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ABSTRAK

Pesatnya pembangunan infrastruktur di Indonesia mendorong peningkatan
permintaan produk beton pracetak, salah satunya precast U-ditch. PT Surya Karya
Setiabudi sebagai salah satu produsen precast U-ditch masih menghadapi tantangan
dalam proses produksinya, terutama terkait pemborosan yang berdampak pada
efisiensi dan kualitas produk. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi jenis
pemborosan serta menentukan langkah perbaikan menggunakan pendekatan Lean
Manufacturing dengan metode pendukung Analytical Hierarchy Process (AHP)
dan Failure Mode and Effects Analysis (FMEA). Hasil penelitian menunjukkan
bahwa nilai Process Cycle Efficiency 29,42% yang artinya hanya 29,42% dari total
waktu proses yang bernilai tambah, sementara sisanya terdiri dari aktivitas non-
value added dan necessary non-value added. Lima jenis pemborosan yang
teridentifikasi, yaitu inventory, overproduction, motion, waiting, dan
transportation. Hasil pembobotan metode AHP, pemborosan inventory menempati
peringkat tertinggi dengan bobot 44%. Pemborosan ini disebabkan oleh
ketidakteraturan sistem produksi, penataan gudang yang tidak optimal, serta
keterbatasan dalam pengelolaan perencanaan produksi. Hasil analisis FMEA,
langkah-langkah perbaikan yang diprioritaskan mencakup perbaikan strategi
produksi, penataan ulang area gudang, serta penguatan sistem operasional melalui
SOP dan pemanfaatan data historis. Diharapkan hasil penelitian ini dapat menjadi
acuan dalam meningkatkan efisiensi operasional dan produktivitas di industri beton
pracetak, khususnya pada produksi precast U-ditch di PT Surya Karya Setiabudi.
Kata Kunci: AHP, FMEA, Inventory, Lean Manufacturing, Precast U-ditch
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ABSTRACT

The rapid development of infrastructure in Indonesia has driven a growing demand
for precast concrete products, one of which is the precast U-ditch. PT Surya Karya
Setiabudi, as a manufacturer of precast U-ditch, continues to face challenges in its
production process, particularly related to waste that impacts efficiency and
product quality. This study aims to identify types of waste and determine
improvement actions using the Lean Manufacturing approach, supported by the
Analytical Hierarchy Process (AHP) and Failure Mode and Effects Analysis
(FMEA) methods. The results show that the Process Cycle Efficiency (PCE) value
is 29.42%, indicating that only 29.42% of the total process time adds value, while
the remaining time consists of non-value-added and necessary non-value-added
activities. Five types of waste were identified: inventory, overproduction, motion,
waiting, and transportation. Based on AHP weighting, inventory waste ranked
highest with a weight of 44%. This waste is caused by unstructured production
systems, poor warehouse layout, and limitations in production planning
management. Based on FMEA analysis, the prioritized improvement steps include
refining production strategies, reorganizing warehouse areas, and strengthening
operational systems through SOP development and the use of historical data. The
results of this study are expected to serve as a reference for improving operational
efficiency and productivity in the precast concrete industry, particularly in the
production of precast U-ditch at PT Surya Karya Setiabudi.

Keywords: AHP, FMEA, Inventory, Lean Manufacturing, Precast U-ditch
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BAB 1
PENDAHULUAN
1.1. Latar Belakang Masalah

Pembangunan infrastruktur di Indonesia terus mengalami perkembangan
pesat dalam beberapa tahun terakhir. Kementerian Pekerjaan Umum (PU) dalam
mendukung sasaran utama Rencana Pembangunan Jangka Menengah Nasional
(RPJIMN) 2025-2029, sasaran utama pada beberapa sektor, seperti pengelolaan
sumber daya air, pembangunan infrastruktur jalan dan jembatan, serta penyediaan
layanan dasar di bidang pekerjaan umum. Selain menyediakan fasilitas dasar seperti
jalan, jembatan, dan perumahan, sektor ini juga menciptakan lapangan kerja dan
memicu perkembangan sektor lainnya (Gunawan, 2024). Kebutuhan infrastruktur
yang berkualitas tinggi menjadi langkah penting untuk meningkatkan taraf hidup
masyarakat (Anuna et al., 2023).

Salah satu komponen penting dalam pembangunan infrastruktur modern
adalah penggunaan produk beton pracetak (precast), salah satunya adalah precast
U-ditch. Precast U-ditch merupakan saluran beton bertulang berbentuk huruf "U"
yang digunakan untuk sistem drainase terbuka, irigasi, atau gorong-gorong. Produk
ini terbuat dari beton bertulang berkualitas tinggi, menggunakan campuran semen,
agregat halus dan kasar, air, serta tulangan besi. Penggunaan precast U-ditch
memiliki berbagai keunggulan dibandingkan pembuatan saluran secara
konvensional, antara lain mempercepat waktu proyek, menjaga konsistensi kualitas,

fleksibilitas desain, dan mendukung keberlanjutan pembangunan.



Gambar 1.1 Precast U-ditch
Sumber: Dokumentasi Penelitian (2025)

Pesatnya perkembangan pembangunan infrastruktur, permintaan precast U-
ditch mengalami peningkatan yang signifikan. Menurut data Asosiasi Perusahaan
Pracetak dan Prategang Indonesia (AP3I), kapasitas produksi beton pracetak di
Indonesia pada pertengahan tahun 2024 mencapai 26,8 juta ton, yang dihasilkan
oleh 71 pabrik yang tersebar di berbagai wilayah. Pemerintah menargetkan beton
pracetak untuk berkontribusi hingga 30% dalam pembangunan infrastruktur
nasional, karena dinilai lebih efisien dan mempercepat penyelesaian proyek
(Simanjuntak & Kusumadanu, 2020). Selain itu, alokasi APBN 2023, sebesar Rp
120 triliun dari anggaran Kementerian PUPR dialokasikan untuk belanja modal,
dengan Rp 86,5 triliun khusus untuk infrastruktur konektivitas.

Tingginya angka permintaan material beton pracetak ini justru menimbulkan
berbagai tantangan dalam proses produksinya. Salah satu permasalahan utama
adalah munculnya aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah atau biasa dikenal
sebagai pemborosan (Setyastuti et al., 2017). Pemborosan dalam proses produksi
tidak hanya berdampak pada biaya, tetapi juga pada kualitas produk dan kepuasan

customer (Afrilia et al., 2024). PT Surya Karya Setiabudi merupakan industri



manufaktur yang bergerak dibidang usaha penambangan dan kontruksi, salah satu
produknya yakni precast untuk kebutuhan infrastruktur seperti gorong-gorong dan
drainase. Salah satu produk precast dengan permintaan proyek ataupun ritel yang
tinggi selama 1 tahun terakhir di PT Surya Karya Setiabudi yakni precast U-ditch.
PT Surya Karya Setiabudi menerapkan kombinasi strategi make to order (MTO)
dan make to stock (MTS), dimana produksi precast U-ditch dilakukan berdasarkan
purchase order (PO) customer, namun perusahaan juga memproduksi unit
tambahan sebagai stok untuk memenuhi permintaan customer ritel.

Berdasarkan wawancara dengan admin bagian produksi precast, dalam proses
produksinya PT Surya Karya Setiabudi masih mengalami beberapa permasalahan
pemborosan. Gambar 1.2 merupakan value stream mapping pada produki precast

U-ditch.
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Gambar 1.2 Value Stream Mapping Produksi Precast U-ditch
Sumber: Observasi Penelitian (2025)



Adapun pemborosan yang teridentifikasi pada Value Stream Mapping
Produksi precast U-ditch PT Surya Karya Setiabudi yakni transportation, motion,
overproduction, waiting, serta pemborosan inventory.

Tabel 1.1 Jumlah Permintaan dan Jumlah Produksi Precast U-ditch

No Nama Permg:g;?lh(uni t) Jumlah Produksi (unit)
1 | Proyek A 1.600 1.620
2 | Proyek B 2.100 2.125
3 | Proyek C 1.500 1.520
4 | Proyek D 2.000 2.030
5 | Proyek E 1.800 1.810
Total 9.000 9.105

Sumber: PT Surya Karya Setiabudi (2025)

Pada tabel 1.1, dapat terlihat bahwa perusahaan melakukan antisipasi 20%
dari jumlah permintaan aktual untuk memastikan produksi mencukupi permintaan
dan menghindari kekurangan. Namun, antisipasi tersebut dapat menyebabkan
perusahaan mengeluarkan biaya tambahan akibat terjadinya overproduction.
Berdasarkan data tabel 1.1, kelebihan unit produksi memiliki jumlah yang sedikit,
namun memiliki dampak yang signifikan. Produk yang terlalu lama disimpan akan
mengalami penurunan kualitas seperti retak dan perubahan warna yang
menyebabkan harga jual menurun, bahkan beberapa produk hanya dapat dijual
sebagai material urukan dengan harga jauh lebih murah. Penurunan nilai jual akibat
penurunan kualitas produk sekitar 75%-95%, produk yang tidak memenuhi standar
kualitas hanya dapat dijual sebagai material urukan dengan harga per rit truk
berkisar Rp 750.000—Rp 1.500.000, jauh lebih rendah dibandingkan harga normal
per unit yang mencapai Rp 300.000—Rp 7.000.000. Selain itu, permasalahan lain
yang teridentifikasi adalah pemborosan waiting pada proses pengeringan yang
memakan waktu hampir 7 jam, pemborosan motion yang terjadi karena beberapa

proses dilakukan secara manual dan berulang, pemborosan transportation karena



keterbatasan alat angkut berupa forklift, serta pemborosan inventory yang
disebabkan karena adanya overproduction dan lemahnya perencanaan produksi
yang dilakukan oleh perusahaan. Permasalahan pemborosan ini tentunya
menyebabkan biaya produksi meningkat, menghambat efektivitas operasional,
serta berdampak pada penurunan produktivitas dan kualitas produk (Busri ef al.,
2021).

Salah satu metode untuk mengatasi permasalahan terkait pemborosan yaitu
melalui penerapan konsep Lean Manufacturing. Konsep lean merupakan suatu
pendekatan yang berfokus pada eliminasi pemborosan dan bertujuan untuk
peningkatan nilai tambah produk (Ridwan et al., 2020). Konsep ini efektif
membantu perusahaan dalam meningkatkan daya saing dengan fokus pada
pengurangan pemborosan operasional perusahaan (Khunaifi et al., 2022). Adanya
permasalahan pemborosan di area produksi perusahaan ini tentunya mengganggu
jalannya aliran produksi precast di PT Surya Karya Setiabudi. Oleh karena itu,
pendekatan lean manufacturing dalam penelitian ini digunakan untuk identifikasi
serta mengeliminasi pemborosan atau aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah
(Non value added) melalui perbaikan berkelanjutan dengan memahami alur proses
produk dan informasi.

Dalam penerapan metode Lean Manufacturing ini membutuhkan beberapa
metode pendukung lainnya, seperti metode Analytical Hierarchy Process (AHP)
dan Failure Mode and Effects Analysis (FMEA). Metode AHP merupakan metode
pengambilan keputusan yang digunakan untuk menganalisis berbagai pilihan
berdasarkan kriteria yang ditentukan sebelumnya (Shonata er al., 2024).

Sedangkan, metode FMEA merupakan alat yang efektif untuk mengidentifikasi



potensi kegagalan dalam proses produksi dan memberikan langkah-langkah
pencegahan yang tepat (Annisaa et al., 2023). Pada penelitian ini, metode AHP
digunakan untuk menentukan pemborosan tertinggi berdasarkan kriteria yang
ditentukan yakni jenis pemborosan dalam produksi precast U-ditch. Hasil
pembobotan dengan metode AHP ini yang akan digunakan sebagai fokus utama
dalam penelitian. Memahami faktor-faktor penyebab pemborosan dan metode
untuk mengatasinya menjadi hal yang penting bagi perusahaan. Metode Failure
Mode and Effects Analysis (FMEA) pada penelitian ini digunakan untuk
mengevaluasi risiko pemborosan dalam proses produksi dan menentukan langkah-
langkah untuk meminimalkan terjadinya pemborosan. Hasil analisis metode FMEA
ini digunakan sebagai rekomendasi perbaikan yang perlu diprioritaskan pada
penelitian ini. Diharapkan hasil dari penelitian ini dapat memberikan kontribusi
signifikan bagi PT Surya Karya Setiabudi dalam menganalisis pemborosan dan
peningkatkan produktivitas perusahaan di industri beton pracetak atau precast U-
ditch.
1.2. Pertanyaan Penelitian
Adapun pertanyaan penelitian berdasarkan latar belakang diatas adalah
sebagai berikut.
1.  Jenis pemborosan apa yang memiliki nilai bobot tertinggi dalam proses
produksi precast U-ditch di PT Surya Karya Setiabudi?
2. Faktor apa saja yang menjadi penyebab adanya pemborosan dengan nilai
bobot tertinggi dalam proses produksi precast U-ditch di PT Surya Karya

Setiabudi?



1.3.

1.4.

1.5.

Apa langkah langkah perbaikan guna meminimasi pemborosan dalam proses
produksi precast U-ditch di PT Surya Karya Setiabudi?

Tujuan Penelitian

Berdasarkan rumusan masalah tersebut, tujuan dari penelitian ini adalah:
Untuk mengetahui jenis pemborosan yang memiliki nilai bobot tertinggi
dalam proses produksi precast U-ditch di PT Surya Karya Setiabudi.

Untuk mengetahui faktor penyebab adanya pemborosan dengan nilai bobot
tertinggi dalam proses produksi precast U-ditch di PT Surya Karya Setiabudi.
Untuk memberikan langkah perbaikan guna meminimasi pemborosan dalam
proses produksi precast U-ditch di PT Surya Karya Setiabudi.

Manfaat Penelitian

Adapun manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut:

Memberikan pemahaman dan wawasan dalam implementasi ilmu-ilmu teknik
industri bagi peneliti.

Memberikan usulan perbaikan sebagai bahan evaluasi dalam menganalisis
pemborosan dan peningkatkan produktivitas proses produksi yang efektif
bagi perusahaan.

Batasan Penelitian

Adapun batasan masalah dari penelitian ini adalah sebagai berikut:
Penelitian berfokus pada proses produksi precast U-ditch di PT Surya Karya
Setiabudi.

Data yang digunakan mencakup jumlah produksi dan jumlah permintaan
produk precast U-ditch selama 5 proyek terakhir atau dalam jangka waktu 1

tahun.



3. Jumlah pengamatan terbatas 10 kali pengamatan karena total lead time yang
melebihi waktu kerja harian.
4.  Penelitian ini melibatkan responden tunggal, yaitu admin produksi bagian
precast.
5. Hasil analisis hanya terbatas pada usulan langkah perbaikan.
1.6. Sistematika Penulisan
Sistematika penelitian yang dilakukan tersusun dari lima bab. Bab satu
merupakan identifikasi permasalahan, alasan pemilihan topik dan metode penelitian
yang diuraikan pada latar belakang. Selain itu pada bab satu dijelaskan pertanyaan
penelitian, tujuan penelitian, manfaat penelitian, batasan penelitian, serta struktur
penulisan. Pada bab dua merupakan tinjauan pustaka, yang berisi gambaran
mengenai penelitian sebelumnya dan kerangka teoritis sebagai acuan dalam
melakukan penelitian. Bab tiga adalah bab yang mendefinisikan metodologi
penelitian. Pada bab ketiga, topik yang dibahas meliputi objek penelitian,
pengumpulan data, variabel penelitian, model analisis, serta diagram alir penelitian.
Selanjutnya, yaitu bab empat yang berisi hasil dan pembahasan. Pada bab ini
meliputi pengolahan data dan hasil analisis pada penelitian ini. Terakhir, bab lima

yang berisi kesimpulan dan saran penelitian.



5.1.

BAB V
PENUTUP
Kesimpulan

Adapun kesimpulan dalam penelitian yang dilakukan pada produksi precast

U-ditch di PT Surya Karya Setiabudi adalah sebagai berikut.

1.

Berdasarkan hasil pengolahan data menggunakan metode Analytical
Hierarchy Process (AHP), diketahui bahwa pemborosan paling dominan
dalam proses produksi precast U-ditch di PT Surya Karya Setiabudi adalah
jenis Inventory, yang memiliki bobot tertinggi sebesar 44% dibandingkan
dengan empat jenis pemborosan lainnya. Nilai Consistency Ratio (CR)
sebesar 0,04 yang menunjukkan bahwa penilaian antar kriteria yang diberikan
oleh expert tergolong konsisten/valid.

Pemborosan inventory disebabkan oleh beberapa faktor utama yang
teridentifikasi melalui analisis Fishbone Diagram dan perhitungan RPN
dengan metode FMEA. Faktor-faktor tersebut yakni metode produksi yang
belum terkontrol yang disebabkan karena kombinasi strategi Make to Order
(MTO) dan Make to Stock (MTS) yang berjalan bersamaan dan tanpa regulasi
yang jelas pada pengelolaan stok. Gudang yang tidak terorganisir yang
disebabkan karena area gudang campur dengan produksi, sempit, terbuka,
tanpa layout, dan banyak stok menumpuk baik sisa material, produk WIP,
ataupun produk jadi. Tanggung jawab produksi yang terpusat hanya pada satu
orang, yaitu admin produksi precast, sehingga rawan kesalahan. Selain itu,
perhitungan estimasi perencanaan produksi yang hanya dilakukan

berdasarkan perkiraan admin.
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5.2.

Langkah perbaikan berdasarkan nilai RPN yang melebihi nilai kritis pada
pemborosan inventory dalam proses produksi precast U-ditch di PT Surya
Karya Setiabudi yaitu perbaikan strategi produksi, penataan gudang, dan
penguatan sistem operasional. Fokus perbaikan tersebut dapat dilakukan
dengan memisahkan perencanaan MTO dan MTS untuk mencegah
overproduksi dan penumpukan stok, menata ulang area gudang dan membuat
zonasi penyimpanan yang jelas, menyusun SOP dan pengawasan reuse
material agar sisa bahan dapat dimanfaatkan kembali, menetapkan regulasi
yang jelas untuk penanganan stok menumpuk, serta pembagian tugas admin
produksi dan penggunaan data historis untuk perencanaan produksi.

Saran

Adapun saran yang dilakukan penelitian ini adalah sebagai berikut.
Untuk perusahaan, dapat lebih meningkatkan efisiensi dan produktvitas
dengan usulan perbaikan yang telah diberikan untuk meminimasi
pemborosan pada produksi precast U-ditch.
Untuk penelitian selanjutnya, dapat dengan memperluas penelitan ini dengan
melibatkan lebih banyak responden dari berbagai bagian terkait dan
menambahkan variabel cost, sehingga analisis pemborosan dapat dilakukan

secara lebih menyeluruh.
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