engineering
Faculty of Science and Technology
State Islamic University of Sunan Kalijaga Yogyakarta

ABSTRACT

PT. Pismatex is one of the industries that is engaged in the textile industry with the
trademark namely Gajah Duduk. This company has been established since 1972 in
Pekalongan Regency, Central Java with one of its products, printing sarong. Since
the end of 2021, PT. Pismatex wants to increase the production capacity of printing
sarong to achieve marketing targets. However, based on field observations and
interviews, the production process of printing sarong still contains waste so that
the production target cannot be achieved. Therefore, in this study an analysis of the
production process was carried out using a Lean Manufacturing approach to
identify the type of waste that occurred along with the root causes of the problem
and also to provide suggestions for improvements to reduce the waste. In this study,
Value Stream Mapping (VSM) was used to map the flow of the entire production
process. In addition, the Waste Assessment Model (WAM) is also used to identify
the dominant waste and its effect on other wastes. Fishbone diagrams and Failure
Mode and Effect Analysis (FMEA) are also used to identify the root causes of
problems and also determine the priority of failures related to waste in the
company. The results showed that defect waste is the waste that most influences the
occurrence of other wastes and inventory waste is the waste that is most caused by
other wastes. In addition, the 3 dominant wastes that occur are defect waste with
the highest percentage (23.08%), followed by inventory (19,28%), and waiting
(13.32%). Based on these results, the proposed improvements are an appeal to take
turns doing activities, providing training and guidance on a regular basis, adding
printing machine units, and checking and maintaining machines regularly.

Keywords: Waste, Waste Assessment Model, Lean Manufacturing, Failure Mode
and Effect Analysis (FMEA, Value Stream Mapping (VSM).
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang Masalah

Pesatnya perkembangan industri di zaman sekarang mengakibatkan persaingan
yang ketat antar perusahaan menjadi semakin tak terhindarkan. Dalam hal ini,
diperlukan strategi khusus agar perusahaan dapat tetap bertahan, salah satunya yaitu
dengan meningkatkan efeisiensi. Peningkatan efisiensi ini dapat memberikan
keunggulan bagi perusahaan baik pada segi proses, output produk, dan kepercayaan
pelanggan. Untuk mencapai hal tersebut, maka sangat penting agar perusahaan
untuk dapat mengeliminasi pemborosan (waste) yang terjadi.

Waste atau dalam bahasa Jepang berarti muda, adalah segala aktivitas yang
memerlukan sumber daya tetapi tidak memiliki nilai tambah atau dikategorikan
menjadi aktivitas non-value added (Womack & Jones, 2003). Berdasarkan Hines &
Taylor (2000), Waste dapat diidentifikasi menjadi tujuh yaitu: produk cacat
(defects), kelebihan produksi (over production), persediaan yang tidak perlu
(unnecessary inventory), menunggu (waiting), salah pemrosesan (inappropriate
processing), gerakan yang tidak perlu (unnecessary motion), dan permasalahan
transportasi  (exessive transportation). Adanya pemborosan tersebut akan
menghambat proses bisnis dan menurunkan tingkat efisiensi dan produktivitas
dalam suatu perusahaan.

PT. Pismatex merupakan salah satu industri manufaktur yang bergerak dalam
bidang industri tekstil. PT. Pismatex merupakan produsen sarung Gajah Duduk

yang sudah berdiri sejak tahun 1972 di Kabupaten Pekalongan, Jawa Tengah.



Produk yang dihasilkan berupa sarung tenun dan juga sarung printing. Sarung tenun
memiliki material utama yaitu benang grey yang dicelup warna dan ditenun
menggunakan mesin tenun sehingga menjadi produk sarung. Sedangkan sarung
printing memiliki material utama yaitu kain grey yang dicelup warna kemudian
diproses printing atau sablon. Produk sarung printing memiliki lebih sedikit jenis
motif dan merek jika dibandingkan dengan produk sarung tenun yang merupakan
produk yang sudah lama. Hingga saat ini, jumlah produksi sarung printing yang ada
di PT. Pismatex masih belum mencukupi jumlah permintaan yang ada di pasaran.
Oleh karena itu, PT. Pismatex menginginkan untuk menambah kapasitas produksi
sarung printing untuk mencapai target pemasaran.

Sejak tahun 2021, PT. Pismatex berusaha untuk menambah jumlah produksi
sarung printing. Namun, berdasarkan observasi di lapangan dan wawancara dengan
departemen PPIC, printing, dan process control, proses produksi sarung printing
masih mengalami pemborosan (waste). Waste yang timbul seperti banyak
ditemukannya produk cacat yang melebihi standar di bagian inspeksi akhir, adanya
penumpukan barang pada penyimpanan (inventory) yang tidak teratur sehingga
menjadi penuh dan mengganggu sirkulasi proses produksi. Selain itu, adanya
gangguan dan kerusakan pada mesin mengakibakan proses produksi menjadi
terhambat dan mengalami penundaan. Waste yang ada saling berkaitan dan juga
berpotensi menimbulkan waste lainnya. Hal ini tentunya akan menganggu
produktivitas dan mengakibatkan permintaan produk sarung printing jadi tidak
dapat terpenuhi dengan cepat dan harus menunggu. Oleh karena itu, strategi khusus

diperlukan agar dapat menguraikan permasalahan dan meminimalisir atau bahkan



menghilangkan waste yang ada. Lean Manufacturing dianggap dapat menjadi salah
satu pendekatan yang dapat dilakukan.

Dalam penelitian ini, pendekatan Lean Manufacturing digunakan untuk
mengenali juga mengidentifikasi jenis waste yang berpengaruh dominan dalam
proses produksi sarung printing. Mulanya, proses produksi ditinjau secara
keseluruhan dengan bantuan Value Stream Mapping (VSM) dan waste yang ada
diidentifikasi berdasarkan pendapat ahli seperti kepala departemen PPIC, sub
kepala departemen printing, dan sub kepala departemen quality dan process control
menggunakan kuesioner Waste Assessment Model (WAM). Kuesioner ini dipilih
karena dapat digunakan untuk mengidentifikasi waste dominan beserta peluang
untuk mengeliminasinya dengan sederhana (Rawabdeh, 2005). Kuesioner ini juga
mampu menunjukkan peringkat setiap waste dan keterkaitannya (Alfiansyah,
2018). Setelah diidentifikasi waste dominannya, selanjutnya dilakukan pencarian
akar penyebab dari waste dominan yang terjadi menggunakan Fishbone Diagram.
Kemudian, dilakukan analisis menggunakan Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA) untuk menentukan prioritas kegagalan terkait waste dominan yang dialami
perusahaan berdasarkan nilai Risk Priority Number (RPN) untuk kemudian
ditentukan usulan perbaikan yang mungkin dilakukan. Dengan menggunakan
pendekatan lean manufacturing dikombinasikan dengan VSM, WAM, dan FMEA,
waste yang terjadi di dalam proses produksi di perusahaan dapat diidentifikasi serta

dapat diminimaslisir.



1.2.

1.3.

1.4.

Rumusan Masalah

Rumusan masalah dalam penelitian ini adalah:

Apa saja waste dominan yang terjadi dan berpengaruh pada proses produksi
sarung printing di PT. Pismatex Textile Industry?

Apa saja penyebab terjadinya waste dominan pada proses produksi sarung
printing di PT. Pismatex Textile Industry?

Bagaimana usulan perbaikan untuk mengurangi waste dominan pada proses
produksi sarung printing di PT. Pismatex Textile Industry?

Tujuan Penelitian

Tujuan yang ingin dicapai pada penelitian ini adalah:

Mengidentifikasi waste dominan yang terjadi dan berpengaruh terhadap proses
produksi produksi sarung printing di PT. Pismatex Textile Industry.
Mengidentifikasi penyebab terjadinya waste dominan pada proses produksi
produksi sarung printing di PT. Pismatex Textile Industry.

Memberikan usulan perbaikan terhadap prioritas kegagalan guna mengurangi
waste dominan pada proses produksi produksi sarung printing di PT. Pismatex
Textile Industry.

Manfaat Penelitian

Manfaat yang diperoleh dalam melakukan penelitian ini adalah:

Bagi peneliti

Manfaat yang didapat bagi peneliti adalah sebagai sarana pemenuhan tugas
akhir dan juga mengimplementasikan ilmu yang didapatkan selama berada di

bangku perkuliahan.



b. Bagi perusahaan
Manfaat penelitian ini bagi perusahaan adalah hasil rekomendasi perbaikan
dapat digunakan sebagai referensi untuk mengurangi pemborosan (waste) dan
memperbaiki proses produksi di perusahaan.
1.5. Batasan Penelitian
Batasan dalam penelitian ini yaitu:
a. Penelitian dilakukan pada family product sarung printing.
b. Data produksi merupakan data bulan Oktober hingga Desember 2021.
c. Penelitian dilakukan hanya sampai penyusunan saran perbaikan.
d. Biaya-biaya yang muncul tidak dipertimbangkan.
1.6. Asumsi Penelitian
Pada penelitian ini diasumsikan bahwa proses bisnis masih tetap sama atau
tidak berubah selama penelitian.
1.7. Sistematika Penulisan
Penelitian ini dibagi menjadi lima bab. Bab pertama berisi identifikasi dan latar
belakang permasalahan, rumusan masalah, tujuan penelitian, batasan penelitian,
dan asumsi dalam penelitian. Pada bab kedua dijelaskan dasar teori yang digunakan
dan tinjauan penelitian sebelumnya yang relevan dengan tema yang digunakan.
Pada bab ketiga, metode serta urutan dalam melakukan penelitian diuraikan untuk
memberikan infromasi mengenai metode dan juga langkah-langkah yang dilakukan
oleh peneliti. Pada bab ini disertakan juga diagram alir (flow chart) penelitian. Pada
bab keempat, ditampilkan hasil analisis serta pembahasannya berdasarkan data
yang sudah dihimpun dan dikumpulkan selama melakukan penelitian. Kesimpulan

dan saran penelitian selanjutnya dituliskan pada bab kelima.



BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1. Kesimpulan
Berdasarkan hasil analisis pada penelitian ini, dapat diambil kesimpulan
yaitu:

a. Waste dominan yang terjadi dan perbengaruh terhadap proses produksi sarung
printing di PT. Pismatex berdasarkan metode Waste Assessment Model (WAM),
jenis waste yang paling berpengaruh meninmbulkan waste lainnya adalah defect
dengen persentase from waste pada Waste Relationship Matrix (WRM) yaitu
19,05% dan jenis waste yang paling banyak diakibatkan oleh waste lainnya
adalah inventory dengan nilai to waste terbesar yaitu 18,10%. Sedangkan pada
Waste Assessment Questionnaire (WAQ), waste dominan dan dianggap kritis
oleh PT. Pismatex adalah waste defect dengan persentase tertinggi yaitu 23,08%
dan diikuti inventory 19,28%, dan waiting 13,32%. Ketiga jenis waste inilah
yang kemudian dianalisis akar penyebabnya.

b. Berdasaarkan hasil analisis menggunakan fishbone diagram dan FMEA, waste
defect, inventory, dan waiting dicari akar permasalahannya dan dientukan
prioritasnya. Pada waste defect, kurang optimalnya pengawasan operator
terhadap proses produksi dan kualitas produk menjadi prioritas karena memiliki
nilai RPN tertinggi. Potensi penyebab kegagalan ini disebabkan oleh operator
yang kurang teliti karena kelelahan pada saat pekerjaan berlangsung. Kelelahan
ini disebabkan karena pergerakan dari operator yang kurang efisien dan belum

ada SOP mengenai hal tersebut. Pada waste inventory, permasalahan dengan
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nilai RPN tertinggi yaitu kain atau barang WIP sarung printing tidak segera
diproses. Masalah ini terjadi karena karena harus menunggu mesin yang masih
digunakan untuk produksi lain. Aktivitas menunggu ini disebabkan karena
proses yang tidak seimbang karena terbatasnya jumlah mesin produksi.
Sedangkan pada waste waiting, permasalahan dengan nilai RPN tertinggi adalah
mesin yang sering mati. Kerusakan mesin yang terjadi disebabkan oleh
komponen mesin yang aus karena mesin produksi yang sudah tua dan tidak stabil
dan maintenance yang kurang efektif.

d. Beberapa usulan perbaikan yang dapat dilakukan untuk mengurangi kegagalan
dengan nilai RPN tertinggi pada waste dominan pada proses produksi sarung
printing yaitu dengan pembuatan SOP untuk melakaukan proses secara
bergantian, pemberian pelatihan, dan arahan secara berkala untuk mengurangi
terjadinya waste defect, penambahan unit mesin printing untuk mengurangi
waste inventory, dan melakukan pengecekan dan perawatan mesin secara rutin
untuk mengurangi terjadinya waste waiting.

5.2. Saran

Adapun saran yang peneliti dapat sampaikan berdasarkan penelitian yang
sudah dilakukan adalah:

a. Hasil identifikasi dan analisis pemborosan (waste), potensi kegagalan, dan
penyebab kegagalan pada penelitian ini diharapkan dapat digunakan sebagai
informasi, sumber acuan, dan bahan pertimbangan oleh PT. Pismatex dalam
melakukan perbaikan terus-menerus pada proses pembuatan sarung printing

sehingga dapat mengurangi atau bahkan menghilangkan waste yang ada.
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b. Pada penelitian selanjutnya dapat menggunakan data historis terbaru sehingga
hasil analisis dapat menggambarkan kondisi perusahaan secara aktual. Selain itu,
pada penelitian selanjutnya dapat menambahkan metode atau lean tools yang
lain misalnya Value Stream Analysis Tools (VALSAT) sehingga didapatkan

hasil analisis terhadap pemborosan berdasarkan sudut pandang yang berbeda.
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