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ABSTRAK 
 

Waste merupakan masalah dalam setiap produksi yang kondisinya harus diminimasi 

karena waste sangat mempengaruhi produktivitas dalam suatu industri. Penelitian dilakukan di 

UMKM Swadi Cipta Karya dengan bidang usaha konveksi yang menghasilkan produk utama 

adalah tas pancing. Tujuan utama dari penelitian adalah meminimasi waste pada produksi tas 

pancing. Penelitian yang dilakukan menggunakan pendekatan lean manufacturing yang 

dilakukan menggunakan beberapa tahapan analisis seperti waste failure mode effect analysis 

(WFMEA), value stream mapping (VSM), fishbone diagram, value stream analysis tools 

(VALSAT) dan kaizen. Data penelitian diperoleh dengan cara pengamatan langsung dengan 

mengidentifikasi dan mengukur waktu yang terjadi pada aktivitas yang dilakukan dalam 

produksi tas pancing. Hasil analisis menggunakan WFMEA menyimpulkan terdapat jenis 

pemborosan utama pada proses produksi yaitu transportation, unnecessary motion, dan waiting. 

Analisis pemilihan tools menggunakan VALSAT menyimpulkan bahwa PAM terpilih untuk 

digunakan dalam mengeliminasi pemborosan, aktivitas yang harus diminimasi lebih dominan 

dibandingkan dengan aktivitas yang harus dihilangkan (eliminasi). Hasil tersebut juga 

memberikan rancangan tata letak yang bisa diterapkan oleh UMKM. Analisis menggunakan 

Kaizen menyimpulkan bahwa hasil 5S merancang tata letak dengan baik, menyusun bahan, 

melakukan pelatihan, menyiapkan bahan, dan meletakkan hasil jahitan ke keranjang untuk 

meminimasi atau mengeliminasi pemborosan. 

 

Kata kunci: Pemborosan, Lean Manufacture, Minimasi, Eliminasi 
 

ABSTRACT 
 

Waste is an issue in every production that must be minimized because waste greatly affects 

productivity in an industry. The research was conducted at UMKM Swadi Cipta Karya, which 

operates in the garment sector and whose main product is fishing bags. The main objective of 

the research is to minimize waste in the production of fishing bags. The research conducted 

uses a lean manufacturing approach, carried out through several analysis stages such as waste 

failure mode effect analysis (WFMEA), value stream mapping (VSM), fishbone diagram, value 

stream analysis tools (VALSAT), and kaizen. Research data were obtained through direct 

observation by identifying and measuring the time taken for activities carried out in the 

production of fishing bags. The results of the analysis using WFMEA concluded that there are 

major types of waste in the production process, namely transportation, unnecessary motion, and 

waiting. The tool selection analysis using VALSAT concluded that PAM was chosen to eliminate 

waste, with activities that need to be minimized being more dominant than those that need to be 

eliminated. (eliminasi). The results also provide a layout design that can be applied by SMEs. 

The analysis using Kaizen concludes that the 5S results in a well-designed layout, organizing 

materials, conducting training, preparing materials, and placing finished products into baskets 

to minimize or eliminate waste. 
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1. Pendahuluan 

Ketatnya persaingan sebuah usaha 

membuat perusahaan harus tetap mampu 

bersaing dengan perusahaan sejenis dan baru 

sehingga perusahaan selalu berusaha 

meningkatkan produktivitas kualitas dan juga 

meningkatkan efisiensinya (Zulfikar & 

Rachman, 2020). Diharapkan usaha mikro, 

kecil, dan menengah (UMKM) akan menjadi 

penggerak ekonomi Indonesia untuk 

menghadapi ekonomi global yang tidak stabil  

(Azzahra & Wibawa, 2021). Proses produksi 

yang dilakukan tanpa adanya perencanaan tata 

letak dan fasilitas yang baik akan 

menimbulkan pemborosan melalui aktifitas 

material handling pada kegiatan proses 

produksinya (Wahyudi et al., 2024). Dalam 

industri konveksi yang sangat bersaing, bisnis 

harus melakukan inovasi untuk mendapatkan 

dan mengelola sumber daya mereka agar 

dapat mencapai tujuan mereka (Amdani & 

Trisnawati, 2021). Untuk mencapai 

produktifitas proses produksi, maka 

perusahaan harus mengetahui aktivitas mana 

yang memungkinkan peningkatan value 

added, pengurangan aktifitas yang tidak perlu 

dan pemangkasan waktu kerja (Kholil & 

Mulya, 2014). 

Salah satu UMKM yang bergerak di 

bidang industri konveksi adalah UMKM 

Swadi Cipta Karya, yang memproduksi antara 

200 hingga 300 unit tas pancing setiap hari 

dan pada UMKM ini juga memproduksi tas 

gitar dan tas raket tetapi tidak dibuat setiap 

hari, produk tersebut hanya dibuat saat ada 

pesanan atau permintaan dari pelanggan. 

UMKM ini menggunakan proses produksi 

konvensional, dengan pekerja bekerja mulai 

dari bahan baku hingga produk selesai. 

Pada sebuah industri, proses produksi 

yang dikerjakan dengan cara konvensional 

akan lebih lama dalam proses produksinya 

jika dibandingkan pada proses produksi yang 

dikerjakan secara modern, sehingga akan 

membutuhkan cycle time lebih panjang dalam 

pengerjaan yang diakibatkan adanya 

pemborosan (Nugraha et al., 2022). Waste 

sendiri dapat diartikan sebagai kegiatan dalam 

proses produksi yang tidak menghasilkan nilai 

tambah sehingga harus dieliminasi (Rivaldi 

& Prapti, 2019). Pemborosan juga diartikan 

sebagai sesuatu yang tidak memberikan nilai 

tambah pada produk (Puspitasari et al., 

2023). Pada kenyataannya, lantai produksi 

ditemukan banyak permasalahan jenis 

pemborosan yang mengakibatkan kerugian 

biaya, tidak maksimalnya jumlah produksi 

dan juga mempengaruhi efisiensi waktu 

produksi (Hidayah et al., 2020). Dalam 

proses produksi tas pancing UMKM Swadi 

Cipta Karya, ada kemungkinan besar 

pemborosan. Potensi pemborosan ini harus 

diminimalkan agar proses yang dilakukan 

menjadi lebih efisien dan dapat mengurangi 

waktu siklus produksi. 

Karena pemborosan dapat 

mempengaruhi produk yang dihasilkan oleh 

perusahaan, pemborosan menjadi tolak ukur 

produktivitas perusahaan (Al Faritsy & 

Suseno, 2015). Dianggap mampu mengatasi 

masalah yang ada di UMKM Swadi Cipta 

Karya, pendekatan lean manufacturing 

bertujuan untuk menghasilkan kualitas tinggi, 

biaya minimum, dan pengiriman tepat waktu 

dengan mengurangi aliran produksi dengan 

menghilangkan pemborosan (Mayatra et al., 

2015). Lean manufacturing dapat diartikan 

sebagai pendekatan yang bisa digunakan 

untuk menghilangkan pemborosan pada 

lantai produksi yang menimbulkan terjadinya 

ketidak tercapainya target produksi sehingga 

harus dieliminasi (Moengin & Ayunda, 

2021). 

Penelitian ini akan menggunakan Value 

Stream Mapping (VSM), sebagai salah satu 

alat yang dapat diterapkan pada pendekatan 

lean, untuk mengumpulkan data menyeluruh 

tentang proses bisnis serta membantu dalam 

menemukan aktivitas yang menunjukkan 

pemborosan (Armyanto et al., 2020). Value 

Stream Analysis Tools (VALSAT) digunakan 

pada penelitian ini dalam proses analisis 

pemborosan di UMKM ini, dengan tujuan 

agar memperoleh tools yang tepat untuk 

pemborosan bisa dieliminasi. 

Penelitian oleh Fauzia, et al (2018), 

dilakukan pada PT. Buana Intan Gemilang, 

produsen kain hitam. Penelitian ini 
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menemukan bahwa dari perusahaan yang 

bergerak dalam industri tekstil ini, hanya 74% 

telah mencapai target produksi mereka. Ini 

menunjukkan bahwa waste jenis transportasi 

dan gerakan yang tidak dibutuhkan 

mengurangi efektivitas proses produksi kain 

(Fauzia et al., 2018). Penelitian oleh Ma’ruf 

& Dahdah (2021), menunjukkan jenis 

pemborosan yang dieliminasi adalah defect, 

pengolahan yang berlebihan, dan menungggu 

dengan nilai waste priority number (WPN) 

sebesar 1.344, 779,3, dan 553,8. Dalam 

penelitian ini, VALSAT memiliki 3 tools 

yang dapat digunakan dalam upaya 

meminimasi pemborosan, yaitu PAM, SCRM, 

dan QFM (Ma’ruf & Dahdah, 2021). 

Penelitian yang dilakukan oleh Ananda 

dan Sutopo (2019) pada PT XYZ, dengan 

menggunakan metode VSM terdapat 4 waste 

yang menjadi penghambat efisiensi produksi 

baja slab yaitu defect, overproduction, 

waiting dan unnecessary motion dengan 

metode pendukung menggunakan FMEA dan 

5W+1H (Ananda & Sutopo, 2020). Penelitian 

lainnya yang dilakukan Ningrum, et al (2022) 

pada PT ABC yaitu meminimasi wast pada 

proses produksi Bracket B6H-F194X-00 

menggunakan lean manufacturing 

teridentifiasi waste yang menhambat proses 

produksi yaitu defect, transportation, 

overproduction, waiting dan unnecessary 

motion dan hasil perbaikan kemudian 

digambarkan menggunakan PAM serta 

dipetakan melalui Future State Mapping dan 

diperoleh bahwa total produksi menjadi 1103 

pcs/hari dan target produksi tercapai 

(Ningrum et al., 2022).  

Dan juga penelitian yang dilakukan 

Kevin, et al (2023) pada UKM Garmen X 

dengan pendekatan VSM didapatkan bahwa 3 

waste terbesar terjadi pada motion, defect dan 

waiting dan dianalisis menggunakan fishbone 

diagram dan 5W analysis dilakukanlah 

perbaikan dengan penerapan 5S, SOP, 

pembuatan instruksi setting mesin dan 

pemeriksaan dadakan yang menghasilkan 

peningkatan process efficiency sebesar 

13.14% (Kevin et al., 2023). Pada penelitian 

lainnya yang dilakukan Ismail, et al (2020) 

pada pabrik PT XYZ divisi produksi kantong 

semen, minimasi waste menggunakan 

VALSAT dan didapatkan hasil bahwa waste 

yang paling dominan adalah cacat, 

menunggu, inventaris dan transportasi 

berlebih dan dari penelitian yang dilakukan  

berhasil menurukan waktu dari 2539 menit 

menjadi 2419 menit (Ismail et al., 2020). 

Berdasarkan permasalahan pada proses 

produksi yaitu jahit dan packing yang 

merupakan aktivitas yang menyebabkan 

pemborosan, maka perlu dilakukan penelitian 

dengan tujuan agar menghasilkan proses 

produksi yang optimal dari pembuatan tas 

pancing. Meminimasi pemborosan pada 

proses produksi tas pancing menjadi tujuan 

utama agar dapat meningkatkan produktivitas 

dari UMKM tersebut. Rancangan usulan 

perbaikan atau rekomendasi yang diberikan 

diharapkan dapat menyelesaikan masalah 

pemborosan pada UMKM. 

2. Metodologi  

Gambar 1 menunjukkan diagram alir 

penelitian ini. Penulis akan menggunakan 

data primer dan sekunder untuk menjawab 

tujuan penelitian ini. Waktu, aktivitas, dan 

kuesioner yang berkaitan dengan proses 

produksi di UKM ini akan digunakan sebagai 

data primer penelitian, dan artikel ilmiah 

yang berkaitan dengan topik penelitian akan 

digunakan sebagai data sekunder. 

Selanjutnya, data yang dikumpulkan akan 

dianalisis untuk menjawab tujuan penelitian. 

Dalam penelitian ini, beberapa tools 

lean manufacturing digunakan untuk 

memetakan seluruh proses dan menemukan 

pemborosan dalam proses produksi tas 

pancing. Setiap alat yang digunakan 

memiliki tujuan yang berbeda untuk 

menganalisis masalah. 

Uji kecukupan data akan dilakukan pada 

data yang telah dikumpulkan untuk 

mengetahui apakah data cukup untuk 

memenuhi kebutuhan penelitian. Uji ini 

dapat dilakukan dengan menggunakan 

persamaan berikut: 
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Gambar 1. Diagram Alur Penelitian 

 

Tahap pertama yang dilakukan adalah 

dengan menggunakan VSM untuk memetakan 

seluruh operasi proses produksi. Setelah 

pemetaan selesai, tahap selanjutnya adalah 

melakukan analisis menggunakan WFMEA 

untuk menentukan jenis pemborosan mana 

yang harus dieliminasi dengan 

memperhatikan nilai WPN. Nilai WPN yang 

dihasilkan akan digunakan pada tahapan ini 

sebagai alat yang dipilih dalam eliminasi 

pemborosan. Tahapan dalam menentukan 

alat yang dipilih akan dilakukan dengan 

menggunakan matriks VALSAT, dari 

matriks tersebut akan terpilih alat yang cocok 

untuk digunakan. Adapun 7 tools yang 

terdapat pada VALSAT yang mampu 

digunakan untuk mengidentifikasi 

pemborosan dan memberikan rekomendasi 

untuk mengurangi pemborosan, yaitu 

demand amplification mapping (DAM), 

supply chain response matrix (SCRM), 

production variety funnel (PVF), process 

activity mapping (PAM), quality filter 

mapping (QFM), decision point analysis 

(DPA), dan physical structure (PS) (Hines & 

Rich, 1997). 

Tahapan selanjutnya adalah dengan 

melakukan identifikasi akar permasalahan 

dari jenis pemborosan yang terjadi. Pada 

tahapan ini menggunakan fishbone diagram 

yang akan menjawab tujuan penelitian 

ketiga. Tahapan pengolahan data yang 

terakhir adalah merancang usulan perbaikan 

atau rekomendasi untuk mengeliminasi 

pemborosan yang telah diidentifikasi 

sebelumnya. Usulan perbaikan atau 

rekomendasi akan dilakukan dengan Kaizen 

yaitu memberikan standardisasi pada proses 

produksi. 

3. Hasil dan Pembahasan 

Proses produksi pada UMKM Swadi 

Cipta Karya ini dilakukan secara 

konvensional, dengan satu operator 

mengerjakan operasi dari awal hingga 

selesai. Pengerjaan produk tidak 

dikelompokkan menjadi stasiun kerja, 

sehingga data aktivitas pada Tabel 1 berupa 

seluruh aktivitas produksi yang terjadi di 

UMKM Swadi Cipta Karya. 

 

Tabel 1. Data Aktivitas Proses Produksi Tas 

Pancing 
Proses Aktivitas Kode 

Jahit 

Mengambil bahan untuk bagian 
punggung tas 

A1 

Menjahit sisi bahan A2 

Mengambil resleting A3 
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Proses Aktivitas Kode 

Mengukur Panjang Resleting A4 

Memotong Resleting A5 

Menjahit resleting dengan bahan 
punggung tas 

A6 

Meletakkan bahan yang sudah 
disatukan dengan resleting 

A7 

Mengambil tali tas A8 

Mengukur panjang tali tas A9 

Memotong tali tas A10 

Mengambil ring tali tas A11 

Mengambil bahan untuk kepala 
tas 

A12 

Membawa bahan-bahan ke meja 
mesin jahit 

A13 

Menjahit sisi bahan untuk kepala 
tas 

A14 

Memasang ring roll pada tali tas A15 

Menjahit ujung tali tas A16 

Memasang tali pegangan pada 
bahan untuk punggung tas 

A17 

Mengambil bahan untuk bagian 
badan tas 

A18 

Mengambil bahan untuk bagian 
bawah tas 

A19 

Menjahit bagian badan dengan 
bawah tas 

A20 

Menjahit ujung ring untuk tali tas 
di bagian badan tas 

A21 

Menjahit bagian badan dengan 
atas tas 

A22 

Menjahit tali ujung tas A23 

Mengambil kepala resleting A24 

Memasang kepala resleting ke 
bagian samping tas 

A25 

Memasang kepala resleting ke 
bagian kantong tas 

A26 

Mengambil tali rotan A27 

Mengambil bahan pelapis tali 
rotan 

A28 

Mengganti sepatu mesin jahit A29 

Menjahit tali rotan ke bagian 
punggung tas 

A30 

Menjahit tali rotan ke bagian 
kantong tas 

A31 

Menjahit tali rotan ke bagian 
kepala tas 

A32 

Mengganti sepatu jahit A33 

Memasang resleting ke kantong 
tas 

A34 

Mengganti sepatu mesin jahit A35 

Mengambil bagian badan tas A36 

Memasang kantong ke bagian 
badan tas 

A37 

Mengganti sepatu mesin jahit A38 

Mengambil bagian badan dan 
punggung tas 

A39 

Menyatukan bagian badan dengan A40 

Proses Aktivitas Kode 

punggung tas 

Menutup bagian atas dengan 
kepala tas 

A41 

Merapikan hasil jahitan A42 

Packing 

Mengambil Tas B1 

Melipat Tas B2 

Melapisi tas dengan plastic B3 

Mengambil kertas keterangan 
orderan 

B4 

Menempelkan kertas keterangan 
orderan 

B5 

Mengambil selotip B6 

Merekatkan plastik dengan selotip B7 

Meletakkan tas yang sudah di 
packing 

B8 

Proses pengumpulan data waktu 

produksi dilakukan secara langsung  

menggunakan alat bantu stopwatch. 

Pengukuran dilakukan sebanyak 30 kali 

untuk setiap total waktu proses produksi. 

Data waktu produksi yang telah dikumpulkan 

seperti pada Tabel 2. 

Tabel 2. Data Waktu Produksi Tas Pancing 

per Unit 

Pengamatan 
Waktu 

(detik) 
Pengamatan 

Waktu 

(detik) 

1 765,99 16 765,73 

2 774,07 17 778,99 

3 773,13 18 771,42 

4 775,23 19 772,56 

5 772,68 20 779,31 

6 775,00 21 773,25 

7 776,51 22 772,77 

8 771,14 23 770,36 

9 778,43 24 772,49 

10 774,36 25 777,34 

11 766,75 26 776,40 

12 772,45 27 771,87 

13 779,02 28 772,95 

14 770,94 29 777,05 

15 775,20 30 769,99 

Area produksi memiliki layout yang 

kurang baik, karena meletakkan bahan 

dengan letak yang tidak beraturan. 

Peletakkan tidak beraturan tersebut akan 

mengganggu berjalannya produksi tas 

pancing. Layout area produksi dapat dilihat 

pada Gambar 2. 
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Gambar 2. Kondisi Layout Area Produksi 

 

Merancang Current Value Stream Mapping 
Data aktivitas produksi yang telah 

dikumpulkan, akan digambar dalam peta 

VSM keadaan saat ini (Current Value Stream 

Mapping). Peta ini akan menggambarkan 

seluruh aktivitas produksi dengan waktu 

aktivitas yang telah melalui uji kecukupan 

data. Rancangan current value stream 

mapping pada proses produksi tas pancing di 

UMKM Swadi Cipta Karya dapat dilihat pada 

Gambar 3. 

Current value stream mapping yang 

dirancang menunjukkan frekuensi permintaan 

konsumen terhadap UMKM yaitu terjadi 

setiap hari, sedangkan permintaan UMKM ke 

supplier dilakukan dalam waktu sebulan. 

Selain itu, pada peta ini menunjukkan 

aktivitas yang bernilai tambah ataupun tidak 

bernilai tambah. 

Gambar 3. menunjukkan adanya 

lengkungan yang terletak dibawah tabel 

informasi aktivitas. Lengkungan tersebut 

memiliki data waktu yang terletak diatas 

lengkungan dan dibawah lengkungan. Data 

waktu yang terletak di atas lengkungan 

menunjukkan bahwa aktivitas yang dilakukan 

pada waktu tersebut merupakan aktivitas 

bernilai tambah. Sedangkan waktu yang 

terletak dibawah lengkungan menunjukkan 

bahwa aktivitas pada waktu tersebut 

merupakan aktivitas yang tidak bernilai 

tambah. 

Proses produksi yang dilakukan oleh 

pekerja membutuhkan waktu sebanyak 

773,45 detik atau 12,89 menit, hal ini 

menunjukkan bahwa setiap pekerja bisa 

memproduksi tas kurang lebih sebanyak 42 

unit dalam sehari. Seluruh aktivitas dari 

proses produksi terbagi menjadi tiga jenis 

aktivitas yaitu value added, non-value added, 

dan necessary non-value added. Hasil 

pemetaan pada Gambar 3 menunjukkan 

aktivitas value added berjumlah 22 aktivitas 

dengan waktu yang dibutuhkan sebanyak 

429,49 detik atau 7,16 menit, sedangkan 

aktivitas non-value added dan necessary non-

value added berjumlah 28 aktivitas dengan 

waktu sebanyak 343,96 detik.
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Adanya aktivitas yang terletak sejajar 

dengan arah panah dan berada dibawah arah 

panah. Aktivitas yang terletak sejajar dengan 

arah panah menandakan bahwa aktivitas 

tersebut adalah jenis aktivitas operasi, 

inspeksi, dan delay. Sedangkan aktivitas yang 

berada dibawah arah panah merupakan 

aktivitas transportasi. Peletakkan aktivitas 

tersebut berada dibawah arah panah karena 

aktivitas tersebut terjadi saat proses 

perpindahan bahan, karena arah panah 

menunjukkan perpindahan bahan. 

 

Waste Failure Mode Effect Analysis 

(WFMEA) 
WFMEA pada penelitian ini dilakukan 

untuk mengidentifikasi pemborosan yang 

menjadi prioritas untuk dieliminasi pada 

proses produksi tas pancing. Tahapan ini 

dilakukan dengan melihat nilai severity, 

occurrence, dan detection pada jenis 

pemborosan yang ada. Identifikasi nilai 

ketiga indikator dilakukan oleh peneliti 

berdasarkan hasil pengamatan, wawancara, 

dan diskusi bersama pembimbing mengenai 

kondisi UMKM. Hasil identifikasi nilai 

ketiga indikator tersebut dapat dilihat pada 

Tabel 3. 

Setelah menentukan nilai ketiga indikator 

yaitu severity (S), occurrence (O), dan 

detection (D) selanjutnya nilai tersebut akan 

digunakan untuk menghitung nilai WPN 

dengan Persamaan (2). Maka nilai WPN pada 

setiap jenis pemborosan dapat dilihat pada 

Tabel 4. 

 WPN = S x O x D……………………(2) 

 

 

Tabel 3. Waste Failure Mode Effect Analysis Produksi tas Pancing 
Waste Waste Mode Effect of Waste Mode S O D 

Defect 

Cacat pada jahitan 
Melakukan pengerjaan ulang  dan  
meningkatkan biaya dan waktu 
operasional 

4 3 2 

Cacat pada bahan 
Meningkatkan biaya produksi,    
karena tidak bisa diperbaiki dan 
harus dibuang 

9 3 1 

Unnecessary 

motion 
Gerakan mencari dan memilih bahan 

Meningkatkan waktu produksi dan 
menghambat aktivitas selanjutnya 

6 6 7 

Gerakan mengambil bahan Meningkatkan waktu produksi 7 8 7 

Inventory Penumpukan produk jadi di area 
produksi 

Memperkecil ruang gerak dan     
tempat peletakan bahan 

7 9 6 

Waiting Menunggu aktivitas mengganti      
sepatu jahit 

Aktivitas selanjutnya tertunda. 
9 9 7 

Over process 
Perbaikan produk cacat 

Meningkatkan biaya dan waktu 
produksi 

6 3 6 

Transportation 
Jarak perpindahan bahan jauh Meningkatkan waktu proses produksi 8 9 8 

Tata letak bahan tidak teratur 
Pergerakan perpindahan bahan     
menjadi sering terjadi 

9 9 8 

Overproduction 
Produksi melebihi target 

Menimbulkan penumpukan  produk 
jadi di gudang 

7 3 1 

 

Tabel 4. Nilai Waste Priority Number (WPN) Proses Produksi Tas Pancing 
Waste WPN Ranking 

Defect 51 6 

Unnecessary Motion 644 2 

Inventory 378 4 

Waiting 567 3 

Over Processing 108 5 

Transportation 1.224 1 

Overproduction 21 7 
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Berdasarkan Tabel 4, jenis pemborosan 

yang akan menjadi prioritas untuk dieliminasi 

adalah transportation, unnecessary motion, 

dan waiting. Pemilihan ketiga pemborosan ini 

untuk di eliminasi dikarenakan ketiga 

pemborosan memiliki nilai WPN tinggi. Nilai 

pada tabel tersebut selanjutnya akan 

digunakan pada matriks VALSAT. 

VALSAT digunakan sebagai alat untuk 

membantu penulis dalam memilih tools yang 

akan digunakan dalam mengeliminasi 

pemborosan. Pemilihan dilakukan dengan 

memasukkan nilai WPN pada matriks 

VALSAT. Nilai WPN yang telah diperoleh 

sebelumnya, akan dikalikan dengan nilai 

faktor dari hubungan antara pemborosan 

dengan tools pada matriks. Hasil matriks 

VALSAT dapat dilihat pada tabel 5. 

Berdasarkan Tabel 5, PAM akan dipilih 

sebagai tools untuk mengeliminasi 

pemborosan pada proses produksi. Pemilihan 

tools tersebut karena hasil matriks VALSAT 

menunjukkan bahwa PAM memiliki nilai 

tertinggi yaitu 24.093 dari ketujuh tools yang 

tersedia. 

Fishbone Diagram 
Hasil identifikasi pemborosan 

menggunakan WFMEA menunjukkan ada 

tiga jenis pemborosan yang akan menjadi 

prioritas utama untuk di eliminasi. 

Pemborosan tersebut adalah transportasi, 

unnecessary motion, dan waiting. Ketiga 

pemborosan ini akan dilakukan kajian 

lanjutan untuk mengetahui akar penyebab 

dari pemborosan tersebut. 

1. Transportation Fishbone diagram 

pemborosan transportasi dapat dilihat 

pada Gambar 4. 

Pemborosan transportasi terjadi pada 

proses produksi berupa perpindahan yang 

berulang dan memiliki jarak cukup jauh 

dengan tempat produksi. 

2. Unnecessary Motion Fishbone Diagram 

pemborosan jenis ini dapat dilihat pada 

Gambar 5. 

Pemborosan pada jenis ini adalah adanya 

gerakan yang tidak diperlukan seperti 

mencari, meraih, dan mengambil bahan 

baku produk. 

3. Waiting Fishbone diagram waste waiting 

pada proses produksi tas pancing seperti 

pada Gambar 6. 

Pemborosan jenis waiting yang terjadi 

adalah menunggu aktivitas mengganti 

sepatu jahit. Aktivitas ini dilakukan 

secara berulang sehingga aktivitas 

selanjutnya harus terhambat. 

 

 

Tabel 5. Matriks VALSAT Tools 

Waste 
Value Stream Analysis Tools 

WPN PAM SCRM PVF QFM DAM DPA PS 

Overproduction 21 21 63  21 63 63  

Waiting 567 5.103 5.103 567  1.701 1.701  

Transportation  1.224 11.016       

Over Processing 108 972  324 108  108  

Inventory 378 1.134 3.402 1.134  3.402 1.134 378 

Unnecessary Motion  644 5.796 644      

Defect 51 51   459    

Total  24.093 9.212 2.025 588 5.166 3.006 378 
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Gambar 4. Fishbone Diagram Waste Transportation 

 

 

 
Gambar 5. Fishbone Diagram Waste Unnecessary Motion 

 

 

 
Gambar 6. Fishbone Diagram Waste Waiting 
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Rancangan Usulan Perbaikan 

Rancangan usulan perbaikan dilakukan 

berdasarkan hasil identifikasi dan hasil 

pengolahan data. Usulan yang dirancang akan 

menggunakan tools terpilih dari matriks 

VALSAT yaitu PAM dan Kaizen. Setelah 

usulah diberikan, usulan akan dipetakan 

dalam future state value stream mapping. 

PAM akan digunakan untuk 

mengidentifikasi mesin, waktu, jarak, dan 

semua aktivitas pada proses produksi tas 

pancing. Identifikasi ini dilakukan untuk 

mengetahui apakah aktivitas tersebut bernilai 

tambah (VA), aktivitas tidak bernilai tambah 

(NVA), dan aktivitas tidak bernilai tambah 

tetapi dibutuhkan dalam proses produksi 

(NNVA). Selain mengelompokkan ke dalam 

tiga jenis aktivitas tersebut, PAM akan 

mengelompokkan menjadi 5 jenis aktivitas 

yaitu Operation (O), Delay (D), Inspection 

(I), Storage (S), dan Transportation (T). 

Setelah dilakukan identifikasi PAM pada 

proses produksi tas pancing, dilakukan 

akumulasi PAM seperti pada Tabel 6. 

Rancangan usulan layout area produksi 

tas pancing seperti pada Gambar 7. 

Rancangan usulan perbaikan dengan 

Kaizen dilakukan terhadap prioritas jenis  

pemborosan yang terjadi. Rancangan usulan 

perbaikan dibuat berdasarkan hasil 

pengamatan dan diskusi bersama pekerja, 

pemilik UMKM, dan dosen pembimbing. 

Rancangan usulan perbaikan dapat dilihat 

pada Tabel 7. 
 

 
Gambar 7. Rancangan Layout Area Produksi Tas Pancing 
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Tabel 6. Akumulasi PAM Proses Produksi Tas Pancing 
Aktivitas Jumlah Waktu (detik) Persentase  

Operation 27 474,36 61 

Transportation 16 140,09 18 

Inspection 1 19,99 3 

Storage 2 13,55 2 

Delay 4 125,41 16 

VA 22 429,49 55,53 

NVA 5 59,03 7,63 

NNVA 23 284,93 36,84 

 

Tabel 7. Usulan Perbaikan Kaizen 
Jenis Pemborosan Keterangan Penyebab Pemborosan Usulan Perbaikan Kaizen 

Transportation, 

Unnecessary 
Motion 

Mencari dan 

mengambil bahan 

dilakukan berulang 

Tata letak yang tidak 

optimal 

Merancang tata letak 

dengan menempatkan 

bahan dekat dengan lokasi 

pekerja. 

Seiton 

(Penataan) 

Bahan disusun dan diatur 

sesuai dengan jenis dan 

warna bahan 

Seiri 

(Pemilahan) 

Menyiapkan bahan 

sebelum proses jahit 

dilakukan 

Seiketsu 

(Standardisasi) 

Area produksi penuh 

dengan produk jadi dan 

bahan habis pakai 

Menyediakan keranjang 

untuk produk jadi dan 

tempat sampah di setiap 

stasiun kerja 

Seisou 

(Pembersihan) 

Waiting 

Proses produksi 

terhenti akibat 

menunggu aktivitas 

lain 

Aktivitas mengganti 

sepatu jahit memakan 

waktu lama dan 

dilakukan berulang 

Memberikan pelatihan 

agar pekerja lebih cekatan Shitsuke 

(Pembiasaan) 

 

Rancangan perbaikan pada Tabel 7 jenis 

pemborosan transportation dan unnecessary 

motion memiliki keterkaitan, hal ini 

dikarenakan pemborosan yang terjadi akibat 

penyebab yang sama. 

Penerapan usulan perbaikan akan 

dibantu dengan perancangan Standard 

Operational Procedure (SOP). Hasil SOP 

yang dirancang dapat dilihat pada Gambar 8. 

Rancangan SOP pada Gambar 8 ditujukan 

pada proses jahit di UMKM Swadi Cipta 

Karya, hal ini dikarenakan proses jahit 

memiliki aktivitas dan pemborosan yang 

lebih banyak dari proses packing. Usulan 

perbaikan yang diberikan dengan 

menggunakan PAM, kaizen, dan perancangan 

SOP akan digambarkan dalam future state 

value stream mapping pada Gambar 9. 
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Gambar 8. Rancangan Standard Operational Procedure (SOP) 
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Prosedur jahit pada SOP menunjukkan 

pekerja harus menyiapkan peralatan dan 

bahan sebelum proses jahit dilakukan. 

Persiapan dilakukan agar peralatan tidak 

mengalami masalah saat proses jahit 

berlangsung dan menghilangkan aktivitas 

mencari dan mengambil bahan yang 

merupakan pemborosan jenis transportation 

dan unnecessary motion. Aktivitas 

memastikan stasiun kerja bersih dan 

meletakkan produk ke dalam keranjang 

setelah proses produksi selesai menjadi 

respon dari banyaknya bahan dan produk 

yang menumpuk di lantai produksi. Tidak 

adanya penumpukkan bahan dan produk 

membuat tata letak di lantai produksi menjadi 

lebih baik dan berdampak dalam minimasi 

pemborosan. Sedangkan aktivitas mengecek 

hasil jahitan dilakukan untuk meminimasi 

kemungkinan terjadinya produk cacat pada 

produk yang dihasilkan. Hal-hal yang perlu 

diperhatikan dalam SOP dapat memberikan 

kebiasaan terhadap pekerja untuk bekerja 

lebih baik dalam memproduksi tas pancing 

sehingga produk dapat dihasilkan dengan 

waktu yang lebih optimal. 

4. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil analisis current state 

value stream mapping dapat disimpulkan 

hasil pemetaan menunjukkan jumlah aktivitas 

produksi tas pancing didominasi oleh 

aktivitas yang tidak bernilai tambah terhadap 

produk. Hasil tersebut mengidentifikasi 

bahwa masih banyak pemborosan yang 

terjadi pada proses produksi tas pancing. 

Hasil analisis menggunakan waste failure 

mode effect analysis menyimpulkan terdapat 

jenis pemborosan utama pada proses produksi 

yaitu transportation, unnecessary motion, dan 

waiting. Pemborosan transportation terjadi 

akibat perpindahan bahan yang sering terjadi, 

dalam perpindahan bahan tersebut terdapat 

gerakan-gerakan yang tidak perlu 

(unnecessary motion), serta terdapat aktivitas 

menunggu (waiting) saat mengganti sepatu 

mesin jahit. 

Analisis pemilihan tools menggunakan 

value stream analysis tools (VALSAT) 

menyimpulkan bahwa tools process activity 

mapping (PAM) terpilih untuk digunakan 

dalam mengeliminasi pemborosan. Tools 

PAM dipilih karena tools ini memiliki nilai 

matriks tertinggi dari ketujuh tools yang 

tersedia. Hasil analisis PAM menyimpulkan 

aktivitas yang harus di minimasi lebih 

dominan dibandingkan dengan aktivitas yang 

harus dihilangkan (eliminasi). Hasil tersebut 

juga memberikan rancangan tata letak yang 

bisa diterapkan oleh UMKM. Analisis 

menggunakan Kaizen menyimpulkan bahwa 

hasil 5S merancang tata letak dengan baik, 

menyusun bahan, melakukan pelatihan, 

menyiapkan bahan, dan meletakkan hasil 

jahitan ke keranjang untuk meminimasi atau 

mengeliminasi pemborosan. 

Berdasarkan hasil temuan dan analisis 

dalam penelitian ini, pihak UMKM 

disarankan untuk bisa mempertimbangkan 

usulan perbaikan dari hasil penelitian ini yang 

dirancang menggunakan PAM dan Kaizen 

untuk diterapkan pada UMKM agar 

pemborosan bisa di minimasi. Penerapan 

usulan perbaikan bisa dipertimbangkan sesuai 

dengan kondisi yang sedang terjadi pada 

UMKM. 
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