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ABSTRAK 

Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi waste yang terjadi pada proses 

produksi Pakaian Lapangan di Wanasurya Bordir Konfeksi, mengetahui total lead 

time dan process cycle efficiency berdasarkan current state value stream mapping, 

membantu memberikan usulan perbaikan terhadap waste  yang terjadi pada hasil 

produksi kemeja di Wanasurya Bordir Konfeksi, mengetahui total lead time dan 

process cycle efficiency berdasarkan future state value stream mapping. Subjek 

penelitian ini dilakukan di Wanasurya Bordir Konfeksi yang berlokasi di  Jalan 

Bugisan Selatan no. 97, Kasihan, Bantul, dengan jumlah pegawai 14 pekerja. 

Metode penelitian yang dilakukan menggunakan diagram antropometri, value 

stream mapping, dan identifikasi seven waste (overproduction, delay, 

transportation, process, inventory, motion, dan defect). Hasil penelitian ini 

menunjukkan bahwa uji kecukupan data cukup, dengan N’ sebesar 27,906. Uji 

keseragaman data dari 28 aktivitas menunjukkan seragam. Value stream mapping 

menunnjukkan bahwa operation 14.332,2 detik, transportation 1.713,45 detik, 

inspection 1.865,8, dan delay 3.106,35, value added 14.332, non value added 

3.106,35, Necessary but Non Value Added  3.579,25. Hasil dari identifikasi 

sevemn waste menunjukkan bahwa waste waiting merupakan waste terbesar 

dengan 18.890 detik. 

 

Kata kunci : waste, overproduction, delay, transportation, process, inventory, 

motion, dan defect 
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ABSTRACT 

The purpose of this research is to identify waste that occurs in the Field Uniform 

production process at Wanasurya Embroidery Apparel, determine the total lead 

time and process cycle efficiency based on the current state value stream mapping, 

provide improvement suggestions for the waste that occurs in shirt production at 

Wanasurya Embroidery Apparel, and determine the total lead time and process 

cycle efficiency based on the future state value stream mapping. The research was 

conducted at Wanasurya Embroidery Apparel, located at Jalan Bugisan Selatan 

no. 97, Kasihan, Bantul, with 14 employees. The research methods used include 

anthropometric diagrams, value stream mapping, and identification of the seven 

wastes (overproduction, delay, transportation, process, inventory, motion, and 

defect). The results of this research indicate that the data adequacy test is 

sufficient, with N’ of 27.906. The data uniformity test for 28 activities shows 

uniformity. The value stream mapping shows that operation takes 14,332.2 

seconds, transportation takes 1,713.45 seconds, inspection takes 1,865.8 seconds, 

and delay takes 3,106.35 seconds. The value added is 14,332 seconds, non-value 

added is 3,106.35 seconds, and Necessary but Non Value Added is 3,579.25 

seconds. The results of identifying the seven wastes indicate that waiting is the 

largest waste with 18,890 seconds. 

 

Keywords: waste, overproduction, delay, transportation, process, inventory, 

motion, defect 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Pesat dan ketatnya perkembangan dunia industri fashion pada 

kalangan mahasiswa maupun pekerja di Indonesia menuntut para produsen 

agar dapat bersaing di dunia konfeksi. Ketatnya persaingan yang terjadi 

semakin memacu pemilik usaha untuk selalu meningkatkan hasil produknya 

pada kualitas maupun harga.  Permintaan konsumen yang semakin tinggi dan 

semakin banyak pesaing yang muncul mengharuskan pemilik usaha 

meningkatkan efektivitas waktu pengerjaan dan mengurangi pemborosan 

proses produksi termasuk Wanasurya Bordir Konfeksi yang berada di 

Kecamatan Kasihan dengan tujuan memberikan memberikan produk yang 

berkualitas terhadap para pelanggan.  

Wanasurya Bordir Konfeksi  menggunakan tipe produksi make to 

order ketika terdapat pesanan.  Pesanan untuk Wanasurya Bordir Konfeksi 

cenderung meningkat sejalan dengan masuknya jadwal mahasiswa kampus di 

Yogyakarta yang sedang masuk perkuliahan. Banyaknya kampus dan 

perkuliahan di Yogyakarta menjadi pasar potensial untuk produk-produk 

bordiran yang dihasilkan Wanasurya Bordir Konfeksi. Perusahaan konveksi 

seperti Wanasiurya Bordir Konfeksi menjadikan proses produksi bagian utama 

dengan kaitannya terhadap produk berkualitas, oleh karena itu Wanasurya 

Bordir Konfeksiharus dapat melihat suatu aktivitas dalam proses produksi 

memiliki nilai tambah atau tidak sehingga proses produksi yang dijalankan 

bisa dilakukan secara efektif dan efisien. Gaspersz (2012) menjelaskan bahwa 
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dalam perusahaan manufaktur terdapat aktivitas memiliki nilai tambah (value 

added) dan tidak bernilai tambah (non value added) atau pemborosan (waste). 

Pemborosan (waste) akan mengakibatkan pemakaian sumber daya mulai dari 

energi, sumber daya manusia, dan waktu yang semakin tinggi, maka proses 

produksi tersebut tidak efesien. 

Pengurangan pemborosan lean manufacturing dalam sistem produksi 

di penerapan perusahaan menciptakan sistem produksi yang ramping dengan 

tujuan lebih efisien dan efektif dan memacu perusahaan manufaktur untuk 

kompetitif yaitu kualitas, harga, ketepatan waktu pengiriman, dan fleksibilitas 

(Khannan & Haryono,2015). Menurut (Lovelle,2001) pada pendekatan lean 

manufacturing terdapat metode value stream mapping yang digunakan untuk 

mengindentifikasi waste yang muncul dalam aliran proses untuk kemudian 

dihilangkan untuk mempersingkat lead time serta meningkatkan presentase 

aktiviats yang bernilai tambah. Adanya permasalahan seperti delay maupun 

transportation, waiting, overproduction, delay, defect, dan inventories yang 

seringkali menghambat proses produksi sehingga waktu menjadi tidak efisien 

dan tidak efektif, harapannya dapat diidentifikasi dan kemudian dapat 

diperbaiki. 

Wanasurya Bordir Konfeksi memiliki produk unggulan yang 

merupakan produk dengan permintaan tertinggi yaitu kemeja PDL (Pakaian 

Dinas Lapangan) atau korsa. Selain itu, Wanasurya Bordir Konfeksi juga 

dapat membuat pakaian jadi seperti kaus, kemeja, almamater, jaket, celana dan 

sebagainya yang dijual dalam bentuk jadi.. Bahan yang digunakan untuk 

membuat seragam PDL mayoritas menggunakan bahan jenis drill yang 
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memiliki karakteristik kuat, serat terlihat tebal, awet, tidak melar dan memiliki 

aksesoris tertentu. Kemeja PDL menjadi pakaian yang menampilkan identitas 

pegawai atau sebuah komunitas. Wanasurya Bordir Konfeksi sendiri 

mengalami permasalahan ketika menghadapi pesanan yang meningkat pada 

waktu musim masuk perkuliahan. Pada saat Bulan Juni-Juli dimana mayoritas 

perkuliahan di Yogyakarta sedang memasuki tahap awal perkuliahan, 

Wanasurya Bordir Konfeksi seringkali tidak bisa memenuhi permintaan 

konsumen, khususnya dalam pembuatan Kemeja PDL (Pakaian Dinas 

Lapangan) atau biasa disebut dengan korsa. Adapun alas an utama akibat dari 

Sumber Daya Manusia atau alat yang terbatas sehingga Wanasurya Bordir 

Konfeksi terpaksa menolak permintaan pesanan tersebut. Adapun produksi per 

bulan yang dihasilkan dari Wanasurya Bordir Konfeksi dapat dilihat dalam 

gambar berikut. 

Gambar 1.1 Produksi Pakaian Wanasurya Bordir Konfeksi Tahun 2022 

Berdasarkan gambar 1.1 di atas menunjukkan bahwa Wanasurya Bordir 

memiliki hasil produksi paling tinggi pada bulan Juni 2022 yaitu 492 dimana 

merupakan bulan masuk perkuliahan dan paling rendah terjadi pada bulan 
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Oktober 2022 yaitu 355, dengan rata-rata produksi pada tahun 2022 sebesar 

418,33. Produksi tersebut dijalankan oleh 14 karyawan dari proses persiapan 

hingga finishing. Dengan jumlah karyawan sebesar 14 orang, Wanasurya 

Bordir Konfeksi merupakan jenis usaha UMKM dimana memiliki 

keterbatasan dalam sumber daya manusia maupun alat-alat yang dipakai. 

Keterbatasan tersebutlah yang kemudian menjadikan perusahaan tersebut 

terpaksa tidak bisa memenuhi permintaan pesanan dari konsumen. 

Dalam hal ini, penggunaan lean manufacturing dengan pendekatan 

identifikasi waste dalam Wanasurya Bordir Konfeksi diharapkan dapat 

meminimalisasi waste yang ada sehingga Wanasurya Bordir Konfeksi dapat 

memaksimalkan waktu produksi lebih efektif dan lebih efisien serta pesanan 

dari konsumen dapat diakomodir dengan baik. Aktivitas-aktivitas dalam 

proses produksi yang mempunyai nilai tambah (value added) dan yang tidak 

memiliki nilai tambah (non value added) dapat didentifikasi dengan baik 

sehingga dapat menjadi usulan perbaikan dalam penelitian ini. Berdasarkan 

uraian di atas maka peneliti melakukan penetian menggunakan pendekatan 

lean manufacturing agar dapat mempertimbangkan pengeluaran sumber daya 

yang ada untuk mendapatkan nilai ekonomis tanpa adanya pemborosan. Maka 

dari itu peneliti mengambil judul “Minimalisasi Waste pada Proses Produksi 

Kemeja Lapangan Menggunakan Pendekatan Lean Manufacturing (Studi 

Kasus di Wanasurya Bordir Konfeksi). 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang diatas, maka dapat ditentukan rumusan 

masalah untuk penelitian tugas akhir ini adalah : 
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1. Apa jenis pemborosan atau waste paling tinggi yang terjadi pada 

Wanasurya Bordir Konfeksi 

2. Apa penyebab waste yang terjadi pada Wanasurya Bordir Konfeksi?  

3. Usulan perbaikan apa yang dapat diterapkan di Wanasurya Bordir 

Konfeksi?  

1.3 Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan dari penelitian tugas akhir ini adalah sebagai berikut : 

1. Mengidentifikasi waste yang terjadi pada proses produksi Pakaian 

Lapangan di Wanasurya Bordir Konfeksi. 

2. Mengetahui total lead time dan process cycle efficiency berdasarkan 

current state value stream mapping. 

3. Membantu memberikan usulan perbaikan terhadap waste  yang terjadi 

pada hasil produksi kemeja di Wanasurya Bordir Konfeksi. 

1.4 Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat yang didapatkan dari penelitian ini adalah sebagai 

berikut: 

1. Sebagai sumber informasi pada pihak Wanasurya Bordir Konfeksi 

mengenai waste apa saja yg terjadi pada proses bordir sehingga dapat 

meningkatkan efisiensi kerja. 

2. Sebagai sumber informasi dalam pertimbangan peningkatan kualitas 

produksi pada industri konfeksi. 

1.5 Batasan Masalah 

Adapun batasan masalah dalam penelitian ini sebagai berikut: 
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1. Penelitian dilakukan di bagian produksi kemeja/PDL dari bulan Juli 

sampai Desember 2022. 

2. Pendekatan lean yang dilakukan sebatas pada dentifikasi waste pada 

proses produksi kemeja/PDL di Wanasurya Bordir Konfeksi. 

3. Penelitian yang dilakukan ini terbatas pada produksi kemeja/PDL  

1.6 Sistematika Penulisan 

Adapun sistematika penulisan dalam penelitian tugas akhir ini adalah 

sebagai berikut: 

BAB I : PENDAHULUAN 

Pada bab ini berisikan tentang latar belakang peilihan tema, rumusan 

masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, serta sistematika penulisan 

yang memberikan gambaran umum mengenai pelaksanaan penelitian ini. 

BAB II : KAJIAN PUSTAKA 

Pada bab ini berisikan tentang tinjuan pustaka untuk menjelaskan tema 

yang diangkat dalam penelitian ini, yaitu mengenai Lean Manufacturing dan 

penulis juga akan memposisikan penelitian pribadi dengan membandingkan 

pada penelitian lain yang memiliki tema sama. 

BAB III : METODOLOGI PENELITIAN  

Pada bab ini bertujuan untuk mendeskripsikan melalui tulisan ataupun 

gambar dan langkah-langkah spesifik yang dilakukan dalam suatu penelitian 

yang menjelaskan tentang objek penelitian, jenis data yang digunakan, metode 

pengumpulan data, metode analisis data, dan diagram alir penelitian.  

BAB IV : HASIL DAN PEMBAHASAN  
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Bab ini merupukan inti dari keseluruhan penelitian yang dilakukan berisi 

hasil dan pembahasan. Data yang diperoleh akan diolah sesuai metode yang 

telah ditentukan kemudian dibahas dan diberi usulan perbaikan. 

BAB V : PENUTUP 

Pada bab ini berisikan tentang kesimpulan dan saran. Seluruh hasil 

pengamatan akan disimpulkan dan saran akan diberikan untuk perusahaan 

serta penelitian selanjutnya. 
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BAB V 

KESIMPULAN 

5.1 Kesimpulan 

Berikut ini hasil dari pengolahan data di Wanasurya Bordir Konfeksi ada 

beberapa kesimpulan yaitu: 

1. Berdasarkan dari penelitian terdapat pemborosan (waste) yang diketahui 

melalui Process Activity Mapping dengan proses pendekatan value stream 

mapping yaitu waiting dan transportation.  

2. Hasil setelah melakukan tindakan perbaikan dengan metode Value Stream 

Mapping dengan pendekatan Lean Manufacturing dapat menurunkan dan 

mereduksi pemborosan terhadap cycle time dari 21.017,6 detik menjadi 

19.557,28  detik . 

5.2 Saran 

Berikut ini saran yang diberikan kepada Wanasurya Bordir Konfeksi yaitu: 

1. Pihak Wanasurya Bordir Konfeksi disarankan untuk menerapkan 

perbaikan pada bagian persiapan kain, dapat bekerjasama dengan 

perusahaan kain lainnya sehingga supply kain dapat terjaga 

2. Pihak Wanasurya Bordir Konfeksi juga disarankan untuk mengatur stasiun 

kerja yang saling berhubungan seperti proses bordir, penjahitan, dan 

bagian finishing yang cukup memakan waktu yang lama sehingga dapat 

diprioritaskan stasiun kerja yang berdekatan pada proses tersebut 

Saran untuk penelitian selanjutnya adalah sebagai berikut : 

1. Menganalisis pada bagian waiting dan transportation dimana melalui 

penelitian ini ditemukan bahwa pemborosan terbanyak pada bagian 

tersebut  
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2. Merekomendasi pekerjaan yang lebih efisien sehingga dapat mengurangi 

biaya yang dikeluarkan.  
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