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Pendahuluan

UMKM Faith Project yang bergerak di bidang produksi kaos sablon. Permasalahan utama
yang dihadapi adalah pemborosan waktu, penggunaan bahan yang tidak efisien, serta
tingginya tingkat cacat produk akibat metode kerja yang belum distandarisasi. Kondisi ini
menurunkan efisiensi, menambah biaya produksi, dan menghambat peningkatan
produktivitas. Oleh karena 1tu, penelitian in1 bertujuan untuk meningkatkan efisiensi dan
produktivitas melalui penerapan Lean Manufacturing (VSM & VALSAT) dalam
mengidentifikasi serta mengurangi pemborosan, dan Kaizen (PDCA) untuk perbaikan
berkelanjutan
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

]. Bagaimana mengidentifikasi pemborosan dan penyebab cacat pada proses produksi kaos
sablon di UMKM Faith Project?

2. Bagaimana penerapan Lean Manufacturing dan Kaizen dapat meningkatkan efisiensi dan
produktivitas produksi?
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Metode

METODE

® Metode lean manufacturing merupakan suatu pendekatan yang berfokus pada upaya mengurangi
pemborosan (waste) dan meningkatkan efisiensi proses produksi. diterapkan dengan menggunakan dua
metode utama, yaitu Value Stream Mapping (VSM) dan Value Stream Analysis Tools (VALSAT). VSM
digunakan untuk memetakan aliran material dan informasi dalam proses produksi, mulai dar1 kondisi awal
(Current State Map) hingga rancangan perbaikan (Future State Map)

® Metode Kaizen sebagai strategi perbaikan berkelanjutan (continuous improvement). Kaizen diterapkan
melalul beberapa alat, yaitu siklus PDCA (Plan—Do—Check—Act), Fishbone Diagram, dan 5SM Checklist.
PDCA digunakan sebagai kerangka sistematis dalam merencanakan, melaksanakan, mengevaluasi, dan
menstandarisasi perbaikan




Hasil dan Pembahasan
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Hasil dan Pembahasan

Tabel 2. Fata-rata Bobot pada setiapPemborosan

Jumlah waktu yang diukur hanya sepuluh sampel,
tidak dilakukan pengujian kecukupan data. Hal
tersebut disebabkan oleh lamanya sebagian besar
aktivitas dan banyaknya aktivitas yang ada

Hasil persentase rata-rata tersebut
mengindikasikan bahwa pemborosan terbesar
terjadi pada waktu proses sebesar 25%, diikuti
oleh pemborosan pada waktu tunggu sebesar 20%.
Nilai tertinggi terdapat pada tahap penyablonan
dengan skor mencapail 7 poin
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Hasil dan Pembahasan

Tabel 3. Penentuan Pengounaan tool
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Overproduction Lo 300 o0 300 100 Dalam tabel 3, terdapat hasil penggunaan

alat VALSAT, vyaitu process activity
Wait Time 2.1 1000 19,00 633 211 mapping(PAM) dengan total bobot 69,1.
Oleh karena itu, perbaikan akan dilakukan

rempertater v R = e pada proses produksi kaos sablon dengan
Processing 27 24.00 800 267 menggunakan pendekatan PAM.

Inventary 1.6 4.67 1.56 1,56 14,00 1.56

Motion 1.2 11,00 122 33,00 122

Defact 1.4 1.44 1.00

Total 10,7 69.1 278 41,0 5.2 26,6 4.1 22

Persentase 39% 16% 23% 3% 15% 2% 1%
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Hasil dan Pembahasan

Hasil analisi Process Activity Mapping

Tabel 4. Jumlah Aktrvitas VA, NVA, dan NNVA pada Setiap Aktivitas Tabel 5. Wakty tofal untuk VA, NVA, and NNVA
Kateanri 0 T I g D Jumlal Kaggn 0 T I S Total Waktv ~ Presentase
VA 1 0 I 0 I 0
Wm0 W0 3 1 T
NVA 0 1 0 0 I )
WAoo om0 0w %
NAVA I ) b 0 0 i ) )
W6 60 15 0 0 s I8
Tot 3 3 4 0 ! 17 T M0 AW W0 5 BN 10k
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Hasil dan Pembahasan

Hasil Diagram Fishbone
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. . . : universitas .
@ www.umsida.ac.id umsidal912 3 umsidal912 f rouhammadiysh € umsidal912 9




Hasil dan Pembahasan

Berdasarkan hasil analisis menggunakan fishbone diagram, diusulkan beberapa perbaikan terhadap proses
produksi kaos sablon yaitu :

Faktor manusia, Mengadakan pelatihan berkala untuk meningkatkan keterampilan teknis karyawan.

Faktor metode,Mengembangkan dan menrepakan system pengawasan ketat SOP untuk setiap tahap produksi
agar semua karyawan mengikuti langkah-langkah yang sama.

Faktor mesin, Mengganti mesin lama dengan mesin modern yang lebih efisien dan mampu menghasilkan
produk berkualitas lebih tinggi.

Faktor lingkungan, Memastikan area kerja memiliki pencahayaan yang cukup, baik dan tertata agar ruang
kerja tertata rapi

Faktor Material, memilih dan memeriksa pemeriksaan kualitas pada setiap pengiriman bahan baku sebelum
digunakan dalam produksi.




Hasil dan Pembahasan
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Hasil dan Pembahasan

Metode perbaikan pada penelitian ini menggunakan pendekatan Kaizen yang menekankan perbaikan
berkelanjutan (continuous improvement). Kaizen dilakukan dengan siklus PDCA (Plan—Do—Check—Act) sebagai
langkah perbaikan berkelanjutan.

® Plan: Menentukan target perbaikan yaitu menurunkan cycle time dari 22.007 detik menjadi 14.892 detik,
mengurangi tingkat cacat hingga 50%, serta mengurangi waktu tunggu antar proses minimal 30%.
Penyusunan rencana perbaikan meliputi pembuatan SOP baru untuk proses sablon dan pengeringan, penataan
ulang alur kerja, serta inspeksi bahan baku sebelum produksi.

® Do: Mengimplementasikan rencana perbaikan melalui penerapan SOP, pelatihan operator mengenai teknik
sablon yang efisien, dan pengaturan ulang layout area kerja agar alur proses lebih singkat.

® Check: Mengukur kembali cycle time, lead time, dan tingkat cacat produk setelah perbaikan untuk
memastikan adanya peningkatan kinerja.

® Act: Menstandarisasi metode kerja yang sudah terbukti efektif ke dalam SOP final, serta melakukan evaluasi
berkala untuk memastikan perbaikan terus berjalan.




Kesimpulan

Penerapan Lean Manufacturing dan Kaizen pada UMKM Faith Project berhasil mengidentifikasi pemborosan
utama pada kategori processing sebesar 25% dan waiting sebesar 20%. Sumber utama pemborosan berasal
dari metode kerja yang belum standar, lamanya waktu setup screen, mesin yang kurang efisien, serta kualitas
bahan baku yang tidak konsisten. Kondisi in1 menyebabkan cycle time tinggi, defect produk meningkat, dan
aliran produksi kurang lancar.

Perbaikan dilakukan melalui pendekatan Kaizen dengan siklus PDCA, meliputi penyusunan SOP baru,
penataan ulang layout kerja, inspeksi kualitas bahan baku, serta pelatihan operator. Hasilnya menunjukkan
adanya penurunan cycle time dari 22.007 detik menjadi 14.892 detik (efisiensi £32%), berkurangnya defect,
dan waktu tunggu antar proses lebih singkat. Secara keseluruhan, integrasi Lean Manufacturing dan Kaizen
mampu meningkatkan produktivitas, kualitas, serta daya saing UMKM.
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