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Abstract. Screen-printed t-shirt production is part of the rapidly growing creative industry in Indonesia, but still faces various 

obstacles such as wasted time, inefficient use of materials, and inconsistent production results. This study aims to 

increase the productivity of screen-printed t-shirt production through the implementation of Lean Manufacturing 

using Current Value Stream Mapping (CVSM), Value Stream Analysis Tools (VALSAT) showing the largest waste 

occurs in the processing (25%) and waiting (20%) categories, which are caused by non-standardized SOPs, long 

screen setup times, old machines, and inconsistent raw material quality. Implementation of improvements resulted in 

a decrease in cycle time from 22,007 seconds to 14,892 seconds, a reduction in potential defects, and a decrease in 

waiting time between processes. Meanwhile, the Kaizen approach is able to optimize production flow, reduce waste, 

improve quality, and accelerate order completion, thereby increasing the competitiveness of MSMEs in the creative 

industry. 

Keywords - Lean Manufacturing, Kaizen, Current Value Stream Mapping, Value Stream Analysis Tools, Waste 


Abstrak.Produksi kaos sablon merupakan bagian dari industri kreatif yang berkembang pesat di Indonesia, tetapi masih 

menghadapi berbagai kendala seperti pemborosan waktu, penggunaan bahan yang tidak efisien, dan 

ketidakkonsistenan hasil produksi. Penelitian ini bertujuan untuk meningkatkan produktivitas produksi kaos sablon 

melalui penerapan Lean Manufacturing menggunakan Current Value Stream Mapping (CVSM), Value Stream 
Analysis Tools (VALSAT) menunjukkan pemborosan terbesar terjadi pada kategori processing (25%) dan waiting 

(20%), yang disebabkan oleh SOP yang belum distandarisasi, waktu setup screen panjang, mesin lama, dan kualitas 

bahan baku yang tidak konsisten. Implementasi perbaikan menghasilkan penurunan cycle time dari 22.007 detik 

menjadi 14.892 detik, pengurangan potensi cacat, dan penurunan waktu tunggu antar proses. Sementara itu, 

pendekatan Kaizen mampu mengoptimalkan aliran produksi, mengurangi pemborosan, meningkatkan kualitas, serta 

mempercepat penyelesaian pesanan, sehingga dapat meningkatkan daya saing UMKM di industri kreatif. 

Kata Kunci -  Lean  Manufacturing,  Kaizen, Current  Value Stream Mapping, Value Stream Analysis Tools,  Pemborosan 

I.  PENDAHULUAN   

Produksi kaos sablon merupakan salah satu sektor industri kreatif yang berkembang pesat di Indonesia. Dengan 

tingginya permintaan akan produk kaos yang berkualitas dan beragam desain untuk memberikan kualitas terbaik bagi 

pelanggan[1]. Namun masih banyak  kendala yang dihadapi dalam proses produksi, seperti pemborosan waktu, 

penggunaan bahan yang tidak optimal, dan kurangnya inovasi dalam proses kerja[2]. Dalam konteks ini, penelitian 

ini berfokus pada peningkatan produktivitas di salah satu perusahaan produksi kaos sablon. Objek penelitian ini adalah 

proses produksi kaos sablon yang meliputi berbagai tahapan, mulai dari desain, pemilihan bahan, hingga pencetakan 

dan penyelesaian produk akhir. 

Proses produksi kaos sablon sering kali mengalami produk cacat, seperti waktu tunggu yang lama, pemakaian 

bahan yang tidak efisien, serta ketidaksesuaian hasil produksi[3]. Proses produksi kaos sablon di UMKM Faith Project 

masih banyak terdapat berbagai kendala signifikan yang menghambat peningkatan produktivitas, salah satunya adalah 

tingginya tingkat cacat produk. Cacat yang sering terjadi meliputi hasil sablon yang tidak sesuai, seperti warna yang 

tidak konsisten, desain yang melenceng, dan ketebalan sablon yang tidak merata. Selain itu, cacat pada bahan baku, 

seperti kain yang berlubang atau memiliki permukaan tidak rata, juga menjadi masalah. Di sisi lain, cacat akhir produk 

yang kotor akibat proses sablon. Tingginya tingkat cacat ini berdampak pada meningkatnya kebutuhan pengerjaan 

ulang (rework) dan tambahan biaya produksi, sehingga mengurangi efisiensi dan kualitas produksi. Oleh karena itu, 
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dibutuhkan pendekatan yang sistematis untuk meningkatkan efisiensi proses produksi dan meminimalkan 

pemborosan, serta merumuskan solusi untuk meningkatkan efisiensi dan produktivitas[4]. 

Lean manufacturing adalah sebuah pendekatan yang bertujuan untuk mengurangi pemborosan (waste) dan delay 

dengan fokus meningkatkan nilai tambah bagi pelanggan[5]. Metode ini berupaya meminimalkan penggunaan sumber 

daya serta mempercepat waktu siklus produksi melalui eliminasi pemborosan di seluruh proses operasional[6]. 

Penerapan lean manufacturing bertujuan untuk mengubah proses dalam perusahaan agar lebih efektif dan efisien, 

sehingga mampu meningkatkan produktivitas, mengurangi pemborosan, serta memperkuat daya saing  perusahaan di 

pasar yang semakin kompetitif[ 7]. 

Sedangkan kaizen adalah perbaikan secara berkelanjutan (continuous improvement), yaitu suatu proses 

pengembangan yang dilakukan secara terus-menerus dan tanpa henti[8]. Kaizen diterapkan untuk mencapai 

perbaikan yang berkelanjutan dalam hal efisiensi, kualitas, produktivitas, dan keselamatan. Prinsip utama dari 

Kaizen adalah bahwa perbaikan besar dapat terwujud melalui akumulasi perbaikan kecil yang dilakukan secara 

terus-menerus[9]. Dengan perbaikan-perbaikan kecil yang dilakukan secara kontinu, diharapkan produktivitas 

dapat meningkat secara signifikan[10]. 

Penelitian terdahulu yang dilakukan oleh Sudarto menggunakan metode lean manufacturing dengan study tolls 

5s dan six sigma yang tujuannya meningkatkan kualitas produk yang dihasilkan oleh perusahaan dengan 

mengurangi  pemborosan dalam proses produksi, sehingga dapat meningkatkan produktivitas karyawan dan hasil 

produksi[11]. Penelitian yang dilakukan Suhartini dan Ramadhan menggunakan metose six sigma dan kaizen yang 

tujuannya menerapkan perbaikan berkelanjutan dalam proses produksi di PT. X, khususnya dalam mengurangi 

cacat produk sepatu melalui penerapan 5s[12]. 

Pemborosan tertinggi dalam proses produksi kaos sablon di UMKM Faith Project terjadi pada kategori 

inappropriate processing . Pemborosan ini muncul akibat metode kerja yang belum distandarisasi, sehingga sering 

terjadi proses berulang seperti pencetakan ulang karena kesalahan registrasi warna atau ketebalan sablon yang tidak 

merata. Kondisi tersebut tidak hanya menambah waktu proses, tetapi juga meningkatkan risiko terjadinya produk cacat 

dan biaya produksi. Pemborosan ini menjadi fokus utama perbaikan karena memiliki kontribusi terbesar terhadap 

rendahnya efisiensi dan produktivitas. Penelitian ini bertujuan mengatasi permasalahan tersebut melalui penerapan 

lean manufacturing dengan value stream mapping (VSM) dan value stream analysis tools (VALSAT) untuk 

mengidentifikasi serta mengurangi pemborosan, serta Kaizen dengan siklus PDCA (Plan–Do–Check–Act) untuk 

perbaikan berkelanjutan. Rekomendasi difokuskan pada standarisasi proses, pelatihan operator, penataan layout kerja, 

dan pemeriksaan bahan baku agar alur produksi lebih efisien dan konsisten. 

II. METODE 

A. Waktu dan Tempat Penelitian 

Tempat pelaksanaan penelitian ini di dalam lingkungan UMKM kaos sablon Faith Project yang beralamat di Desa 

Banjarbendo, Sidoarjo, Jawa Timur. Waktu yang digunakan dalam penelitian ini 6 bulan. 


B. Pengumpulan Data 

Dalam penelitian ini akan dilakukan pengumpulan data untuk menyelesaikan studi kasus yang dilakukan di 

UMKM Faith Project, dengan 2  Jenis data yang digunakan yaitu data primer  dan   skunder.  

1.  Data  Primer  

Berikut merupakan  data primer yang dibutuhkan  untuk  mendapatkan  informasi yang menjadi permasalahan  dalam  

penelitian ini. 

a.  Observasi  

Observasi  dilakukan dengan cara memperhatikan setiap   tahapan proses produksi, seperti proses desain, pencetakan 

sablon,  dan mengenali objek yang menjadi fokus penelitian untuk memperoleh informasi yang diperlukan, termasuk 

data produksi dan jenis cacat yang terjadi pada setiap produk.  

b. Wawancara 

Wawancara akan dilakukan dengan pihak-pihak terkait dalam proses produksi, seperti pemilik UMKM dan 

karyawan di UMKM tersebut. Tujuan dari wawancara ini adalah Memahami lebih dalam mengenai permasalahan 

yang dihadapi dalam proses produksi dan mengidentifikasi potensi perbaikan yang dapat diimplementasikan. 

2. Data sekunder 

Data sekunder yang diperlukan melibatkan studi pustaka, yang dilaksanakan dengan menghimpun seluruh 

informasi terkait dengan permasalahan penelitian ini dari berbagai teori dan literatur yang bisa dijadikan sebagai 

acuan. Data skunder yang digunakan dalam penelitian ini meliputi: waktu tunggu antar proses (waiting time), 

jumlah produk cacat (defects), serta data jenis cacat produk. 

C. Alur Penelitian 

Berikut ini adalah tahapan penelitian yang disajikan dalam bentuk flowchart diagram 
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Gambar 1. Diagram Alir Penelitian 

Langkah-langkah Penelitian : 

1. Penelitian ini dimulai dari studi pendahuluan, berupa studi literatur dengan cara mengumpulkan beberapa sumber 

referensi seperti buku, jurnal, artikel, dan literatur lain yang memiliki kesamaan dalam permasalahan yang ingin 

diselesaikan. Selain studi literatur, studi lapangan juga dilaksanakan dengan menjalankan observasi secara 

langsung dan wawancara secara langsung terkait permasalahan kepada seluruh pihak yang terlibat. 

2. Identifikasi dan Perumusan Masalah, untuk memastikan pokok penelitian. Langkah ini dijalankan berdasarkan 




studi pendahuluan yang sudah dilakukan dan rumusan masalah yang ada di latar belakang. Permasalahan penelitian 

ini adalah untuk peningkatan produktivitas produksi kaos sablon menggunkan metode lean manufacturing dan 

kaizen. 

3. Pengumpulan Data, terdapat dua jenis data yang akan digunakan yaitu data primer yang didapatkan dengan cara 

observasi secara langsung yangdilakukan dengan memperhatikan setiap tahapan proses produksi, mulai dari proses 

desain, pencetakan sablon, hingga tahap akhir produksi, untuk  mengenali objek yang menjadi fokus  penelitian  

serta mengumpulkan  informasi  seperti jumlah produksi dan  jenis   cacat yang terjadi pada setiap produk.   

Wawancara dilakukan dengan pihak-pihak yang terlibat langsung dalam proses produksi, seperti pemilik dan 

karyawan UMKM. 

4. Pengolahan Data, dilakukan setelah mendapatkan data dengan menggunakan lean manufacturing dengan metode 

Membuat  Current State Value Stream Mapping  untuk Memetakan kondisi aliran nilai saat ini untuk 

mengidentifikasi  aktivitas  bernilai  tambah (value added) dan tidak bernilai tambah (non-value added),   serta 

Membuat  Future State Value Stream Mapping:  Merancang peta aliran nilai yang diharapkan setelah perbaikan, 
untuk mengurangi pemborosan dan meningkatkan efisiensi. 

5. Analisa dan Pembahasan, setelah melakukan pengolahan data akan dilakukan analisa dan pembahasan sehingga 

menganalisis hasil pengolahan data untuk menemukan faktor penyebab pemborosan, membandingkan kondisi 

sebelum dan sesudah perbaikan, serta mengukur potensi peningkatan produktivitas. 

6. Rekomendasi untuk menggunakan metode kaizen untuk mengurangi pemborosan 

7. Kesimpulan dan Saran, dilakukan penarikan kesimpulan dan saran dari pengolahan data dan analisa yang sudah 

dilakukan. 
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D. Lean Manufacturing 

Lean Manufacturing adalah pendekatan yang dirancang untuk mengenali dan mengurangi berbagai bentuk 

pemborosan dalam proses bisnis. Metode ini bertujuan untuk meningkatkan efisiensi operasional dengan menerapkan 

perbaikan secara berkelanjutan dan mengoptimalkan penggunaan sumber daya untuk mencapai hasil yang lebih 
baik[13]. Seven Waste merupakan metode dengan pendekatan sistematis yang bertujuan untuk mengenali, 

mengurangi, bahkan menghilangkan pemborosan melalui upaya perbaikan berkelanjutan, sehingga sistem dan proses 

produksi perusahaan dapat beroperasi secara optimal.Ada 7 macam Seven Waste di Lean manufacturing[14]. Tabel  

1  merupakan  tabel seven  waste yang  berpotensi  mengakibatkan  pemborosan berupa bertambahnya waktu siklus 

saat proses produksi kaos sablon di UMKM Faith Projrct. 

Tabel 1. Identifikasi waste 


No Jenis Waste Pemborosan yang terjadi 

1 Overproduction:   Adanya   produksi   yang 
berlebih yang berbentuk dalam barang jadi 

maupun  barang  setengah  jadi menyebabkan 

kelebihan persediaan 

• Produksi  kaos sablon  melebihi  jumlah yang dipesan 

oleh pelanggan. 

2 Waiting: Pemborosan waktu menunggu 

muncul akibat ketidakseimbangan dalam 

proses, kerusakan peralatan, keterlambatan 

pasokan komponen, kehilangan alat kerja, atau 

penundaan dalam pengambilan keputusan dan 

penyampaian informasi 

• menunggu bahan baku datang 

• menunggu tinta kering sebelum proses berikutnya 

• Adanya   operator   yang   berhenti bekerja karena 

kekurangan materia 

3 Transportation:  Pemborosan  yang  terjadi 

karena   pergerakan   berlebih   dari   orang, 

produk, atau material yang disebabkan oleh 

layoutyang kurang baik. 

• Perpindahan bahan atau produk setengah jadi antar 

stasiun kerja yang jauh dan tidak teratur 

4 Innappropriate   Processing: Penggunaan 

proses yang tidak diperlukan atau berulang 

yang tidak menambah nilai pada produk 

• pengulangan pencetakan karena ketidaktepatan 

registrasi warna atau melakukan pengecekan berulang 

akibat tidak adanya standar kerja yang jelas. 

5 Unnecessary Inventory: pemborosan yang 

muncul akibat penumpukan barang jadi 
maupun bahan baku secara berlebihan, yang 

pada akhirnya menyebabkan peningkatan biaya 




penyimpanan dan pengelolaan. 

• Penumpukan bahan baku (kain, tinta, film sablon) 

melebihi kebutuhan, memakan ruang dan 

meningkatkan risiko kadaluarsa. 

6 Unnecessary Motion :Pemborosan Gerakan 

terjadi ketika pekerja atau mesin melakukan 

pergerakan yang tidak perlu dan tidak 

memberikan nilai tambah pada produk. 

• berpindah posisi jauh untuk mengambil peralatan, 

atau mencari bahan yang tidak terorganisir dengan 

baik 

7 Defect adalah pemborosan yang timbul akibat 

kesalahan dalam proses produksi, sehingga 

menghasilkan kualitas produk yang rendah 

atau mengalami kerusakan. 

• Cacat produksi seperti sablon miring, tinta tidak rata, 

warna pudar, atau hasil cetak pecah setelah 

pengeringan. 


E. Value Stream Mapping 

Value Stream Mapping (VSM) merupakan metode yang memvisualisasikan proses produksi untuk 

mengidentifikasi dan mengukur pemborosan (waste) yang terjadi. VSM dibuat dalam bentuk diagram alir (flowchart) 

dan digunakan untuk menganalisis serta merancang aliran material dan informasi yang diperlukan dalam penyediaan 

produk maupun jasa kepada pelanggan. VSM memiliki dua jenis, yaitu[15]: 

1. Current State Map, yang menggambarkan kondisi aliran nilai produk saat ini untuk mengidentifikasi 

pemborosan dan area yang memerlukan perbaikan. 

2. Future State Map, yang berfungsi sebagai rancangan target perbaikan  menuju kondisi proses yang lebih efisien 

di masa mendatang. 

Melalui penerapan kedua peta ini, perusahaan dapat lebih mudah merumuskan strategi perbaikan berkelanjutan, 

meminimalkan aktivitas yang tidak bernilai tambah, dan meningkatkan produktivitas secara keseluruhan 

F. Kaizen  

Kaizen merupakan metode yang efektif untuk mempercepat proses perbaikan, mendorong pencapaian kinerja 

yang signifikan, serta berfungsi sebagai sarana pelatihan dan dasar bagi pengembangan berkelanjutan[16]. Dalam 
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penelitian ini, Kaizen diterapkan dengan menggunakan berbagai alat implementasi, seperti identifikasi masalah, 

analisis akar penyebab, dan penerapan langkah-langkah perbaikan secara sistematis guna meningkatkan efisiensi dan 

kualitas produksi[17]. Kaizen memiliki berbagai konsep yang dapat dimanfaatkan oleh perusahaan untuk 

melaksanakan perbaikan berkelanjutan. Pelaksanaan implementasi kaizen dilakukan  dengan  menggunakan  

yaitu[18]: 

1.  Five M-Checklist Five M-Checklist adalah alat  yang  menitikberatkan  pada lima faktor   utama dalam proses produksi, yaitu 

manusia (operator), lingkungan (milieu), metode (method), mesin (machine), dan bahan (material). Melalui 

pendekatan ini, perbaikan dapat dilakukan dengan memeriksa dan mengevaluasi setiap aspek dari proses tersebut 

untuk mengidentifikasi area yang memerlukan peningkatan. 

2. Konsep PDCA (Plan–Do–Check–Action) 

PDCA adalah pendekatan perbaikan yang dilakukan secara berulang untuk mencari solusi atas suatu masalah. 

Metode ini digunakan untuk mengidentifikasi dan memahami akar permasalahan  yang sebenarnya, sehingga  solusi  

yang diberikan dapat  tepat  dan efektif  dalam  mengatasi masalah tersebut.  implementasi PDCA (Plan–Do–Check– Action) dilakukan dengan 
langkah-langkah perbaikan atau peningkatan kinerja   yaitu[19] : 

A. Tahap perencanaan (Plan) 

Mengidentifikasi masalah atau area yang perlu dipechakan atau diperbaiki  untuk mengembangkan solusi 

potensial untuk masalah yang akan diuji. 

B. Tahapan Pelaksanaan (Do)  

mengimplementasikan rencana aksi  yang telah  disusun   mulai  ari  skala kecil,   serta membagi tugas secara  merata 

sesuai dengan kapasitas dan kemampuan.  

 C. Tahapan Pemeriksaan (Check) 

Memeriksa atau  mengevaluasi  rencana dan memantau kemajuan perbaikan yang direncanakan  apakah sesuai. 

D. Tahapan perbaikan (Action) 

Penyesuaian dilakukan jika diperlukan, berdasarkan hasil analisis yang dilakukan. Penyesuaian ini terkait 

 dengan standarisasi prosedur baru  untuk  mencegah  terjadinya  masalah yang sama  atau  untuk  menetapkan sasaran  baru  dalam  perbaikan 
berikutnya.   

III. HASIL DAN PEMBAHASAN 

1. Membuat Current Value Stream Mapping 

Current Value Stream Mapping (CVSM) merupakan representasi visual dari kondisi nyata proses produksi, 

mencakup aliran informasi serta aliran material dari awal hingga akhir proses. Pemetaan ini bertujuan untuk 

mengidentifikasi berbagai bentuk pemborosan (waste) yang terjadi di setiap tahapan produksi, sehingga dapat 




dirumuskan langkah perbaikan yang tepat untuk mengeliminasi pemborosan tersebut. Berikut ini aliran proses 

produksi kaos sablon pada gambar 2. 


Gambar 2. Current Value Stream Mapping 


Gambaran peta current value stream mapping (peta awal) menunjukkan kondisi perusahaan sebelum dilakukan 

perbaikan. Peta ini, sebagaimana terlihat pada Gambar 2, digunakan untuk mengetahui waktu siklus berdasarkan data 
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seperti cycle time, lead time, jumlah operator, serta alur proses produksi. Berdasarkan Gambar 2, diketahui bahwa 

lead time proses produksi adalah 3185 detik, sedangkan cycle time mencapai 22007 detik. 

Tabel 2. Rata-rata Bobot pada setiapPemborosan 


Bagian 

Seven Waste 

Overproduction Wait 

Time 

Transportation Processing Inventory Motion Defect Total 

Desain  0 3 1 3 1 0   3   

Pencetakan 

film 

 2 4 0 3 1 0   3  

Persiapan 

screen 

 0 2 1 3 0 2 0   

Penyinaran 

screen 

 0 0 0 0 1 2 0   

Pengeringan 

screen 

1 2 0 3 4 2 0  

Pencampuran 

tinta 

 2 1 0 5  3  0  1   

Penyablonan 4 6 3 7 4 4  6   

Pengeringan 

tinta 

 0 1 1 0 0 1 0    

Finishing &amp; 

QC 

 0 0 0 0 0 0 0   

Rata-Rata 1,0 2,1 0,7 2,7 1,6 1,2 1,4 10,7 

Ptresentase 9% 20% 6% 25% 15% 11% 14% 100% 


 Setelah  kondisi perusahaan tergambar,  dilakukan  analisis  pemborosan dengan menggunakan  alat  bantu  pada VALSAT.  Tahap  awal yang  
dilakukan adalah  memperkirakan besarnya beban  dari masing-masing pemborosan berdasarkan   tujuh kategori pemborosan.  

Tabel 2 menunjukkan rata-rata beban dari setiap jenis pemborosan. 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 mencapai 7 poin. Hal ini 

disebabkan karena proses penyablonan emiliki durasi pengerjaan yang relatif lama dan meningkatkan potensi 

kesalahan dan perbaikan ulang, sehingga menambah beban waktu dan pemborosan. 

Tabel 3. Penentuan Penggunaan tool 


Bagian 


Bobot 

VALSATtools 

P
ro

ce

ss
  A

ct

iv

it

y  




M

a

p

p

in

g


 S

u

p

p

ly

 C
h 

a

in


 R
es

p

o

n

se

 M

a 

tr

ix


P
ro

 d

u

ct

io

n 


V
a

ri

et

y 

F

u

n

n

el


Q

u

a

li

ty

 F

il

te

r 

M

a

p

p

in

g


D

em

a

n




d


A
m

p

if

ic

a

ti

o

n


M

a

p

p

in

g


D

ec

is

io

n

 P

o

in

t 

A
n

a

ly

si

s 

P
h

ys
ic

a

l 

S
tr

u

ct

u

re


Overproduction 1,0 3,00   1,00 3,00 1,00  
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Wait Time 2,1 19,00 19,00   6,33 2,11  

Transportation 0,7 6,00 6,00   2,00  0,67 

Processing 2,7 24,00  8,00 2,67    

Inventory 1,6 4,67 1,56  1,56 14,00  1,56 

Motion 1,2 11,00 1,22 33,00  1,22   

Defect 1,4 1,44     1,00  

Total 10,7 69,1 27,8 41,0 5,2 26,6 4,1 2,2 

Persentase  39% 16% 23% 3% 15% 2% 1% 


Dalam tabel 3, terdapat hasil penggunaan  alat   VALSAT, yaitu process activity mapping(PAM)   dengan total bobot 

49,01. Oleh karena itu,  perbaikan   akan dilakukan pada proses produksi   kaos sablon dengan menggunakan pendekatan 

PAM. 

Lima langkah proses PAM: 1. Pelajari alur proses 2. Kenali pemborosan 3. Tata ulang urutan proses  yang lebih 

efisien  4.  Perbaikan  alur  pola  5.  Hilangkan  pekerjaan  berat. PAM  memetakan    waktu, jumlah  operator,   serta  

lima  aktivitas   yaitu  operasi  ( O),  transportasi  ( T),  pemeriksaan( I),  penyimpanan( S),  dan  menunggu( D).   Dari  

 aktivitas   perusahaan, maka  kita dapat memperoleh  data  jumlah  dan kategori  aktivitas,  yang ada pada  tabel 3. VA (value  added)  



mengindikasikan  kegiatan   yang memberikan nilai tambah, NVA (not value  added)  mengindikasikan 

kegiatan   yang tidak memberikan nilai tambah, dan NNVA (necessary but not value added)    mengindikasikan  

kegiatan  yang  perlu dilakukan tetapi  tidak  memberi  nilai tambah  Tabel  4.  Jumlah Aktivitas VA, NVA, dan NNVA pada Setiap Aktivitas Kategori O 
T I S D Jumlah VA    7 0 1 0 1  9 

NVA  0 1 0 0 1 2  

NNVA  1 2 3 0 0  6 

Total 8 3 4 0 2 17 

Keterangan :  

 O  = Operasi 

 T  = Pemeriksaan 

 I  = Pemeriksaan  

 S  = Penyimpanan 

 D  = Menunggu 

 Tabel  5 . Memperlihatkan jumlah waktu untuk masing-masing VA, NVA,   danNNVA 

Tabel 5.  Waktu total untuk VA, NVA, and NNVA Kategori O T I S D Total Waktu Presentase  VA  18641  0  915 0 365 19921 79,08% 


NVA 0 370 0 0 150 520 2,06% 
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NNVA 1866 1650 1235 0 0 4751 18,86% 


Total 20507 2020 2150 0 515 25192 100,00% 


Berdasarakan tabel 4 dan 5 data menunjukkan bahwa aktivitas nilai tambah (VA) memiliki proporsi terbesar, yaitu 

79,08%dengan  total  9 aktivitas,  diikuti  oleh  aktivitas  tidak  menambah  nilai  langsung (NNVA)  sebesar  

18,86%dengan total 6 aktivitas, dan aktivitas tidak bernilai tambah (NVA) hanya  2,06 %dengan total 2 aktivitas. 

Untuk meningkatkan efisiensi pada proses produksi kaos sablon. perlu dilakukan evaluasiaktivitas yang tidak 

memberikan nilai  tambah  serta  pengoptimalan  aktivitas  bernilai  tambah. 


2. Usulan Perbaikan 

Setelah diperoleh hasil analisis melalui process activity mapping, langkah selanjutnya untuk mengidentifikasi 

penyebab pemborosan akibat inappropriate processing (proses yang tidak sesuai) serta memberikan saran 

perbaikannya dilakukan dengan menyusun fishbone diagram. Alat ini digunakan untuk membantu menganalisis 

faktor-faktor yang berkontribusi terhadap ketidakefisienan dalam proses produksi. Dalam konteks ini, fishbone 

diagram diterapkan sebagai metode untuk menggali akar penyebab menurunnya efisiensi pada proses produksi kaos 

sablon, dengan mempertimbangkan berbagai aspek seperti manusia, mesin, metode, material, lingkungan, dan 

pengukuran. Hasil dari analisis ini ditunjukkan pada gambar 3. 


Gambar 3. Fishbone Diagram 

Pada gambar 3 pemborosan overprocessing dalam proses produksi kais sablon dipengaruhi oleh  beberapa  

faktor  utama,  yaitu  metode,  manusia,  mesin,  dan  material. Penyebab dari faktor manusia Kurangnya pelatihan 

karyawan dan kuranya ketelitian sehingga mengalami kesalahan dikarenakan kelelahan kerja yang mengakibatkan 

timbulnya kecacatan pada proses produksi.Penyebab dari faktor metode Kurangnya perawatan mesin dan tidak adanya 

standar operasional prosedur (SOP) mengakibatkan ketidakefisienan dalam proses produksi. Penyebab dari faktor 

material bahan baku berkualitas rendah dapat menghasilkan produk cacat proses produksi yang tidak optimal dapat 

menyebabkan kesalahan dalam penggunaan bahan baku. Penyebab dari faktor mesin yaitu Mesin lama atau tidak 
efisien dapat memperlambat proses produksi dan menurunkan kualitas output.Penyebab dari faktor lingkungan yaitu 

Lingkungan kerja yang gelap dan sempit dapat mengurangi kenyamanan karyawan. 

Berdasarkan hasil analisis menggunakan fishbone diagram, diusulkan beberapa perbaikan terhadap proses 

produksi kaos sablon yaitu : 

1. Faktor manusia, Mengadakan pelatihan berkala untuk meningkatkan keterampilan teknis karyawan. 
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2. Faktor metode,Mengembangkan dan menrepakan system pengawasan ketat SOP untuk setiap tahap produksi 

agar semua karyawan mengikuti langkah-langkah yang sama. 

3. Faktor mesin, Mengganti mesin lama dengan mesin modern yang lebih efisien dan mampu menghasilkan 

produk berkualitas lebih tinggi. 

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

tertata rapi 

5. Faktor Material, memilih dan memeriksa pemeriksaan kualitas pada setiap pengiriman bahan baku sebelum 

digunakan dalam produksi. 


3. Membuat Future State Map 

Future State Map adalah peta aliran nilai (Value Stream Map) yang menggambarkan kondisi proses produksi yang 

diharapkan setelah dilakukan perbaikan. Peta ini dirancang berdasarkan analisis Current State Map dan hasil 




identifikasi pemborosan, dengan tujuan menampilkan alur kerja yang lebih efisien, minim pemborosan, dan 

terstandarisasi. Selanjutnya, dilakukan pemetaan future value stream mapping gambar 4 setelah memberikan solusi 

perbaikan 


Gambar 4. Future State Map 


Dari gambar 4 Future State Map Setelah didapat peta perbaikan diperoleh lead time proses produksi adalah 3185 

detik, sedangkan cycle time mencapai 14892 detik.Setelah didapat peta perbaikan, langkah selanjutnya dilakukannya 

perbandingan peta perbaikan dengan peta awal. Perbedaan  antara gambar  2  Current Value Stream Mapping 

(CVSM)dan gambar  4 Future State Map (FVSM), terletak pada Gambar 2 menunjukkan waktu siklus 22007 detik, di 

mana banyak pemborosan (waste)seperti inappropriate processing akibat SOP yang tidak jelas,proses yang dilakukan 

berulang akibat kurangnya teliti dan proses pengeringan tinta yang membutuhkan waktu yang lama. Setelah perbaikan, 

Gambar 4 (FVSM) menunjukkan peningkatan efisiensi waktu siklus turun menjadi  14892 detik dimana lebih cepat 

daripada sebelum melakukan perbaikan membuat produksi  lebih  cepat  dan  responsif. 


4. Rekomendasi Perbaikan metode kaizen 

Berdasarkan hasil analisis Current Value Stream Mapping (CVSM), Value Stream Analysis Tools (VALSAT), dan 

Fishbone Diagram, diketahui bahwa pemborosan terbesar dalam proses produksi kaos sablon terjadi pada kategori 

processing dan waiting. Masalah utama yang ditemukan adalah waktu proses penyablonan yang terlalu lama akibat 

metode kerja yang belum distandarisasi, waktu setup screen yang panjang, serta waktu tunggu pada proses 

pengeringan. Kondisi ini menyebabkan cycle time menjadi tinggi, kapasitas produksi terbatas, dan tingkat 

keterlambatan pesanan meningkat, sehingga berdampak pada penurunan produktivitas dan kepuasan pelanggan. 

Untuk mengatasi permasalahan tersebut, diterapkan metode Kaizen dengan pendekatan PDCA (Plan–Do–Check–Act) 

sebagai langkah perbaikan berkelanjutan. 

A. 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. 

B. 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. 
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C. Check: Mengukur kembali cycle time, lead time, dan tingkat cacat produk setelah perbaikan untuk memastikan 

adanya peningkatan kinerja. 

D. Act: Menstandarisasi metode kerja yang sudah terbukti efektif ke dalam SOP final, serta melakukan evaluasi 

berkala untuk memastikan perbaikan terus berjalan. 

Penerapan Kaizen dengan siklus PDCA ini diharapkan dapat mengurangi pemborosan, mempercepat alur produksi, 

dan meningkatkan produktivitas UMKM kaos sablon secara berkelanjutan. 

VII. SIMPULAN 

 Penerapan metode Lean Manufacturing dan Kaizen pada proses produksi kaos sablon di UMKM Faith 

Project berhasil mengidentifikasi dan mengurangi pemborosan utama yang terjadi. Melalui tahapan analisis 

menggunakan Current Value Stream Mapping (CVSM), Value Stream Analysis Tools (VALSAT), dan Fishbone 

Diagram, teridentifikasi bahwa pemborosan terbesar terjadi pada kategori processing (25%) dan waiting (20%). 

Sumber utama pemborosan meliputi waktu proses penyablonan yang lama akibat metode kerja belum distandarisasi, 

waktu setup screen yang panjang, waktu tunggu pada pengeringan tinta, penggunaan mesin lama yang kurang efisien, 

serta kualitas bahan baku yang tidak konsisten. 

 Perbaikan dilakukan dengan pendekatan Kaizen melalui siklus PDCA (Plan–Do–Check–Act), yang meliputi 

penyusunan dan penerapan SOP baru untuk proses sablon dan pengeringan, penataan ulang layout area kerja agar 

aliran produksi lebih singkat, inspeksi kualitas bahan baku sebelum produksi, serta pelatihan berkala bagi karyawan 

untuk meningkatkan keterampilan teknis. Hasil penerapan perbaikan menunjukkan adanya penurunan cycle time dari 

22.007 detik menjadi 14.892 detik (peningkatan efisiensi ±32%), berkurangnya potensi cacat produk, dan penurunan 

waktu tunggu antar proses. 

Secara keseluruhan, integrasi metode Lean Manufacturing dan Kaizen berhasil mengoptimalkan aliran produksi, 

mengurangi pemborosan, meningkatkan kualitas hasil sablon, dan mempercepat waktu penyelesaian pesanan. 

Keberhasilan ini menunjukkan bahwa pendekatan perbaikan berkelanjutan dapat menjadi strategi efektif bagi  UMKM untuk meningkatkan daya  saing   
di  industri kreatif yang  kompetitif.  
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