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ABSTRAK 

Penelitian ini dilakukan di PT. Sport Glove Indonesia yang merupakan perusahaan 

manufaktur sarung tangan yang terletak di Krandon, Sleman, DIY Yogyakarta. 

Tujuan utama penelitian ini adalah untuk mengimplementasikan konsep Lean 

Manufacturing guna meningkatkan Process Cycel Efficiency (PCE) dan 

mengurangi pemborosan. Produk yang menjadi fokus penelitian ini adalah  sarung 

tangan style epic cutter yang merupakan style terbaru dan memiliki persentase 

produksi yang cukup besar pada bulan Januari 2024. Metode yang digunakan 

adalah Value Stream Mapping (VSM), Fishbone Diagram dan Failure Mode and 

Effect Analysis (FMEA) untuk mengidentifikasi pemborosan serta menyusun 

rekomendasi usulan perbaikan yang tepat agar dapat mengatasi permasalahan waste 

tersebut. Hasil analisis VSM menunjukkan terdapat 2 bagian yang perlu dilakukan 

perbaikan yaitu embellishment dan final inspection, serta departemen sewing yang 

memiliki permasalahan kualitas. Selain itu, diketahui waste yang paling dominan 

terjadi dan berpotensi besar menghambat proses produksi adalah waste defect 

dengan persentase sebesar 23,13%. Analisis dilakukan pada departemen sewing 

yang memiliki persentase defect yang tertinggi di perusahaan. Dari hasil analisis 

terhadap penyebab defect menggunakan FMEA diketahui penyebab dengan nilai 

RPN tertinggi adalah operator yang tidak fokus, serta mesin yang sering terjadi 

trouble dan alat yang aus. Kemudian disusunlah usulan perbaikan untuk 

mengurangi dan mengeliminasi pemborosan. Production lead time aktual untuk 

membuat satu pcs sarung tangan adalah sebesar 1011,24 detik dan PCE aktual 

sebesar 76,84%. Apabila usulan perbaikan dapat dijalankan dengan baik maka 

dapat mengurangi Production Lead Time menjadi 867,78 detik dan nilai PCE 

meningkat sebesar 11,4% menjadi 88,24%. 

Kata Kunci: Lean Manufacturing, PCE, VSM, Fishbone Diagram, FMEA.  
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ABSTRACT 

This research was conducted at PT. Sport Glove Indonesia, a glove manufacturing 

company located in Krandon, Sleman, Yogyakarta Special Region. The main 

objective of this study is to implement the Lean Manufacturing concept to improve 

Process Cycle Efficiency (PCE) and reduce waste. The focus of this research is the 

epic cutter glove style, which is a new style with a significant production percentage 

in January 2024. The methods used include Value Stream Mapping (VSM), 

Fishbone Diagram, and Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) to identify waste 

and develop appropriate improvement recommendations to address these waste 

issues. The VSM analysis results indicate that two areas need improvement: 

embellishment and final inspection, as well as the sewing department, which has 

quality issues. Additionally, the most dominant waste identified, with a significant 

potential to hinder the production process, is defect waste, accounting for 23.13%. 

The analysis was conducted on the sewing department, which has the highest defect 

percentage in the company. The FMEA analysis of defect causes revealed that the 

highest RPN values were due to operators losing focus, frequent machine troubles, 

and worn-out tools. Improvement recommendations were then developed to reduce 

and eliminate waste. The actual production lead time to make one glove is 1011,24 

seconds, with an actual PCE of 76.84%. If the improvement recommendations are 

implemented effectively, the Production Lead Time can be reduced to 867,78 

seconds, and the PCE value can increase by 11,4% to 88,24%. 

Keyword: Lean manufacturing, PCE, VSM, Fishbone Diagram, FMEA.  
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang Masalah 

Dilansir dari web Kementerian Perindustrian Republik Indonesia, industri 

tekstil dan pakaian jadi merupakan sektor manufaktur dengan pertumbuhan paling 

tinggi. Pertumbuhan industri fashion di Indonesia kian meningkat dalam beberapa 

tahun terakhir, dengan kontribusi tertinggi sekitar 18,0% atau Rp. 116 trilliun pada 

tahun 2019. Hal tersebut tentu saja akan menciptakan tantangan dan persaingan 

yang ketat antar perusahaan. Persaingan pasar yang semakin ketat mengakibatkan 

perusahaan harus dapat meningkatkan efisiensi operasional, mengurangi biaya 

produksi, serta mempertahankan kualitas produk. Salah satu pendekatan yang dapat 

diterapkan untuk menghadapi masalah tersebut adalah dengan menerapkan prinsip 

lean manufacturing.  

PT. Sport Glove Indonesia adalah perusahaan yang bergerak dibidang 

manufaktur sarung tangan yang memasok sarung tangan kepada beberapa brand 

terkenal dunia. Berpusat di Krandon, Sleman, Yogyakarta, saat ini PT. SGI telah 

memiliki 3 pabrik yang terletak di Daerah Istimewa Yogyakarta. Manajemen 

produksi yang digunakan perusahaan ini adalah make to order yaitu perusahaan 

melakukan proses pembuatan produk setelah menerima pesanan dari pelanggan. 

Dilansir dari cnnindoensia.com PT. SGI mampu memproduksi 13 juta produk per 

tahun. PT. SGI ini berfokus pada pembuatan sarung tangan untuk berbagai 

kebutuhan di antaranya yaitu olahraga, industri, hingga militer. Beberapa customer 

dari PT. SGI meliputi Carhartt, NIKE, Youngstown, United Sport Brands, Wilson, 

Hexarmor, dan masih banyak lagi.  
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PT. Sport Glove Indonesia memiliki misi untuk mengembangkan dan 

memproduksi desain sarung tangan terbaik dengan mengedepankan kualitas dan 

performa. Oleh karena itu, SGI senantiasa memiliki prinsip yang harus 

dilaksanakan yaitu meningkatkan kualitas, senantiasa melakukan inovasi, bersikap 

profesionalisme dan berfokus untuk menghasilkan nilai tambah untuk pelanggan. 

Namun, dalam pelaksanaan proses produksi, masih terdapat beberapa kendala yang 

dihadapi perusahaan sehingga dapat menjadi penghambat bagi pelaksanaan misi 

perusahaan. Salah satu kendala yang kerap di alami oleh perusahaan adalah target 

produksi harian tidak tercapai yang mengakibatkan jam kerja perusahaan 

bertambah dan karyawan diharuskan lembur. Hal ini tentu saja dapat menyebabkan 

target produksi tidak tercapai yang mana perusahaan SGI memiliki target produksi 

yang harus dicapai yaitu sebesar 93%. Artinya adalah perusahaan menargetkan agar 

93% dari produk yang direncakan untuk diproduksi pada sewing dalam satu hari 

selesai dikerjakan. Berikut adalah data pencapaian target produksi sarung tangan 

pada bulan Januari 2024. 

 
Gambar 1.1. Grafik Persentase Pencapaian Output Sarung Tangan 
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Berdasarkan grafik pencapaian produk pada gambar 1.1 diketahui bahwa 

sarung tangan style epic cutter merupakan salah satu produk dengan nilai persentase 

pencapaian output terendah pada bulan Januari. Sarung tangan style epic cutters 

merupakan sarung tangan yang digunakan untuk perlengkapan olahraga american 

football yang merupakan produk dari United Sports Brands. Produk ini merupakan 

style terbaru yang di produksi oleh PT. SGI pada tahun 2024 dan kerap ditemui 

pemborosan sehingga diperlukan analisis lebih lanjut untuk mengetahui 

pemborosan apa saja yang terjadi pada proses produksinya.  

 Dalam pelaksanaan proses produksinya, sarung tangan style epic cutters 

memiliki proses yang critical akibatnya menimbulkan waktu proses yang cukup 

lama. Selain itu, terdapat bottleneck dikarenakan adanya perbedaan waktu tiap 

proses yang dapat menyebabkan penumpukan dan waitting time. Style ini juga 

merupakan salah satu jenis sarung tangan dengan defect atau cacat terbanyak 

sehingga perlu dilakukan pengerjaan ulang dan pembelian komponen melebihi 

yang seharusnya. Berikut adalah monitor RFT kecacatan produk pada bulan Januari 

2024. Semakin tinggi nilai RFT maka semakin rendah persentase cacat produk.  

 
Gambar 1.2. Monitor RFT Januari 2024 
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Semua pemborosan tersebut dapat menghambat proses produksi dan 

menyebabkan target produksi harian tidak tercapai sehingga menimbulkan kerugian 

baik dari segi biaya, waktu, maupun tenaga. Salah satu pendekatan yang dapat 

diterapkan untuk mengurangi pemborosan dan meningkatkan efisiensi yaitu 

menggunakan konsep Lean Manufacturing.  

Lean Manufacturing adalah suatu pendekatan yang dilakukan dengan tujuan 

untuk menciptakan nilai bagi pelanggan dengan cara mengurangi aktivitas yang 

tidak menambah nilai (non-value-added activities) atau pemborosan dan 

memfokuskan pada proses yang memberikan nilai tambah (value-added activities) 

sehingga dapat meningkatkan efisiensi siklus pada proses produksi (Womack & 

Jones, 1991). Kemudian digunakan tools Value Stream Mapping (VSM) untuk 

menggambarkan keadaan proses produksi secara keseluruhan dengan 

memerhatikan aliran informasi dan aliran fisik. VSM dapat bermanfaat untuk 

mengetahui aktivitas yang dapat dikurangi ataupun dihilangkan. Untuk 

mengidentifikasi jenis waste yang paling dominan pada lantai produksi akan 

digunakan Waste Assessment Model (WAM). WAM merupakan metode yang 

berbasis kuesioner yang didasarkan oleh pendapat ahli perusahaan seperti manajer 

dan staff departemen Industrial Engineering (IE), dan manajer Quality 

Engineering. 

Setelah pemborosan diidentifikasi maka dilakukan pencarian akar penyebab 

pemborosan tersebut dengan metode Fishbone Diagram. Kemudian, metode 

FMEA juga digunakan dalam penelitian ini untuk mendapatkan nilai RPN tertinggi 

dari setiap penyebab pemborosan yang telah diketahui. Tahap selanjutnya akan 

dilakukan perancangan usulan perbaikan yang didasarkan pada penyebab atau akar 
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masalah dengan nilai RPN tertinggi dan pembuatan Future State Value Stream 

Mapping yang merupakan gambaran pemetaan aliran produksi perusahaan dimasa 

depan. 

Penggunaan konsep Lean Manufacturing diharap mampu untuk mengetahui 

jenis waste yang dominan dan yang paling kritis beserta penyebabnya, sehingga 

memungkinkan untuk merancang rekomendasi usulan perbaikan guna 

meminimalkan pemborosan dan meningkatkan efisiensi pada proses produksi di 

perusahaan. 

1.2. Rumusan Masalah 

Mengacu pada latar belakang di atas, maka masalah dalam penelitian ini 

dirumuskan sebagai berikut:  

1. Berapa nilai production lead time,  VA, NVA, dan NNVA pada proses produksi 

sarung tangan style epic cutters di PT. Sport Glove Indonesia. 

2. Apa jenis waste yang dominan terjadi pada proses produksi sarung tangan style 

epic cutters di PT. Sport Glove Indonesia? 

3. Apa penyebab terjadinya waste pada proses produksi sarung tangan style epic 

cutters di PT. Sport Glove Indonesia? 

4. Apa saja rancangan usulan perbaikan yang dapat dilakukan untuk mengurangi 

pemborosan dan meningkatkan PCE pada proses produksi sarung tangan style 

epic cutters di PT. Sport Glove Indonesia? 

5. Berapa perbandingan nilai PCE Current Value Stream Mapping dengan nilai 

PCE Future Value Stream Mapping? 
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1.3. Tujuan Penelitian 

Tujuan yang ingin di capai dari pelaksanaan penelitian tugas akhir ini adalah 

sebagai berikut: 

1. Menghitung nilai production lead time, value added, non-value added, dan 

necessary but non-value added pada proses produksi sarung tangan style epic 

cutters di PT. Sport Glove Indonesia. 

2. Mengidentifikasi jenis waste yang dominan terjadi pada proses produksi sarung 

tangan epic cutters di PT. Sport Glove Indonesia. 

3. Menganalisis akar permasalahan terjadinya waste pada proses produksi sarung 

tangan style epic cutters di PT. Sport Glove Indonesia. 

4. Mengetahui rancangan usulan perbaikan untuk meminimalkan waste dominan 

pada proses produksi sarung tangan style epic cutters di PT. Sport Glove 

Indonesia. 

5. Membandingkan nilai PCE Current Value Stream Mapping dengan nilai PCE 

Future Value Stream Mapping. 

1.4. Manfaat Penelitian 

Manfaat yang diperoleh dalam pelaksanaan penelitian tugas akhir ini adalah 

sebagai berikut. 

1. Bagi mahasiswa 

a. Memberikan pengalaman dan wawasan mengenai implementasi pendekatan 

Lean Manufacturing dalam konteks pengurangan pemborosan pada proses 

produksi di perusahaan. 
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b. Melatih kemampuan analisis dan meningkatkan kemampuan problem 

solving terkait permasalahan pemborosan yang muncul dalam lantai 

produksi perusahaan sehingga dapat.  

c. Menjadi kesempatan untuk mengembangkan dan menerapkan keilmuan 

yang terdapat pada bidang Teknik Industri di dunia perusahaan. 

2. Bagi perusahaan 

a. Dapat membangun relasi yang positif dengan Universitas Islam Negeri 

Sunan Kalijaga Yogyakarta Program Studi Teknik Industri. 

b. Membantu perusahaan untuk mengidentifikasi dan mengeliminasi 

pemborosan dalam proses produksi. 

c. Hasil penelitian mahasiswa dapat dijadikan masukan bagi perusahaan dalam 

melakukan evaluasi dan perbaikan. 

1.5. Batasan Penelitian 

Adapun batasan yang digunakan dalam penelitian tugas akhir ini adalah 

sebagai berikut: 

1. Fokus penelitian yaitu pada produk sarung tangan style epict cutters. 

2. Data produksi yang digunakan merupakan data bulan Januari 2024. 

3. Penelitian hanya mencakup analisis teoritis dan perancangan usulan perbaikan, 

tanpa penerapan langsung di lantai produksi. 

4. Biaya-biaya yang muncul tidak dipertimbangkan. 

1.6. Asumsi Penelitian 

Pada penelitian ini diasumsikan bahwa proses produksi masih tetap sama atau 

tidak berubah selama penelitian. 
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1.7. Sistematika Penulisan 

Penyusunan sistematika penulisan untuk menyediakan informasi umum pada 

setiap bab yang menjadi penyusun proposal penelitian tugas akhir. Adapun 

gambaran umum sistematika penulisan pada proposal penelitian ini adalah sebagai 

berikut. 

PENDAHULUAN 

Bagian pendahuluan meliputi latar belakang, rumusan masalah, tujuan 

penelitian, manfaat yang diperoleh, batasan penelitian dan sistematika penulisan. 

TINJAUAN PUSTAKA 

Bagian tinjauan pustaka memuat tentang penelitian terdahulu dan landasan 

teori yang menjadi dasar penelitian tugas akhir. Tinjauan pustaka menjelaskan dasar 

teori yang dapat diperoleh dari jurnal, buku karya ilmiah ataupun penelitian 

terdahulu.  

METODE PENELITIAN 

Bagian metode penelitian memaparkan mengenai objek penelitian, teknik 

penelitian, variabel yang digunakan, data-data yang dibutuhkan, validitas, dan 

model analisis, serta tahapan pelaksanaan penelitian tugas akhir. 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

 Bab ini menjelaskan mengenai hasil dari pengumpulan, pengolahan data 

dan analisis yang telah dilaksanakan selama proses penelitian. Bab ini akan 

memaparkan alur proses produksi di perusahaan, data-data yang diperoleh selama 

penelitian serta hasil dari pengolahan data sehingga dapat diketahui permasalahan 

yang terjadi. Di samping itu, bab ini juga memuat interpretasi dari hasil analisis 
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yang nantinya akan dikembangkan untuk merancang rekomendasi perbaikan yang 

akan diajukan kepada perusahaan. 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab menyajikan kesimpulan hasil penelitian tugas akhir yang telah selesai 

dilaksanakan serta saran untuk perusahaan dan penelitian yang akan dilakukan 

kedepannya. Kesimpulan pada bab lima ini harus mampu menjawab pertanyaan 

pada rumusan masalah. 

DAFTAR PUSTAKA 

Bagian daftar pustaka memuat berbagai daftar sumber yang menjadi literatur, 

patokan, dan landasan pada penelitian tugas akhir ini.  

LAMPIRAN 

  



100 

 

BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil analisis pada penelitian ini, maka dapat ditarik kesimpulan 

yaitu: 

1. Untuk memproduksi satu jenis sarung tangan epic cutter membutuhkan total 

waktu pengerjaan keseluruhan atau production lead time yaitu sebesar 1011,24 

detik, yang terdiri dari aktivitas yang bernilai tambah atau value added activity 

sebesar 777,11 detik, aktivitas yang tidak bernilai tambah tapi diperlukan atau 

necessary but non value added activity adalah sebesar 99 detik dan aktivitas 

yang tidak bernilai tambah atau non-value added activity adalah sebesar 135,13 

detik.  

2. Dari pengolahan data menggunakan metode Waste Assessment Model (WAM) 

diketahui bahwa waste yang dominan memengaruhi proses produksi sarung 

tangan adalah waste defect dengan persentase nilai akhir WAQ adalah sebesar  

23,13%.  

3. Penyebab terjadinya waste yang paling dominan dengan nilai RPN tertinggi 

adalah operator yang tidak fokus, serta mesin sering terjadi masalah dan 

alat/mesin yang aus.  

4. Adapun rekomendasi usulan perbaikan yang dapat diterapkan untuk 

mengurangi pemborosan yang dominan pada proses produksi sarung tangan 

style epic cutters di PT. Sport Glove Indonesia adalah memberikan pelatihan 

untuk penyetaraan skill operator, melakukan pemantauan dan pengukuran 

kinerja pada setiap operator jahit, memberikan pemahaman kepada operator 
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untuk peduli akan kualitas produk, memberikan reward kepada operator yang 

memiliki kinerja bagus. Selain itu untuk mengurangi defect akibat 

permasalahan mesin usulan perbaikan yang diberikan adalah menerapkan 

kegiatan perawatan mesin yang terjadwal (preventive maintenance), 

memberikan pemahaman kepada operator jahit (bukan hanya bagian mekanik) 

terkait penggunaan alat yang benar, mempercepat proses identifikasi lokasi 

mesin jahit yang sedang terjadi kendala.  

5. Berdasarkan hasil pengolahan menggunakan Future State Value Stream 

Mapping, diketahui bahwa nilai PCE proses produksi sarung tangan epic cutter 

meningkat sebesar 11,4% dari 76,84% menjadi 88,24%.  

6. Dengan adanya peningkatan Process Cycle Efficiency (PCE) dapat 

meningkatkan pencapaian output produksi karena waktu siklus produksi 

berbanding lurus dengan produk yang di hasilkan. Apabila production lead time 

berkurang, maka output produksi dapat ditingkatkan karena lebih banyak 

produk yang dihasilkan dalam available time yang sama. 

5.2. Saran 

Setelah ditarik kesimpulan berdasarkan penelitian yang telah dilaksanakan, 

maka saran yang dapat diberikan oleh peneliti yaitu sebagai berikut:  

1. Hasil penelitian ini diharapkan dapat digunakan oleh PT. Sport Glove Indonesia 

sebagai bahan literasi perusahaan, evaluasi serta sebagai patokan untuk 

melakukan perbaikan dan meningkatkan Process Cycle Efficiency (PCE)  

sehingga dapat mengurangi atau bahkan menghilangkan pemborosan.  

2. Penelitian ini disarankan untuk diteruskan atau dilanjutkan hingga tahap 

implementasi di perusahaan, agar dapat meninjau secara langsung pengurangan 
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pemborosan dan peningkatan PCE, sehingga dapat membuktikan bahwa 

metode ini layak untuk diterapkan.  

3. Penelitian ini hanya mempertimbangkan dari aspek waktu dan kuantitas (output 

produk). Saran untuk penelitian selanjutnya yaitu dapat menggabungkan 

metode lean manufacturing dengan aspek biaya. 
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