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LATAR
BELAKANG

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

Namun

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

Penyebab:
1. Kerusakan mesin bordir

2. Benang sering putus

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




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

1. Bagaimana mengidentifikasi jenis pemborosan (waste) yang paling dominan
l;/IIJJ{LS/[XISX: 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 vyang tidak, dengan tujuan untuk mengurangi
pemborosan (waste) dan meningkatkan efisiensi

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 (0O) frekuensi
kegagalan, Severity (S) Tingkat Kerusakan, Detection (D) Tingkat Deteksi..




Identifika=i1 Mazalah
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Pengumpulan Diata
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Identifikaz1 pemborozan dengan (Current
State Mapping)

v

Fizshbone Diagram

.

Analiziz FMEA (Failure Mode and
Effect Amnalyszis)
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Future State Mappmg
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Kezimpulan dan zaran
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@ HASIL
PENELITIAN

A. Data jumlah

produkdefect produk
Bagian
T :
®
Seven Waste _E g '% ‘g e é gqg 3 ,bﬁ Total Bobot Persentase
g & <£& <Sd &= ¢ g Rata-rata
H g 2 8% B2 SE &Y
s B B 87 g ) R sm
& oa & M a 3
o
Overproduction 0 0 6 0 0 0 0 0 0 0.75
Wait Time 0 4 51 2 21 2 0 0 106 13.25
Transportation 0 7 0 0 0 0 14 0 21 2.63
Overprocessing 3 0 0 0 0 2 37 0 02 1.7
Inventory 0 0 0 0 14 0 0 0 14 LT3
Motion 0 0 0 0 0 0 0 9 9 113
Defect 0 47 9 0 0 26 0 0 §2 10.25
Total I8 66 22 41 30 1 9 300 315




HASIL
PENELITIAN

Pengunaan tools PAM




HASIL
PENELITIAN

FISHBONE DIAGRAM WAITING
pada proses pembordiran

Manusia

operator lalai untuk
mengecek kondisi
mesin saat mesin
memproduksi

Mesin

AN

Mesin sering

maintenece

cadang

Tidak tersedia suku

. \mengalami kerusakan
Tidak ada preventive kurangnya perawatan

Waittin
\ X .

Belum ada penyelesaian

/

waktu tunggu //

Metode

Tidak ada SOP

(mesin rusak)




HASIL

PENELITIAN

Tabel

FMEA

| N

No Proses Potential failure Cause Failur Effect Severity Occurence Detection RPN
Name mode
1 Waiting Menggangu Sering Walktu produksi 6 288
proses antar terjadinya tertunda dan harus
produlksi kerusakan pada IMENUNggu proses
mesin bordir perbaikan mesin
Sering Menunggu untuk 2 6
terjadinya pemasangan
benang putus benang kembali
Menunggu Menunggu proser 2 10
proses pembordiran yang
pembordiran telat dan
dan serimngnya pemasangan
benang putus benang yang
sering putus
2 Defect Bahan baku robek  Kurangnya Bahan baku rusak 4 40
ketelitian dan tidak dapat
pekerja dalam digunakan
proses
pemotongan
Jahitan tidak rapi1 =~ Kurangnya Jahitan tidak rapi 3 24
fokus pada para dan harus
pemjahit manual mengulang
Kembali atau
menunpa dengan
benang baru
Overpro Pengecekan Pemeriksaan Pemborosan 6 36
ccesing kualitas berulang pada proses untuk
tep1 kain atau pengecekan pada
bagian lain finsimg yang tidak

diperlukan




HASIL

PENELITIAN

PERBANDINGAN SEBELUM DAN
SESUSAH DILAKUKAN PERBAIKAN

Proses Produks: vang Harus
Segera Dilakukan Perbaikan

Perbandingan sebelum dan sesudah perbaikan

Current stare

mapping

Futiure staie mapping

1.

2.

3.

Wasre Wailting
(Pembordiran)

Wasre defect (Robek)

Waste Ohverprosessing
(Qruality control)

MMesin bordir zering mengalami kKerusakan vang
disebabkan oleh berbagai faktor sepert: keausan
komponen. Operator jarang mengecek kondisi
mesin bordir mengakibatkan kerusakan vang lebih
parah selain itu tempat pembelian suku cadang
vang jauh dari tempat produksi juga menvebabkan
pemborosan waktu tunggu vang lama. Hal im1 pada

akhimmya menghambat proses

penjahitan luar

sehingga proses selanjuinva juga ikut berhent:.

Bahan baku kain bordir yvang sering robek pada
proses pemotongan mengakibatkan bahan bakuo
tidak dapat digunakan. faktor penyvebabnva adalah
alat pemotongan seperti gunting dan cutter tidak
diasah atau diaudit dengan benar menvebabkan
ketidak presisian saat proses pemotong selain itwo

kebiasaan pekenja vang
menyvebabkan ketidak

sering m
fokusan,

engobrol
sehingga

meningkatkan resiko kesalahan dalam proses

pemotongan.

faktor utama terletak pada bagian guality control
kopiah wvang tidak
memenuhi standar kualitas. Hal ini menvebabkan
pekerja di bagian packing sering menemukan
meskipun =zebelumnya
sudah lolos pemeriksaan. Akibatnyva, pekerja di
bagian packing harus mengembalikan
tersebut ke bagian guality control untuk diperiksa

vang sering meloloskan

kopiah wvang tidak layvalk,

ulang. Penyebab utama

masalah 1ni

kurangnva fokus dari pekerja guality
dari pemilik UEKDNM
menvebabkan pekerja sering bercanda dengan
pekerja lainnva. kurangnva kedisiplinan saat

kuranngva pengawasan

bekerja mempengaruhi
memeriksa kualitas kopiah.

ketelitian

kopiah

adalah
control,

dalam

Demiliki persediaan suku cadang vang
lebih  memadai, berdasarkan  prediksi
kebutuhan dan uwsia mesin, mengingat
mesin sering mengalami kermsakan. Selain
itu penting untuk menyvusun SOPF mengenai
pengecekan rutin mesin sebelum
digunakan_ serta member pelatihan kepada
operator mesin  bordir mengenail cara

memeriksa mesin dan mendeteksi
kerusakan lebih dini.
Semua alat pemotongan menjalani

perawatan rmutin seperti pengasahan dan
pengecekan secara berkala dengan alat
kalibrasi maupun secara manual.

Menerapkan S50FP wvang lebih tegas terkait
peraturan larangan berbicara vang tidak
perlu  selama proses produks: serta
memberikan sosialisas) mengenai
pentingyva fokus dan ketelitian saat bekerja.

Menvusun S0P pemerniksaan standart
kualitas wvang lebih rinci serta melatih
kembali pekerja di bagian Quality conirol
mengenail standar kualitas vang jelas dan
cara memeriksa produk dengan teliti guna
menjamin bahwa semua produk vang lolos
dari pemeriksaan quality control memenuhi
standar kvalitas vang diterapkan.
Menerapkan aturan pembatasan wakin
bercanda zelama jam kerja.

Pemilik TTEKM harus lebih aktif melakukan
mengecek rutin  untuk memeperbaik
kediziplinan para pekerja.




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 yan

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.
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