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LATAR 
BELAKANG

Penyebab: 
1. Kerusakan mesin bordir 
2. Benang sering putus 

UKM berperan penting dalam perekonomian Indonesia, namun 
menghadapi keterbatasan sumber daya & persaingan ketat.

UKM AR-RAHMAN (produsen kopiah) mengalami pemborosan 35% 
per shift pada proses bordir.

Dampak:
1. Aliran produksi terganggu
2. Efisiensi menurun atau produktivitas rendah



IDENTIFIKASI 
MASALAH

Proses produksi kopiah di UKM AR-RAHMAN masih terdapat banyak pemborosan
1. Mesin bordir sering rusak 
2. Benang sering putus 
3. Produk cacat meningkat 
4. Quality control berulang 

RUMUSAN 
MASALAH

1. Bagaimana mengidentifikasi jenis pemborosan (waste) yang paling dominan 
pada proses produksi kopiah di UKM AR-RAHMAN?
2. Bagaimana usulan perbaikan dengan metode Lean Manufacturing (VSM, 
VALSAT, FMEA) untuk meminimalisir pemborosan dan meningkatkan 
produktivitas?



TUJUAN 
PENELITIAN

1. UNTUK MENGHILANGKAN ATAU MENGURANGI 

PEMBOROSAN WAKTU TUNGGU DI LINI PRODUKSI YANG 

BERMASALAH

2. MEMBERIKAN USULAN PERBAIKAN SEHINGGA DAPAT 
MENINGKATKAN PRODUKTIVITAS PADA UKM AR-RAHMAN.



METODE

1. VSM membantu mengidentifikasi dan menganalisis setiap 
langkah dalam proses, baik yang memberi nilai tambah 
maupun yang tidak, dengan tujuan untuk mengurangi 
pemborosan (waste) dan meningkatkan efisiensi

VSM

2. Failure Mode and Effect Analysis adalah metode untuk mengidentifikasi 
potensi kegagalan dengan mencari nilai RPN. Ada tiga komponen yang 
membantu menentukan prioritas kegagalan: Occurrence (O) frekuensi 
kegagalan, Severity (S) Tingkat Kerusakan, Detection (D) Tingkat Deteksi.. 

FMEA



Diagram Alir 
Penelitian



Gambar vsm 
sebelum dilakukan 
perbaikan



HASIL 
PENELITIAN

A. Data jumlah 
produkdefect produk



HASIL 
PENELITIAN

Pengunaan tools PAM



HASIL 
PENELITIAN FISHBONE DIAGRAM WAITING 

pada proses pembordiran 



HASIL 
PENELITIAN Tabel FMEA



HASIL 
PENELITIAN

PERBANDINGAN SEBELUM DAN 
SESUSAH DILAKUKAN PERBAIKAN



KESIMPULAN

Penelitian ini menunjukan penemuan bahwa penyebab yang mempengaruhi 
keterlambatan waktu produksi yaitu adanya mesin yang sering trouble, alat 
pemotongan tidak tertangani dengan baik dan adanya kelalaian dari bagian 
quality control sehingga menyebabkan banyaknya waktu yang terbuang

Penyebab utama kegagalan produk pada proses pembordiran mendapatkan nilai RPN 
tertinggi. Hal ini disebabkan oleh settingan mesin yang kurang pas, kurangnya pengechekan 
berkala saat mesin bordir sedang beroprasi, dan terkendala dengan jauhnya tempat pembelian 
suku cadang. Hal ini menyebabkan banyak pemborosan waktu yang tidak efisien. memiliki 
nilai severity sebesar 8, occurance sebesar 6, dan detection sebesar 6. Dengan perhitungan, 
diperoleh nilai Risk Priority Number (RPN) sebesar 226.

Usulan Perbaikan paling signifikan terjadi pada proses pembordiran yang 
sebelumnya menjadi sumber utama waktu tunggu. Dengan standarisasi SOP, 
inspeksi rutin, serta penyediaan cadangan bahan baku, aktivitas tidak bernilai 
tambah dapat ditekan sehingga efisiensi meningkat. Temuan ini sejalan dengan 
penelitian sebelumnya yang menekankan pentingnya pengendalian pada stasiun 
kerja dengan cycle time terpanjang.



Thank 
YOU!!

UNIVERSITAS 
MUHAMMADIYAH 
SIDOARJO
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