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Abstract

General Background: Efficient supply chain and production systems are essential for minimizing
non-value-added activities and improving resource utilization in manufacturing operations.Specific
Background: PT XYZ, a medical apparel manufacturer producing surgical gowns, still experienced
waste in its production flow from raw material receiving to finished products. Knowledge Gap:
Previous lean studies mostly focused on internal production processes and had not extensively
integrated supply chain analysis, Value Stream Mapping, and systematic continuous improvement in
the medical apparel industry. Aims: This study aimed to identify waste in the surgical gown
production process and propose improvements using Lean Supply Chain Management, Value Stream
Mapping, and Kaizen 5W+1H. Results: Current mapping showed a total lead time of 350 minutes,
with 115 minutes of value-added activities, 125 minutes of non-value-added activities, 110 minutes of
necessary non-value-added activities, and Process Cycle Efficiency of 32.86%. The highest critical
wastes were defect with a weight of 3.83, overprocessing at 3.50, and waiting at 3.33. Simulation of
proposed improvements eliminated five non-value-added activities, reduced production time from 350
to 300 minutes, increased efficiency from 32.86% to 38.33%, and achieved 50 minutes of time saving
or 14.29%. Novelty: This study integrates Lean Supply Chain Management, VSM, VALSAT, PAM,
fishbone analysis, and Kaizen 5W+1H in surgical gown manufacturing. Implications: The proposed
model can help PT XYZ reduce waste, improve workflow efficiency, and support continuous
improvement in medical apparel manufacturing.

Highlights:
+ Five non-value-added activities were eliminated through simulation.
+ Process Cycle Efficiency rose from 32.86% to 38.33%.

+ Defect, overprocessing, and waiting became the main priorities.

Keywords: Kaizen, Lean Supply Chain Management, Value Stream Mapping, Waste
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Pendahuluan

Proses produksi merupakan salah satu aktivitas utama dalam industri yang berperan penting dalam menciptakan nilai
tambah bagi perusahaan [1]. Penerapan sistem produksi yang berjalan secara efektif dan efisien dapat menghasilkan
produk dengan kualitas yang baik sehingga perusahaan mampu meminimalkan potensi kerugian [2]. Salah satu faktor
yang menyebabkan kerugian dalam perusahaan adalah adanya pemborosan (waste). Pemborosan diartikan sebagai
penggunaan sumber daya yang tidak memberikan nilai tambah terhadap produk akhir yang dihasilkan [3]. Kondisi ini
dapat menjadi permasalahan karena berpotensi menghambat kelancaran aliran dalam rantai pasok serta mengganggu
proses produksi. Oleh karena itu, pengelolaan rantai pasok yang efisien sangat diperlukan untuk meningkatkan
produktivitas sekaligus daya saing perusahaan, terutama melalui upaya identifikasi dan pengurangan pemborosan
dalam aliran material maupun informasi [4].

PT XYZ adalah salah satu perusahaan yang bergerak di bidang konveksi, seperti pakaian untuk pasien anak dan dewasa,
jas dokter, jas operasi, seragam medis, dan topi bedah. Perusahaan ini didirikan pada tahun 2019 dan berlokasi di
Gresik, Jawa Timur. Perusahaan ini mengutamakan kualitas produksi dengan standar higienis dan keselamatan sesuai
dengan peraturan di bidang kesehatan untuk memenuhi kebutuhan rumah sakit. Namun seiring meningkatnya
permintaan konsumen, proses produksi menjadi semakin kompleks. Kompleksitas ini yang menimbulkan potensi
inefisiensi pada bagian-bagian proses produksi yang berpotensi menyebabkan pemborosan dan menurunkan kinerja
perusahaan jika tidak dikelola dengan baik.

Proses produksi di PT XYZ menghadapi sejumlah permasalahan yang memengaruhi kelancaran dan efisiensi
operasional. Untuk mengetahui kondisi aktual hasil produksi pada perusahaan, dilakukan pengumpulan data terkait
jumlah produksi dan jumlah defect yang terjadi pada setiap jenis produk. Data ini digunakan sebagai dasar dalam
mengidentifikasi produk yang memiliki tingkat defect tertinggi sehingga dapat dilakukan analisis lebih lanjut terhadap
penyebab permasalahan yang terjadi. Adapun rekapitulasi dapat dilihat pada Tabel 1 Data Produksi PT XYZ Selama
Bulan dibawah ini.

Tabel 1. Data Produksi PT XYZ Selama 6 Bulan

Produksi | Produksi | Produksi | Produksi | Produksi| Produksi Total . Rata-ratz'l Jumlah Persentase
. Produksi | Produksi | Produk
No|Jenis Produk| Bulan Bulan Bulan Bulan Bulan Bulan Defect per
April | Mei Juni Juli | Agustus |September| O Pulan |per Bulan| Defect per Bulan
P g P (Pes) | (Pes) | Bulan (Pes)
Jas Operasi
| (urgical 76 82 80 75 68 78 459 77 6 7.8%
gown
overlapping )
2 Medical scrub 68 65 80 72 70 65 420 70 4 5.7%
3 | BajuPasien | 60 68 7 48 62 384 64 3 4.7%
Dewasa
4 | BajuPasien | g, 45 50 42 48 58 297 50 2 4%
Anak
5| Jas Dokter 18 21 25 26 30 30 150 25 1 4%
6 |Surgical Cap 15 10 20 18 22 15 100 17 0 0
Total 305 283 323 305 286 308 1810 302 16 5.3% (rata-rata)

Berdasarkan data produksi selama enam bulan (April-September 2025), produk jas operasi menunjukkan tingkat
defect tertinggi dibandingkan produk lainnya, dengan persentase rata-rata defect sebesar 7% per bulan. Tingginya
tingkat defect ini mengindikasikan adanya permasalahan dalam sistem produksi yang tidak hanya berasal dari proses
internal, tetapi juga dipengaruhi oleh faktor eksternal dalam rantai pasok, khususnya dari pemasok bahan baku. Dalam
sistem supply chain management, pemasok memiliki peran strategis dalam menentukan kelancaran dan kualitas
proses produksi [5]. Hal tersebut dapat dilihat pada Tabel 2 Data Rinci Supplier PT XYZ di bawah ini.

Tabel 2. Data Rinci Supplier PT XYZ

Supplier Benang Jahit Supplier Benang Obras Supplier Karet Elatis | Supplier Karet Elastis
Crown Toko Benang PT Sejati Jaya Manunggal Prima _| PT Fajar Anugerah Textile Buana Textile
Total Benang | Benang Benang | Benang Karet Karet

Supplier Kain TC Twill PT Fajar Anugerah Textile Suppler Kain TR Tropical Buana Textile

Busn |Produksi| Produlsi [Kebutuhan| K2 TC |KainTC| Defect |-G Persentase | Produks | Ko tuban Kain TR K TR| Defect |- o lper e jahit | jabit | 29! obras | obras | P lasis lasis
odukst KEbuwhan| iy i Kain'Te Persentase |© S| ain TR [TropicalTropca[Kain TR Persentase Benang |Persentase Benang [Persntase Defect | Persntase Defect|Persentase

(e | TCTwil | Kaintc | | M RAR ) Sisa Bahan [TR Tropical] " < |Mropical Tropicatiain TR g\ o yang | yang | e yang | yang yang yang
! Disuplai | Disuplai | Twill Defect (%) Tropical | Disupli Disuplai Tropical sisbaban | Y8 | Y8 1 g peteer o)) M4 | YR onead et (%)) B | ) (Defect 46)] " | () [Defect (%)

ooy [mingey | PO PR B ®% | ) w Lo L ol | e il g s disuplai disuplai

(ro) | (m) (rol) | (m) (m) (m)

|April 76 42 168 1 192 6 1
[Mei 82 2 208 8 219 5
Juni 80 40 160 6 165 3
Juli 7 31 124 5 137 5
|Agustus 68 3 152 6 165 5
[September | 78 3 132 5 137 2
(Total 45 26 4 n 1015 2%

31% 94% 34 136 s 137 1 0 0.7% 0 9 [ 45000 | 900 2% 3 15000 | 225 1.5% 0 07 23% 30 1 33%
23% 29% 30 120 b 137 S ¥ 3.6% 8.8% 9 [ 45000 | 800 1.8% 3 15000 | 300 2% 0 ] 06 % 0 [ 08| 2%
1.8% 1% 40 160 6 164 3 1 18% 09% 10 {50000 | 1000 % 3 15000 | 250 1.7% 0 |05 1.7% 30 |07 ] 23%
3.6% 59% “ 176 7 192 4 1 21% 62% 9 [ 45000 | 800 1.8% 3 15000 | 230 1.5% 30 0 0 30 |05 1.7%
3% 4.6% 30 120 S 137 S n 3.6% 8.8% 8 40000 | 600 1.5% 2 10000 | 140 14% 0 |05 17% 30 0 0

1.5% 23% 45 180 1 192 4 8 21% 41% 10 {50000 | 700 1.4% 3 15000 | 200 13% 30 0 0 30 0 0

154% 26.2% m 892 3 959 | 2 52 | 4% 28.6% 55 (275000 4800 | 10.5% 17 ] 85000 | 1345 | 94% 180 | 23 1% 180 | 3 10%

0|4

Rata-rata

per bulan m ¥ 157 6 169 43 15 26% 44% k 149 6 160 3115 | 3% 48% 9 | 45833 | 800 17% 3| MI6T | 242 | 16% 300104 13% 30|05 17%

Data supplier menunjukkan bahwa masih terdapat defect pada bahan baku kain, benang, dan karet elastis dengan
persentase rata-rata bulanan yang cukup signifikan. Ketidaksesuaian spesifikasi bahan baku dari pemasok, yang
dikombinasikan dengan kesalahan pada proses produksi seperti pemotongan dan penjahitan, menyebabkan terjadinya
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rework, sisa bahan, serta waktu tunggu (waiting) dalam alur produksi. Kondisi tersebut memicu berbagai bentuk
pemborosan, seperti defect, waiting, motion, dan overprocessing, yang pada akhirnya menurunkan efisiensi tenaga
kerja serta kinerja rantai pasok perusahaan. Permasalahan ini mencerminkan adanya aktivitas yang tidak bernilai
tambah sebagaimana dijelaskan dalam konsep 7 waste, yang dapat berdampak negatif terhadap produktivitas dan
efektivitas proses produksi [6], [7].

Berdasarkan permasalahan yang terjadi pada perusahaan tersebut dapat diatasi dengan menerapkan metode lean
supply chain. Pendekatan lean supply chain merupakan suatu strategi yang berfokus pada upaya pengurangan waktu
dalam proses rantai pasok dengan mengoptimalkan setiap aktivitas yang terdapat di sepanjang aliran rantai pasok [8].
Beberapa penelitian sebelumnya menunjukkan bahwa penerapan lean supply chain dengan menggunakan alat Value
Stream Mapping (VSM) mampu membantu dalam mengidentifikasi aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah
(non-value added) serta meningkatkan efisiensi pada sistem rantai pasok. [9]. Selain itu, penerapan konsep 77 waste
mampu mengklasifikasikan jenis pemborosan yang terjadi dalam proses produksi [10]. Berdasarkan peneliti lain
pendekatan Kaizen dengan metode 5W+1H digunakan untuk menganalisis serta menyelesaikan permasalahan secara
menyeluruh dan sistematis. Melalui pendekatan ini, setiap aspek permasalahan dapat diidentifikasi secara lebih rinci
sehingga memudahkan dalam merumuskan strategi perbaikan yang terarah dan terstruktur [11], [12]. Namun
demikian, sebagian besar penelitian tersebut masih berfokus pada perbaikan proses produksi internal perusahaan dan
belum sepenuhnya mempertimbangkan keterkaitan antara aktivitas produksi dengan elemen lain dalam sistem rantai
pasok seperti pemasok bahan baku dan aliran material. Oleh karena itu, pendekatan lean supply chain management
dinilai lebih komprehensif karena tidak hanya berfokus pada efisiensi proses produksi, tetapi juga pada optimalisasi
aliran material dan informasi dalam keseluruhan rantai pasok [8]. Kombinasi ini terbukti mampu menghasilkan
perbaikan berkelanjutan terhadap pemborosan, sehingga lead time produksi dapat berkurang [13]. Kebaruan
penelitian ini terletak pada integrasi pendekatan lean supply chain dengan VSM dan penerapan kaizen berbasis
5W+1H yang difokuskan dalam industri kesehatan. Pendekatan ini diharapkan mampu memberikan gambaran yang
lebih komprehensif terhadap sumber pemborosan dalam rantai pasok secara menyeluruh.

Berdasarkan latar belakang masalah yang terjadi, penelitian ini bertujuan untuk menganalisis penyebab munculnya
pemborosan dalam proses produksi serta merancang strategi peningkatan kualitas yang sesuai dengan situasi
perusahaan saat ini. Hasil penelitian ini diharapkan dapat mengurangi persentase pemborosan dan meningkatkan
penggunaan bahan baku secara lebih efisien, sehingga proses produksi bisa berjalan lebih baik. Penerapan solusi yang
dihasilkan diharapkan dapat mendorong proses produksi yang berorientasi pada continuous improvement. Penelitian
ini diharapkan mampu membantu perusahaan mengurangi pemborosan dalam proses produksi sekaligus
meningkatkan efisiensi secara berkelanjutan. Selain itu, hasil penelitian ini juga diharapkan dapat memberikan
kontribusi praktis bagi PT XYZ dan menjadi model perbaikan bagi industri garmen serupa di Indonesia.

Metode

A. Metode Pengumpulan data

Pada penelitian di PT XYZ, pengumpulan data dilakukan dengan memanfaatkan dua sumber data, yaitu data primer
dan data sekunder. Data primer diperoleh melalui wawancara, observasi langsung terhadap aktivitas produksi, serta
penyebaran kuesioner menggunakan skala likert kepada 6 responden di PT XYZ yaitu seorang manajer perusahaan,
satu orang kepala produksi, satu orang staf produksi, satu kepala bagian pengadaan, satu orang kepala bagian QC, satu
orang kepala bagian gudang dan logistik. Keenam responden ini dipilih karena masing-masing mewakili bagian penting
dalam alur proses serta saling terkait, mulai dari pengadaan bahan baku, proses produksi, pengendalian kualitas,
hingga penyimpanan dan distribusi. Kemudian, validasi data dilakukan dengan membandingkan hasil observasi,
wawancara, dan hasil kuesioner agar data yang diperoleh sesuai dengan kondisi operasional perusahaan. Sementara
itu, data sekunder diperoleh dari catatan internal perusahaan yang telah tersedia. Data yang diperoleh meliputi data
aliran supply chain management serta data aliran produksi dan durasi setiap tahapan dalam kegiatan produksi. Selain
itu, sumber tambahan seperti buku dan jurnal juga dipakai untuk melengkapi informasi. Informasi yang terkumpul
kemudian dianalisis untuk mengidentifikasi pemborosan dan menyusun rekomendasi perbaikan dengan pendekatan
lean supply chain management.

B. Identifikasi Variabel

Dalam penelitian tugas akhir di PT XYZ, dilakukan identifikasi variabel yang berpotensi mempengaruhi munculnya
pemborosan (waste) dengan mempertimbangkan permasalahan yang menjadi fokus penelitian. Variabel terikat
(dependent) dalam penelitian ini adalah pemborosan (waste) pada proses produksi jas operasi di PT XYZ, sedangkan
variabel bebas (independent) terdiri dari tujuh jenis waste, yaitu defect, overprocessing, inventory, waiting, motion,
transportation, overproduction.

C. Metode Pengolahan Data

Pengolahan data dalam penelitian di PT XYZ menggunakan metode Lean Supply Chain Management dengan
pendekatan Value Stream Mapping (VSM) dan Kaizen. Data hasil observasi, wawancara, dan dokumentasi selanjutnya
dianalisis dengan menyusun current state value stream mapping untuk memetakan aliran proses produksi serta
mengidentifikasi aktivitas Value Added (VA), Non Value Added (NVA), dan Necessary Non Value Added (NNVA).
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Selanjutnya dilakukan analisis VALSAT untuk menentukan tools analisis yang paling sesuai dalam menganalisis
pemborosan yang terjadi. Selanjutnya dilakukan analisis penyebab pemborosan menggunakan diagram fishbone untuk
mengidentifikasi faktor penyebab waste berdasarkan aspek man, machine, method, material, dan environment. Tahap
terakhir adalah merumuskan usulan perbaikan menggunakan pendekatan Kaizen dengan metode 5W+1H, kemudian
divisualisasikan dalam future state value stream mapping untuk melihat potensi peningkatan efisiensi proses produksi
dan kinerja rantai pasok perusahaan.

Hasil dan Pembahasan
A. Data Aliran Produksi

Data waktu aliran produksi berikut diperoleh melalui proses wawancara dan observasi langsung pada area produksi.
Perusahaan menunjukkan keterkaitan antara pemasok, proses produksi, dan pelanggan dalam memenuhi kebutuhan
produk pakaian medis. Setiap aktivitas pada aliran proses diidentifikasi beserta durasinya, kemudian diklasifikasikan
ke dalam kategori value added (VA), non value added (NVA), dan necessary non value added (NNVA). Pada Tabel 3
Data Waktu Aliran Produksi digunakan sebagai dasar menganalisis pemborosan dan mengidentifikasi aktivitas yang
tidak memberikan nilai tambah.

Tabel 3. Data Aliran Produksi

No Tahapan Proses Detail Aktivitas Wakt.u Jenis Aktivitas
(menit)
Penerimaan bahan baku 15 NNVA
Inspeksi bahan baku 20 NNVA
. Pencatatan manual bahan baku 10 NVA
) Penerimaan Bahan Baku Pemindahan bahan baku dari
(Receiving) emindahan bahan baku dari area 10 NNVA
pemeriksaan ke gudang penyimpanan
Menyimpan bahan baku di gudang sebelum 20 NVA
diproses
Operator mengecek jobdesc sebagai
panduan detail ukuran kain yang akan 10 NNVA
dipotong
Mengambil bahan baku dari gudang 5 NVA
Pembersihan area kerja dan meja potong 5 NNVA
Membuat marker atau pola 10 VA
2 Pemotongan (Cutting) Melakukan setup mesin 5 VA
Pemotongan kain sesuai pola 15 VA
Memisahkan potongan sesuai kategori
(depan, belakang, lengan) 5 NNVA
Memberi tanda pada potongan 5 NNVA
Menata potongan da}n menunggu giliran 10 NVA
masuk ke tahap penjahitan
Menyatukan bagian tubuh gown (depan, VA
belakang, lengan) 45
3 Penjahitan (Sewing) Reinforcement stitching (penguatan jahitan
15 VA
pada sambungan utama)
Menambahkan aksesories tambahan 15 VA
Merapikan benang dan sisa jahitan 10 VA
Finishing & Quality 1lz/;engecetlfan kliiali;[a}‘skprogul; et antik 10 NNVA
4 Control Tenyortir produk jika ada defect untu 5 NVA
diperbaiki
Pengambilan produk jadi dari area produksi 5 NNVA
Pengepakan ke packaging 5 NNVA
5 Packing Pengelompokan sesuai pesanan 5 NVA
Barang menunggu untuk
Lot 60 NVA
proses distribusi
Membuat surat jalan 5 NNVA
Menyiapkan armada pengangkut 10 NVA
6 Distribusi Pemyatan barang pesanan ke 10 NNVA
mobil pengangkut
Pengecekan barang sebelum dikirim 5 NNVA
Total waktu 350
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B. Pembuatan Current Stream Mapping

Data yang telah dikumpulkan kemudian dimanfaatkan sebagai dasar dalam penyusunan current stream mapping
untuk memvisualisasikan aliran material dan informasi dalam proses produksi. Melalui pemetaan ini dapat diketahui
waktu proses, waktu tunggu, serta aktivitas yang termasuk bernilai tambah maupun tidak bernilai tambah dalam sistem
produksi. Hasil pemetaan tersebut ditampilkan pada Gambar 1 berikut.

PTXYZ

m o

| I
N i

Penerimazn Bahan Baku
(Receiving)

Pemotongan (Cutting) | Penjahitan (Sewing) Finishing & QC Packing Distribusi

Q O | Qo O Q o

[va  =onsmtes | [va =30Mimues | [va =75 Minmes | [a =10 Minotes
S| A= Mawes | & __=0Mamwes | A =5 Mmies
[PNVA - 45 Mimutes | [ -5 Mt | [na -0 Mimtes | [ INVA - 15 Minutes

75 min | 70 min 75 min 30 min

Gambar 1. Current Stream Mapping

NNVA = 20 Minutes

Lead Time : 350 min

30 min Value Added : 115 min

Pada Gambar 1 dapat diketahui bahwa total lead time yang diperlukan untuk menyelesaikan seluruh aktivitas rantai
pasok adalah 350 menit, dengan waktu VA sebesar 115 menit, NVA sebesar 125 menit, dan NNVA sebesar 110 menit.
Kemudian nilai PCE sebesar 32,86%, yang mengindikasikan bahwa proses produksi jas operasi masih belum berjalan
secara efisien sehingga diperlukan upaya perbaikan untuk mengurangi aktivitas yang tidak bernilai tambah.

C. Penentuan Waste Kritis

Penentuan jenis pemborosan yang paling signifikan dilakukan melalui penyebaran kuesioner kepada enam responden
yang terlibat dalam proses rantai pasok yang masing-masing memiliki potensi terjadinya pemborosan dalam konsep 7
waste. Hasil kuesioner tersebut disajikan pada Tabel 4 Rekapitulasi Pembobotan Waste Kritis.

Tabel 4. Rekapitulasi Pembobotan Waste Kritis

No | Jenis Pemborosan Responden Skor | Bobot | Ranking
1|/213/4/5|6
1| Defects 41314534 23 3,83 1
2 | Waiting 3412|144 ]3] 20 3,33 3
3 | Inventory 41312141313 19 3,17 4
4 | Overprocessing 4133|5142 21 3,5 2
5 | Motion 31312332 16 2,67 5
6 | Transportation 2(3|2]|1]|2]|2 12 2 6
7 | Overproduction 2(1]2]|1|1]|2 9 1,5 7

Berdasarkan hasil analisis tersebut, diperoleh tiga jenis pemborosan yang memiliki nilai bobot paling tinggi, yaitu
defect dengan bobot sebesar 3,83, overprocessing sebesar 3,50, dan waiting sebesar 3,33. Ketiga jenis pemborosan
tersebut terjadi karena waste defect menunjukkan bahwa kualitas bahan baku dari pemasok tidak konsisten dan adanya
kesalahan operator dalam proses produksi, yang menandakan bahwa pengendalian kualitas produksi belum optimal.
Kemudian, waste overprocessing muncul akibat kebutuhan akan aktivitas tambahan, seperti pemeriksaan ulang atau
penyesuaian ulang hasil jahitan defect atau yang tidak rapi. Aktivitas tersebut dapat terjadi akibat ketidaksesuaian
dengan proses sebelumnya. Lalu waste waiting terjadi karena ketidakseimbangan aliran proses antarstasiun kerja, dan
operator harus menunggu proses sebelumnya selesai atau menunggu ketersediaan bahan baku. Kondisi tersebut
mengakibatkan terganggunya aliran produksi dan memperpanjang waktu tunggu produksi. Oleh karena itu waste
tersebut ditetapkan sebagai prioritas utama yang perlu ditangani dalam penyusunan usulan perbaikan yang bertujuan
meningkatkan efektivitas dan efisiensi dalam proses kerja.
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D. Value Stream Analysis Tools (VALSAT)

Bobot pemborosan yang telah diperoleh selanjutnya dikalikan dengan nilai korelasi antara masing-masing tools dan
jenis pemborosan untuk menghasilkan skor pada setiap tools [14]. Berdasarkan hasil perhitungan tersebut, pemilihan
tools pada tahap pengolahan data berikutnya dilakukan dengan mempertimbangkan nilai skor tertinggi. Hasil
perhitungan dan pemeringkatan tersebut ditampilkan pada Tabel 5 berikut.

Tabel 5. Perhitungan Skor VALSAT

Mapping Tools
Pemborosan | Bobot 4 i T"SeRM | PVF | QFM | DAM | DPA | PS

Querproduction 1,5 1,5 4,5 - 1,5 4,5 4,5 -
Waiting 3,33 30 30 3,333 - 10 10 -
Transportation 2 18 - - - - - 2
Querprocessing 3,5 31,5 - 10,5 3,5 - 3,5 -

Inventory 3,17 9,5 28,5 9,5 - 28,5 9,5 3,17
Motion 2,67 24 2,667 - - - - -
Defect 383 | 3,833 - - 34,5 - - -

Total Bobot 118,33 | 65,67 | 23,333 | 39,5 | 43 28 | 5,17

Berikut disajikan hasil peringkat VALSAT yang diperoleh berdasarkan perhitungan data pada tabel sebelumnya. Nilai
yang dihasilkan dari proses pembobotan kemudian diurutkan mulai dari skor tertinggi hingga terendah. Hasil
pengurutan tersebut ditampilkan pada Tabel 6 Penentuan Ranking Tools VALSAT di bawah ini.

Tabel 6. Penentuan Ranking Tools VALSAT

No VALSAT Bobot | Ranking
Process Activi
1 Mapping ty 118,33 1
5 Supply CJ’ZZI; ifesponse 65,67 5
3 Product Variety Funnel | 23,333 6
4 Quality Filter Mapping 39,5 4
Demand Amplification
5 Mapping 43 3
6 Decision Point Analysis 28 5
7 Physical Structure 5,17 7

Berdasarkan hasil perhitungan yang telah dilakukan, diperoleh nilai peringkat tertinggi pada tools Process Activity
Mapping dengan bobot sebesar 118,33. Hal ini menunjukkan bahwa jenis waste yang dominan dalam proses produksi
lebih berkaitan dengan aktivitas operasional pada tingkat proses. Oleh karena itu, Process Activity Mapping (PAM)
dipilih sebagai alat yang digunakan pada tahap analisis selanjutnya.

E. Pembuatan Process Activity Mapping

Process Activity Mapping (PAM) dilakukan berdasarkan hasil current state mapping untuk menganalisis setiap
aktivitas dalam proses produksi. Aktivitas tersebut kemudian diklasifikasikan ke dalam tiga kategori, yaitu VA, NVA,
dan NNVA [15] . Klasifikasi ini bertujuan untuk mengidentifikasi potensi pemborosan sepanjang alur produksi. Tabel
7 menyajikan hasil analisis PAM yang digunakan dalam mengidentifikasi aktivitas yang berpotensi dieliminasi guna
meningkatkan efisiensi aliran proses produksi.

Tabel 7. PAM Awal

Tipe Aktivitas Kategori

Waktu
(menit) VA|NVA|NNVA| O |[T|I|S|D

Penerimaan Bahan Baku (Receiving)
1 | Penerimaan bahan baku 15 NNVA | O
Inspeksi bahan baku 20 NNVA I

No Detail Aktivitas
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Waktu Tipe Aktivitas Kategori
No Detail Aktivitas (menit) | VA [NVA|NNVA|O |[T|I|S|D
Pencatatan manual bahan baku 10 NVA 0
Pemmfiahan bahan baku dar{ area 10 NNVA T
pemeriksaan ke gudang penyimpanan
Menyimpan bahan baku di gudang sebelum 20 NVA S
5 diproses
Pemotongan (Cutting)
6 Operator menge;ek jobdesc sel_)agal panduan 10 NNVA I
detail ukuran kain yang akan dipotong
7 | Mengambil bahan baku dari gudang 5 NVA [0)
8 | Pembersihan area kerja dan meja potong 5 NNVA | O
9 | Membuat marker atau pola 10 VA (o]
10 | Melakukan setup mesin 5 VA D
11 | Pemotongan kain sesuai pola 15 VA (o]
Memisahkan potongan sesuai kategori
12 (depan, belakang, lengan) 5 NNVA | O
13 | Memberi tanda pada potongan 5 NNVA | O
Menata potongan dan menunggu giliran
14 | masuk ke tahap penjahitan 10 NVA D
Penjahitan (Sewing)
Menyatukan bagian tubuh gown (depan,
15 belakang, lengan) 45 VA 0
Reinforcement stitching (penguatan jahitan
16 pada sambungan utama) 15 VA 0
17 | Menambahkan aksesories tambahan 15 VA (0]
Finishing & Quality Control
18 | Merapikan benang dan sisa jahitan 10 VA (0]
19 | Pengecekan kualitas produk 10 NNVA I
20 Menyortir produk jika ada defect untuk 5 NVA I
diperbaiki
21 | Pengambilan produk jadi dari area produksi 5 NNVA T
Packing
22 | Pengepakan ke packaging 5 NNVA | O
23 | Pengelompokan sesuai pesanan 5 NVA (0]
Barang menunggu untuk
24 proses distribusi 6o NVA D
Distribusi
25 | Membuat surat jalan 5 NNVA | O
26 | Menyiapkan armada pengangkut 10 NVA D
27 Pem}latan barang pesanan ke 10 NNVA | O
mobil pengangkut
28 | Pengecekan barang sebelum dikirim 5 NNVA I
Total 350 7 8 13 16 |2 (5|1 | 4

Hasil analisis Process Activity Mapping (PAM) menghasilkan pemetaan yang rinci mengenai klasifikasi jenis aktivitas
beserta total waktu yang dibutuhkan dalam keseluruhan rangkaian aktivitas produksi yang dimulai dari receiving
sampai tahap distribusi. Rincian perhitungan untuk setiap jenis aktivitas disajikan pada Tabel 8 berikut.

Tabel 8. Presentase Frekuensi dan Waktu Berdasarkan Kategori Aktivitas

No | Kategori Aktivitas | Frekuensi | Presentase Frekuensi | Waktu (menit) | Presentase Waktu
1 Operation 16 57% 180 51%
2 Transportation 2 7% 15 4%
3 Inspection 5 18% 50 14%
4 Storage 1 4% 20 6%
5 Delay 4 14% 85 24%
Total 28 100% 350 100%

Berdasarkan tabel diatas aktivitas operation memiliki frekuensi tertinggi yaitu 16 aktivitas (57%) dengan waktu
terbesar sebesar 180 menit (51%). Aktivitas transportation terdiri dari 2 aktivitas (7%) dengan waktu 15 menit (4%),
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sedangkan inspection sebanyak 5 aktivitas (18%) dengan waktu 50 menit (14%). Aktivitas storage hanya 1 aktivitas
(4%) dengan waktu 20 menit (6%). Sementara itu, delay meskipun hanya 4 aktivitas (14%) menyumbang waktu yang
cukup besar yaitu 85 menit (24%). Kondisi ini menunjukkan bahwa pengurangan aktivitas delay perlu menjadi fokus
perbaikan untuk meningkatkan efisiensi waktu proses. Selanjutnya terdapat perhitungan hasil persentase frekuensi
dan waktu berdasarkan tipe aktivitas yang disajikan pada Tabel 9 di bawah ini.

Tabel 9. Presentase Frekuensi dan Waktu Berdasarkan Tipe Aktivitas

No | Tipe Aktivitas | Frekuensi | Presentase Frekuensi | Waktu (menit) | Presentase Waktu
1 VA 7 25% 115 33%
2 NVA 8 29% 125 36%
3 NNVA 13 46% 110 31%
Total 28 100% 350 100%

Berdasarkan hasil klasifikasi aktivitas, terdapat 28 aktivitas dengan total waktu proses 350 menit. Aktivitas NNVA
mendominasi dengan 13 aktivitas (46%) dan waktu 110 menit (31%), menunjukkan bahwa sebagian besar waktu
digunakan untuk aktivitas yang tidak menambah nilai namun tetap diperlukan. Aktivitas NVA tercatat 8 aktivitas (29%)
dengan waktu 125 menit (36%), yang termasuk pemborosan karena tidak memberikan nilai tambah. Sementara itu,
aktivitas VA hanya 7 aktivitas (25%) dengan waktu 115 menit (33%) dari total waktu proses.

F. Fishbone Diagram

Fishbone diagram digunakan sebagai alat analisis untuk mengidentifikasi akar penyebab terjadinya pemborosan dalam
proses produksi [13]. Berbagai faktor penyebab dan dampak yang muncul pada operasional PT XYZ dapat diidentifikasi
secara sistematis. Adapun faktor yang menyebabkan waste defect disajikan pada Gambar 2 dibawah ini

Metho d

Standar inspeksi bahan Data historis

c diterank bahan baku tidak
baku tidak diterapkan terdokumentasi
secara konsisten

dengan baik

Kesalahan operator
pada proses
pemotongan dan
penjahitan

Kurangnya pelatihan
operator

Waste Defect

Bahan baku kain dan
benang dari supplier
mengalami cacat

‘11{”(”‘””

Gambar 2. Fishbone Diagram Waste Defect

Keterbatasan ruang pada
area pemotongan kain

Berdasarkan Fishbone Diagram Waste Defect, faktor utama yang menyebabkan terjadinya pemborosan berasal dari
man, material, environment, method, dan measurement. Pada faktor man, kesalahan operator dalam proses
pemotongan dan penjahitan dipengaruhi oleh kurangnya ketelitian, pelatihan teknis, serta pengawasan dari supervisor.
Faktor material disebabkan oleh kualitas bahan baku yang kurang baik, seperti kain berlubang atau sobek serta benang
kusut dan mudah putus. Faktor environment berkaitan dengan keterbatasan ruang di area pemotongan yang
menyebabkan penumpukan material dan menghambat pergerakan operator. Pada faktor method, standar inspeksi
bahan baku belum diterapkan secara konsisten sehingga bahan cacat masih dapat masuk ke proses produksi.
Sementara itu, faktor measurement menunjukkan bahwa pencatatan data historis bahan baku dan tingkat cacat belum
terdokumentasi dengan baik sehingga menyulitkan evaluasi dan pengendalian kualitas secara berkelanjutan.
Selanjutnya identifikasi akar penyebab pada waste waiting disajikan pada Gambar 3.
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Gambar 3. Fishbone Diagram Waste Waiting

Berdasarkan Fishbone Diagram Waste Waiting, faktor utama yang menyebabkan terjadinya pemborosan berasal dari
man, machine, dan material. Pada faktor man, waktu tunggu terjadi karena operator harus menunggu penyelesaian
rework produk defect serta instruksi kerja dari proses sebelumnya. Faktor machine disebabkan oleh keterbatasan
jumlah mesin dan downtime yang menimbulkan antrean pekerjaan. Sementara itu, faktor material berkaitan dengan
ketidaksesuaian kualitas bahan baku serta keterlambatan pasokan dari supplier yang menyebabkan proses produksi
tertunda. Selanjutnya identifikasi akar penyebab pada waste inventory disajikan pada Gambar 4.
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Gambar 4. Fishbone Diagram Waste Inventory

Berdasarkan Fishbone Diagram Waste Inventory, faktor utama yang menyebabkan terjadinya pemborosan berasal dari
man, method, dan environment. Pada faktor man, kurangnya ketelitian dalam pencatatan stok serta koordinasi antara
bagian produksi dan gudang menyebabkan aliran material tidak terkendali. Faktor method disebabkan oleh belum
adanya sistem pemantauan stok secara real time serta penataan barang yang tidak terorganisir dengan baik. Sementara
itu, faktor environment berkaitan dengan penumpukan sisa kain rework dan keterbatasan ruang gudang yang
menyebabkan persediaan menumpuk tanpa pengaturan yang optimal. Selanjutnya identifikasi akar penyebab pada
waste motion disajikan pada Gambar 5.
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Gambar 5. Fishbone Diagram Waste Motion

Berdasarkan Fishbone Diagram Waste Motion, faktor utama yang menyebabkan terjadinya pemborosan berasal dari
man, environment, dan method. Pada faktor man, operator sering melakukan pergerakan berulang seperti mengambil,
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menyortir, dan memindahkan bahan akibat kurangnya pemahaman terhadap alur kerja. Faktor environment berkaitan
dengan sisa kain dan produk rework yang tidak ditempatkan pada lokasi khusus sehingga menyulitkan pencarian
material. Sementara itu, faktor method disebabkan oleh belum adanya peta proses kerja yang jelas sehingga
pergerakan operator menjadi tidak efisien. Selanjutnya identifikasi akar penyebab pada waste overprocessing
disajikan pada Gambar 6.

Mesin jahit dengan
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Waste
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Ketidaksesuaian
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Tekanan untuk
menjaga kualitas
produk medis

Environment Material

Gambar 6. Fishbone Diagram Waste Overprocessing

Berdasarkan Fishbone Diagram Waste Overprocessing, faktor utama yang menyebabkan terjadinya pemborosan
berasal dari machine, man, material, dan environment. Pada faktor machine, presisi mesin jahit yang tidak konsisten
menyebabkan hasil jahitan tidak sesuai standar sehingga memerlukan pengerjaan ulang. Faktor man berkaitan dengan
kurangnya ketelitian dan pelatihan operator yang memicu kesalahan kerja. Faktor material disebabkan oleh kualitas
bahan baku yang tidak sesuai spesifikasi sehingga memerlukan penyesuaian tambahan. Sementara itu, faktor
environment berkaitan dengan tingginya tuntutan kualitas produk medis yang mendorong proses pemeriksaan dan
pengerjaan berulang. Selanjutnya identifikasi akar penyebab pada waste overproduction disajikan pada Gambar 7.
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Gambar 7. Fishbone Diagram Waste Overproduction

Berdasarkan Fishbone Diagram Waste Overproduction, faktor utama yang menyebabkan terjadinya pemborosan
berasal dari man, method, dan material. Pada faktor man, kurangnya ketelitian dalam perhitungan stok menyebabkan
produksi tidak disesuaikan dengan persediaan yang tersedia. Faktor method berkaitan dengan kegiatan produksi yang
melebihi kapasitas penyimpanan sehingga menimbulkan penumpukan produk di gudang. Sementara itu, faktor
material disebabkan oleh ketersediaan bahan baku yang berlebih akibat pembelian dalam jumlah besar untuk
mendapatkan diskon dari supplier. Selanjutnya identifikasi akar penyebab pada waste transportation disajikan pada
Gambar 8.
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Gambar 8. Fishbone Diagram Waste Transportation
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Berdasarkan Fishbone Diagram Waste Transportation, faktor utama yang menyebabkan terjadinya pemborosan
berasal dari man, machine, dan environment. Pada faktor man, kurangnya pemahaman driver terhadap rute optimal
menyebabkan waktu dan jarak tempuh menjadi lebih panjang. Faktor machine disebabkan oleh tidak tersedianya alat
bantu material handling sehingga pemindahan bahan dan produk dilakukan secara manual. Sementara itu, faktor
environment berkaitan dengan kondisi jalur pengiriman yang rawan kemacetan sehingga memperlambat proses
distribusi.

G. Usulan Perbaikan

Berdasarkan hasil analisis, diperlukan tindakan perbaikan yang terencana untuk mengatasi permasalahan secara tepat
dan efisien. Penyusunan usulan perbaikan dilakukan menggunakan metode 5W1H yang meliputi What, Why, Where,
When, Who, dan How untuk mengidentifikasi permasalahan serta merumuskan solusi secara sistematis [16], [17].
Adapun usulan perbaikan waste defect disusun berdasarkan hasil analisis menggunakan metode 5W1H pada Tabel 10

di bawah ini.

Tabel 10. Analisis 5W1H Waste Defect

(What) (Where) (Who) (When) (Why) (How)
Dalam jangka pendek,
Kesalahan d perusahaan perlu
operator bada | memperjelas SOP,
proses d menerapkan checklist harian,
pen}oﬁqngan al | serta melakukan pengawasan
penjahitan dan briefing rutin agar
Kepala Bagian operator  bekerja  sesuai
Man gro dukfi standar. Dalam jangka
panjang, perusahaan
Pada disarankan mengadakan
Area r0Ses Kulra%;gnya pelatihan rutin dan terstruktur
produksi Ir) duksi pelatihan operator |y, meningkatkan
produss keterampilan dan menjaga
konsistensi kualitas produksi.
Memperketat inspeksi bahan
. Bahan baku kain b.a ku . saat penerimaan
Kepala Bagian . | (incoming inspection),
. . dan benang dari .
Material Quality supplier menetapkan standar kualitas
Control PP . bahan baku, serta melakukan
mengalami cacat - P
evaluasi dan  komunikasi
berkala dengan supplier
Menerapkan pencatatan dan
pengarsipan data kualitas
Data historis | bahan baku secara
M Area Pada bahan baku tidak | terstandarisasi, sehingga
easurement . proses o - . L
produksi roduksi terdokumen-tasi riwayat kualitas, jenis cacat,
Kepala Bagian P dengan baik dan hasil pemeriksaan bahan
epéiuaaliag a baku dapat dicatat dan
Con trtc?)Jl ditelusuri secara konsisten
Pada Menerapkan SOP inspeksi
Area proses Standar inspeksi | bahan baku yang jelas dan
Method loadin loading | bahan baku tidak | memastikan seluruh petugas
barang dan diterapkan secara | QC menerapkan secara
8 unloading | konsisten konsisten pada setiap
barang penerimaan bahan baku
Melakukan penataan ulang
Area Manajer Pada Keterbatasan fﬁzlﬁuatltur alalff ail<er'a rf r;rdll(lelgsiil,
Environment duksi }Jl proses ruang pada area gatur Jaag X
produksi perusahaan roduksi | pemotongan kain terorganisir untu
p meningkatkan ~ kenyamanan
dan konsentrasi kerja

Selanjutnya usulan perbaikan waste waiting menggunakan metode 5W1H disajikan pada Tabel 11 di bawah ini.
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Tabel 11. Analisis sSW1H Waste Waiting

(What) (Where) (Who) (When) (Why) (How)
Yy
Dalam jangka pendek
Operator perusahaan perlu menerapkan
menunggu pengecekan kualitas di setiap
penyelesaian akhir proses. Dalam jangka
rework akibat | panjang dapat meningkatkan
produk defect dari | pelatihan operator dan
Area Kepala Bagian | Pada proses | proses penerapan standar kerja untuk
Man . . . . .
produksi Produksi produksi sebelumnya mengurangi rework sehingga
aliran produksi lebih lancar
Menyusun pembagian tugas
Pekeria menungeu dan alur kerja yang jelas serta
instr qusi 88U | melakukan briefing rutin
sebelum  proses  produksi
dimulai
Ketidaksesu-aian Melakukan incoming quality
Kualitas bahan control yang lebih ketat serta
. . menetapkan standar kualitas
baku dari supplier P
PP bahan baku bersama supplier
Menetapkan batas minimum
Material Area Kepqla Bagian | Pada proses persediagn bahan baku agar
produksi | Quality Control produksi produksi tetap berjalan saat
Keterlamba-tan ..

. | terjadi keterlambatan, serta
pasokan dari lakuk I bel
supplier melakukan fo low up sebelum

jadwal pengiriman untuk
memastikan ketepatan waktu
dari supplier.
Keterbatasan Mengatur penjadwalan
jumlah mesin | produksi sesuai kapasitas
menyebabkan mesin
Machine Area Kepala Bagian | Pada proses | antrean pekerjaan
produksi Produksi produksi Downtime mesin | Menyusun dan menerapkan
menyebabkan jadwal preventive
proses berikutnya | maintenance secara rutin
tertunda untuk mengurangi downtime
. Meningkatkan koordinasi
. Waktu pengiriman .
. Area Kepala Bagian | Pada proses . | dengan supplier dan
nvironment . . bahan baku dari .
produksi Pengadaan produksi supplier menyusun jadwal pemesanan
PP yang lebih terencana

Selanjutnya usulan perbaikan waste inventory menggunakan metode 5W1H disajikan pada Tabel 12 di bawah ini.

Tabel 12. Analisis 5W1H Waste Inventory

(What) (Where) (Who) (When) (Why) (How)
Meningkatkan ketelitian
Pekerja  kurang | pencatatan stok  melalui
teliti pelatihan serta penggunaan
Pada dalam mencatat | formulir atau sistem
Area Kepala Bagian stok pencatatan yang
Man penyimpanan | gudang dan Droses terstandarisasi
barang logistik st:‘orag € K Memperbaiki koordinasi
arang K urang antar bagian melalui
oordinasi antara K Kasi 6 a
bagian produksi omunixasi rutin an
dan gudang sinkronisasi Qata kebut}lhan
serta ketersediaan material
Pada Tidak adanya
Area Kepala Bagian proses sistem Me.nerapka'n sistem ERP
Method penyimpanan gufiapg dan storage penyimpanan terintegrasi untuk pencatgtan
barang logistik serta barang digital untuk | dan pemantauan persediaan
pengadaan memantau secara real time.
jumlah
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(What) (Where) (Who) (When) (Why) (How)
persediaan secara
real time
Menerapkan standar
Peletakan barang prosedur penylmpanan
di cudane tidak material dengan rapi dan
gucang tertata serta memberikan
sesuai prosedur .
penandaan  lokasi  atau
pelabelan yang jelas
Menyediakan area Kkhusus
Area Kepala Bagian Pada Penumpu-kan lsl:rttlzllk pfr?e}il;lzgli:sn Séf;lll(f:;
roduksi II)’rodukgi Proses sisa kain rework emanfaatan kembali
P produksi | diarea produksi p .
Environment material tersebut
. Pada Luas ruang | Mengoptimalkan tata letak
em Arfleaanan Keggila;]Be(lig; En proses penyimpa-nan gudang serta menyesuaikan
p l};; raIr)l & logi Etik storage atau gudang | kapasitas penyimpanan
8 8 barang terbatas dengan kebutuhan produksi

Selanjutnya usulan perbaikan waste motion menggunakan metode 5W1H disajikan pada Tabel 13 di bawah ini.

Tabel 13. Analisis 5W1H Waste Motion

(What) (Where) (Who) (When) (Why) (How)
Dalam jangka pendek,
perusahaan perlu menetapkan
pembagian tugas yang jelas
Operator sering | antaroperator agar tidak terjadi
bolak-balik pergerakan yang tidak perlu.
mengambil, Dalam jangka panjang,
menyortir, dan | perusahaan disarankan
memindahkan memberikan pelatihan kepada
Area Kepfila Pada proses bahan operator mengenai alur Kkerja
Man roduksi Bagian roduksi yang efisien untuk
P produksi p meningkatkan produktivitas.
Mensosialisasikan standar alur
kerja yang terstruktur dan
Kurangnya mudah dipahami oleh seluruh
pemahaman alur | operator  serta  melakukan
kerja pengawasan pada
proses yang sedang
dilakukan
Tidak tersedia Menyediakan area dan
. penandaan  khusus  untuk
. lokasi  khusus . . .
. Area Kepala Bagian | Pada proses . . | penyimpanan sisa kain dan
Environment . . . untuk sisa kain
produksi produksi produksi dan roduk produk rework agar mudah
rework P diakses  tanpa  pergerakan
berulang
Belum adanya .
Area Kepgla Pada proses | peta Menyusun peta proses kerja
Method . Bagian . . | (process mapping) dan
produksi . produksi proses kerja | Y. .
produksi yang jelas ditempelkan di beberapa area

Selanjutnya usulan perbaikan waste overprocessing menggunakan metode sW1H disajikan pada Tabel 14 di bawah

mil.

ISSN 2714-7444 (online), https://acopen.umsida.ac.id, published by Universitas Muhammadiyah Sidoarjo

Copyright © Author(s). This is an open-access article distributed under the terms of the Creative Commons Attribution License (CC BY).

18/23



https://portal.issn.org/resource/ISSN/2714-7444
https://doi.org/10.21070/acopen
https://umsida.ac.id/

Academia Open

Vol. 11 No. 2 (2026): December
DOI: 10.21070/acopen.11.2026.13906

Tabel 14. Analisis 5W1H Waste Overprocessing

(What) (Where) (Who) (When) (Why) (How)
Dalam jangka pendek,
perusahaan perlu memperjelas
Operator kurang | gop. melakukan pengawasan
teliti dan briefing rutin agar operator
Area Kepala Bagian Pada bekerja' sesuai standar' serta
Man roduksi roduks: proses evaluasi berkala. Dalam jangka
P p produksi panjang, perusahaan disarankan
Kurangnya mengadakan pelatihan rutin dan
pelatihan terstruktur untuk meningkatkan
operator keterampilan ~dan  menjaga
konsistensi kualitas produksi.
Melakukan seleksi dan evaluasi
Kepala Bagian Pada Ket@dakse— ‘ supplier secara berkgla,
Material Area Quality proses suaian kualitas | menetapkan standar kualitas
produksi C . | bahan baku dari | bahan baku yang jelas, serta
ontrol produksi . - .
supplier melakukan inspeksi bahan baku
sebelum digunakan
Melakukan  perawatan  dan
' Pada Mesin ja}'lit kalibrasi .mesin. secara rutin,
Machine Area Kepala Bagian proses dengan presisi | mengganti mesin yang sudah
produksi produksi . | yang tidak | tidak layak, serta memastikan
produksi Konsi . .
onsisten pengaturan mesin sesuai standar
produksi
Menerapkan standar kualitas
Area Kepala Bagian Pada Tekanan untuk | yang konsisten sesuai SOP serta
Environment duksi Quality proses menjaga kualitas | melakukan pengecekan kembali
produ Control produksi | produk medis produk sebelum proses
packaging

Selanjutnya usulan perbaikan waste overproduction menggunakan metode 5W1H disajikan pada Tabel 15 di bawah

mil.

Tabel 15. Analisis 5W1H Waste Overproduction

(What) (Where) (Who) (When) (Why) (How)
Man Area Kepala Pada Kurang teliti Melakukan pengecekan stok
produksi Bagian proses dalam secara berkala sebelum produksi,
Produksi produksi melakukan menerapkan sistem pencatatan
perhitungan stok berbasis ERP
stok
Material Area Kepala Pada Bahan baku Menerapkan pembelian berbasis
produksi Bagian proses tersedia berlebih | kebutuhan produksi agar diskon
produksi produksi di gudang supplier  tidak  mendorong
overstock. Selain itu, evaluasi
biaya  penyimpanan  perlu
dilakukan untuk memastikan
pembelian dalam jumlah besar
tetap ekonomis dan tidak
menyebabkan overproduction.
Method Area Kepala Pada Produksi Menyusun perencanaan dan
produksi Bagian proses melebihi penjadwalan produksi yang lebih
produksi produksi kapasitas akurat, menyesuaikan kapasitas
penyimpanan produksi  dengan  kapasitas
penyimpanan

Selanjutnya usulan perbaikan waste transportation menggunakan metode 5W1H disajikan pada Tabel 16 di bawah ini.
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Tabel 16. Analisis sSW1H Waste Transportation

(What) (Where) (Who) (When) (Why) (How)
Kepala Mencari driver yang paham
Area Bapian Pada proses | Driver kurang | lokasi tersebut dan memanfaa
Man engiriman u daﬁ dan pengiriman | paham rute | kan peta digital atau sistem
peng J logi §tik barang optimal navigasi untuk menentukan
2 rute tercepat.
Tidak tersedia alat Menye.dllakar;l ;}at bantu
Kepala bantu material | Materia anding - yang
. Area . Pada proses . . | sesual, serta mengurangi
Machine . Bagian . handling  seperti .
produksi . produksi pemindahan manual untuk
produksi trolley atau rak
d mempercepat proses
orong .
perpindahan barang
Kepala Mengatur jadwal pengirirr_lgn
Area Bagian Pada proses Jalur  peneiriman di luar jam sibuk, memilih
Environment eneiriman | eu dai dan pengiriman awan kIe)m fc otan jalur alternatif yang lebih
peng ) logi Etik barang lancar dengan bantuan peta

digital

H. Pembuatan Process Activity Mapping (PAM) Usulan

Setelah proses identifikasi pemborosan pada kegiatan produksi dilakukan, tahap berikutnya adalah menyusun Process
Activity Mapping (PAM) sebagai dasar dalam merancang usulan perbaikan melalui penyederhanaan alur kerja.
Aktivitas Necessary Non-Value Added (NNVA) merupakan kegiatan yang masih diperlukan untuk mendukung
jalannya proses meskipun tidak memberikan nilai tambah secara langsung terhadap produk. Sementara itu, aktivitas
Non-Value Added (NVA) merupakan kegiatan yang tidak memberikan nilai tambah sehingga perlu dieliminasi [18].
Adapun usulan perbaikan aktivitas produksi disajikan pada Tabel 17 berikut.

Tabel 17. Usulan Perbaikan Aktivitas Produksi

. - Waktu Tipe Aktivitas Kategori
No Detail Aktivitas (menit) [VA[NVA|[NNVA | O [T[1][S|D
Penerimaan Bahan Baku (Receiving)
1 | Penerimaan bahan baku 15 NNVA | O
Inspeksi bahan baku 20 NNVA I
3 Peminfiahan bahan baku dari‘ area 10 NNVA T
pemeriksaan ke gudang penyimpanan
4 g/!enyimpan bahan baku di gudang sebelum 10 NVA S
iproses
Pemotongan (Cutting)
Operator mengecek jobdesc sebagai panduan
5 de%ail ukuran l%ain y{ing akan dip%)torll)g 10 NNVA I
6 | Mengambil bahan baku dari gudang 5 NVA ()
7 | Pembersihan area kerja dan meja potong 5 NNVA | O
8 | Membuat marker atau pola 10 VA 0
9 | Melakukan setup mesin 5 NNVA D
10 | Pemotongan kain sesuai pola 15 VA ()
1 llg/lemisahkan potongan sesuai kategori (depan, 5 NNVA | O
elakang, lengan)
12 | Memberi tanda pada potongan 5 NNVA | O
Penjahitan (Sewing)
Menyatukan bagian tubuh gown (depan,
13 belalz’ang, lengai) I i 45 VA 0
14 Reinforcement stitching (penguatan jahitan 15 VA 0
pada sambungan utama)
15 | Menambahkan aksesories tambahan 15 VA (0]
Finishing & QC Akhir
16 | Merapikan benang dan sisa jahitan 10 NNVA | O
17 | Pengecekan kualitas jas operasi 10 NNVA I
18 | Pengambilan jas operasi dari area produksi 5 NNVA T
Packing
19 | Pengepakan ke packaging 5 NNVA | O
20 | Barang menunggu untuk 60 NVA D
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. - Waktu Tipe Aktivitas Kategori
No Detail Aktivitas (menit) |[VA | NVA [NNVA | O [T|1]|S|D
proses distribusi
Distribusi
21 | Membuat surat jalan 5 NNVA | O
20 Pemuatan barang pesanan ke 10 NNVA | O
mobil pengangkut
23 | Pengecekan barang sebelum dikirim 5 NNVA I
Total 300 ~ 3 16 14|24 |1 | 2

Berdasarkan tabel di atas, hasil analisis memperlihatkan terjadi penyederhanaan proses melalui pengurangan serta
penghilangan aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah. Perbaikan tersebut berdampak pada penurunan total
waktu yang diperlukan untuk menyelesaikan seluruh rangkaian proses produksi menjadi 300 menit.

I. Pembuatan Future Stream Mapping

Berdasarkan usulan perbaikan yang telah direkomendasikan, Selanjutnya akan dipetakan dengan pembuatan future
stream mapping sebagai bentuk visualisasi hasil usulan perbaikan yang disajikan pada Gambar 9 di bawah ini.

PTXYZ

Penerimaan Bahan Baku Pemotongan (Cutting) Penjahitan (Sewing) Finishing & QC Packing Distribusi
(Receiving) R R R
O O O O Q O
VA = 0 Minutes VA =30 Minutes VA =73 Minutes VA = 10 Minutes VA = 0 Minutes VA = 0 Minutes
NVA = 10 Mnutes. NVA =5 Minutes NVA =0 Minutes NVA = 0 Minutes NVA =60 Minutes NVA = 0 Minutes
NNVA =45 Minutes NNVA =25 Minutes NNVA =0 Minutes NNVA = 15 Minutes NNVA =5 Minutes NNVA = 20 Minutes

Lead Time : 300 min

55 min | | 60 min 75 min 25 min | 65 min I 20 min | Value Added : 115 min

Gambar 9. Future Stream Mapping

Berdasarkan Gambar 9, beberapa aktivitas Non-Value Added (NVA) telah dieliminasi sehingga alur proses menjadi
lebih efisien dan terfokus pada aktivitas bernilai tambah. Perbaikan ini mampu mengurangi lead time dari 350 menit
pada kondisi current state menjadi 300 menit pada future state. Waktu pada setiap tahapan proses juga mengalami
penyesuaian, yaitu receiving 55 menit, cutting 60 menit, sewing 75 menit, finishing & quality control 25 menit,
packing 65 menit, dan distribusi 20 menit. Kemudian nilai PCE sebesar 38,33%, yang menunjukkan bahwa proses
produksi jas operasi mengalami peningkatan efisiensi dibandingkan dengan nilai PCE pada kondisi awal sebelum
penerapan usulan perbaikan.

J. Pembahasan

Analisis pemborosan dilakukan dengan memetakan alur proses produksi menggunakan (current stream mapping),
yang menunjukkan bahwa total waktu yang dibutuhkan untuk menyelesaikan seluruh tahapan produksi mencapai 350
menit. Proses ini mencakup mulai dari penerimaan bahan baku (receiving), pemotongan (cutting), penjahitan
(sewing), finishing & QC, packing, serta distribusi. Dari total waktu tersebut, Sebagian besar dihabiskan pada tahap
penerimaan bahan baku (receiving) dan penjahitan (sewing) yaitu 75 menit. pemotongan (cutting) dan packing yaitu
70 menit. Hal ini menunjukkan adanya potensi besar untuk peningkatan efisiensi. Hasil klasifikasi aktivitas
menunjukkan dari 28 aktivitas, terdapat 7 aktivitas Value Added (VA), 8 aktivitas Non-Value Added (NVA), dan sisanya
termasuk Necessary Non-Value Added (NNVA), sehingga masih ditemukan beberapa aktivitas yang tidak memberikan
nilai tambah dalam proses tersebut.

Identifikasi jenis pemborosan melalui kuesioner kepada enam responden menunjukkan bahwa defect merupakan
pemborosan paling dominan dengan bobot 3,83, diikuti overprocessing (3,50), waiting (3,33), inventory (3,17),
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motion (2,67), transportation (2,00), dan overproduction (1,50). Dari hasil kuesioner ini, digunakan fishbone diagram
untuk menganalisis akar penyebab dari setiap jenis pemborosan. Analisis ini menjadi dasar untuk menyusun usulan
perbaikan dengan menggunakan metode 5W+1H untuk memfokuskan perbaikan pada beberapa aspek. Pertama,
pengendalian kualitas bahan baku sangat penting untuk mengurangi defect. Kedua, penerapan Standar Operasional
Prosedur atau SOP yang jelas dan konsisten dapat membantu mengurangi overprocessing dan menjamin kualitas
produk. Ketiga, evaluasi kinerja operator secara teratur dapat membantu mengidentifikasi dan mengatasi masalah
yang terkait dengan motion dan waiting. Terakhir, penyederhanaan metode kerja dapat membantu mengurangi
aktivitas yang tidak bernilai tambah dan meningkatkan efisiensi produksi. Hasil evaluasi Future Value Stream
Mapping menunjukkan bahwa penerapan usulan perbaikan ini mampu menurunkan lead time dari 350 menit menjadi
300 menit melalui eliminasi 5 aktivitas NVA, sehingga efisiensi proses meningkat dari 32,86% menjadi 38,33% dengan
penghematan waktu 50 menit (14,29%). Hal ini masih berada pada tahap simulasi, sehingga implementasi nyata di
lapangan masih diperlukan untuk memvalidasi efektivitas perbaikan secara operasional. Meskipun demikian, hasil
simulasi menunjukkan bahwa penerapan pendekatan lean supply chain management yang diintegrasikan dengan
value stream mapping dan Kaizen memiliki potensi yang signifikan dalam mengurangi pemborosan serta
meningkatkan efisiensi proses produksi.

Simpulan

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan pada proses produksi jas operasi di PT XYZ, diperoleh beberapa
temuan utama. Pertama, hasil identifikasi waste menunjukkan bahwa defect, overprocessing, dan waiting merupakan
tiga jenis pemborosan yang paling dominan dalam proses produksi. Waste defect terutama disebabkan oleh kesalahan
pada proses pemotongan dan ketidaksesuaian kualitas bahan baku, sedangkan waste overprocessing muncul akibat
adanya aktivitas tambahan seperti pemeriksaan ulang dan perbaikan hasil jahitan. Sementara itu, waste waiting terjadi
karena ketidakseimbangan aliran proses antarstasiun kerja yang menyebabkan waktu tunggu dalam proses produksi.
Kemudian, hasil analisis menggunakan Value Stream Mapping (VSM) menunjukkan bahwa masih terdapat beberapa
aktivitas yang tidak bernilai tambah dalam proses produksi. Berdasarkan simulasi pada future state mapping, usulan
perbaikan yang dirumuskan melalui pendekatan lean supply chain management, berpotensi mengurangi aktivitas
non-value added serta menurunkan lead time produksi dari 350 menit menjadi 300 menit. Selain itu, efisiensi proses
produksi diperkirakan meningkat dari 32,86% menjadi 38,33%. Secara praktis, hasil penelitian ini memberikan
rekomendasi perbaikan proses produksi yang dapat dipertimbangkan oleh perusahaan untuk mengurangi pemborosan
dan meningkatkan efisiensi aliran proses. Namun demikian, perlu diperhatikan bahwa hasil peningkatan efisiensi yang
diperoleh dalam penelitian ini masih berada pada tahap simulasi. Oleh karena itu, penelitian selanjutnya disarankan
untuk melakukan implementasi dan evaluasi langsung terhadap usulan perbaikan sehingga dampak penerapan metode
lean terhadap kinerja produksi dapat diuji secara lebih komprehensif.
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