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Abs trak 
PT. Pr ogress io Indones ia (Prones ia) mer upakans e buah  perus ahaan  yang  bergerak  di  bi dang konveks i. 

Sis tem  pr oduks i  yang  digunakan  pada  P T.  Prones ia adal ah  make  to  orderyaitupr oduks i  ber das arkan 

pes anan yang di terima. P T. Pr ones ia me mproduks i be berapa je nis produk  pakai an di antar anya t -shirt, 

jaket, celana training, dan keme ja kantor. Akan tetapi, pada bul an Septe mber 2015 pr oduks i yang s edang di 

jal ankan  oleh  P T.  Pr ones ia  adalah   pr oduk  je nis  kemeja,  s ehingga  peneliti   me mfokus kan  objek pe 

nelitian  hanya pada  pr oduk keme ja. Per mintaan ke meja pada bulan Septe mber 2015 s ebanyak  2550 pcs  

deng an  target  produks i  s ebanyak  2318  pcs  yang  telah  di tambahkan  deng an  allowance  1%  dari per us 

ahaan,  s ehinggatarget  produks i  kemeja s etiap  bulannya  terc apai,  namun  allowance  s ebes ar  1% meng 

akibatk an   penumpukan   work   in   process   dan   penumpukan   finished   good   di   gudang   yang menye 

babk an  mas alah  pada  delivery  quality.Setelah  dil akukan  i dentifikas i  waste,  ter dapat  tiga  waste dengan  

pers entas e tertinggi, s alah s atunya adalah  waste inventory s ebes ar 16% . 

Dal am  upaya  me mini mas i  waste  inventory,  digunakan  me tode  lean  manufacturing.   Tahap  pe nilitian 

di awali   de ngan   pengumpul an   data   pri mer,   s elanjutnya   dilakukan   pe ngolahan   data.   Tahap  awal 

pe ngolahan   data   yaitu   deng an   me metakan   value   stream   mapping.   Tahap   berikutnya,   dil akukan 

identifikas i  waste  dan  dil anjutkan  dengan  me ngi denti fikas i  pe nye bab  domi nan  dari  waste  inve ntory 

de ngan  menggunakan   fishbone  diagram.  Tahap  pe nyeles aian  mas al ah  untuk  s etiap  akar   penye bab 

terjadinya  waste inventory berupa  line balancing, pull system production dengan  kanban, dan job rotation. 

Berdas arkan  pe nggunaan  tools  lean manufacturing,   di dapatkan  r anc ang an  us ulan  per baikan  berupa 

pe ngelompokkan  be ber apa akti vitas , pe ngendalian jumlah produks i agar s es uai de ngan ke butuhan,  d an 

melakukan job rotation  agar kemampuan   kerja operator  dapat  s eimbang. 

Kata kunci : Waste Inventory, Lean Manufacturing,Value Stream Mapping, Line Balancing, Pull System, 

Kanban ,Job Rotation. 

 
Abstract 
PT. Progressio Indonesia (Pronesia) is a company engaged in the convection. The production system used in 

the PT. Pronesia is making to order ie production based on orders received. PT. Pronesia produces severa l 

types of clothing products of which t -shirts, jackets, training pants, and shirts office. However, in September 

2015  the  production  of which  is being  run by  P T.  Pronesia  is a  product  of  this  kind  of  shirts,  so  the 

researchers focused only on product research object shirt. Demand shirts in September 2015 as ma ny as 2550 

pcs with a target production of 2318 pcs that have been added to the allowance 1% of the company, so that the 

target production of shirts per month is reached, but the allowance of 1% res ul ting in a buildup of work in 

process and stacking of finished good in warehouse cause problems in the delivery quality.Setelah do identify 

waste, there is three waste with the highest percentage, one of which is waste inventory by 16%. 

In an effort to minimize waste inventory, use lean manufacturing methods. T his Research phase begins with 

the collection of primary data, further data processing. T he initial stage of data processing is to map the value 

stream mapping. The next phase, to identify waste and co ntinued  by identifying the dominant  cause of the 

waste inventory using a fishbone diagram. Phase problem resolution for each root causes of inventory waste 

in the form of line balancing, pulls system with kanban production, and job rotation. 

Based on the u se of lean manufacturing tools, the design of the proposed improvements obtained in the form 

of grouping several activities, controls the amo unt o f production to fit the needs, and doing job rotation so 

that the ability of the operator can be balanced. 

Keywords : Waste Inve ntory, Lean Manufacturing,  Value  Stream Mapping, Line Balancing, P ull System, 

Kanban, Job Rotation.
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1.  Pendahuluan 

Sis tem produks i yang digunakan pada PT . Prones ia adalah  mak e to order. Mak e to order merupakan produks i 

berdas arkan pesanan yang diterima, pe langgan dapat menentukan jumlah yang diminta s erta dapat menentukan 

jenis  dan  design  produk yang  akan  diproduks i.  Pada  tahun  2015,  terdapat  beberapa  produk paka ian  yang 

diproduks i di antaranya ja ket, t-shirt, ce lana training, dan ke me ja kantor. Akan tetapi, pada bulan Septermber 

2015 produk yang s edang diproduks i yaitu produk jen is ke meja  s aja, s ehingga peneliti  me mfo kus kan objek 

penelitian  hanya pada produk ke meja  kantor.  Na mun,  kons umen juga dapat  me mes an ke me ja s es uai dengan 

design  yang  diinginkan.  Ju mlah  produks i ke meja  pada  periode  Januari h ingga  September  2015 d ita mpilkan 

dalam Tabel I. 

 
Tabel 1 Target, Jumlah, dan Pencapaian Produks i Kemeja  Periode Januari – September 2015 

 

 
Bulan 

Kemeja 

Target 

Produks i 

(pcs kemeja) 

Jumlah 

Produks i 

(pcs kemeja) 

Pencapaian 

Produks i 

(%) 

Januari 715 787 110% 

Februari 2150 2365 110% 

Maret 1375 1513 110% 

April 638 702 110% 

Mei 6556 7212 110% 

Juni 950 1045 110% 

Juli 7250 7975 110% 

Agus tus 3200 3520 110% 

September 2318 2550 110% 
 

Berdas arkan  tabel  I,  dapat  dilihat  bahwa  target  produks i  ke meja  s etiap  bulannya  dapat  tercapai.  Hal  in i 

dis ebabkan karena s etiap pemes anan produk (order), perus ahaan memberikan allowance s ebes ar 1% dari target 

produks i yang bertujuan s ebagai pers ediaan apabila terdapat produk cacat yang tidak dapat diperbaiki s ehingga 

target produks i s etiap bulannya tetap dapat tercapai. Mes kipun target produks i s etiap bulannya tercapai, na mun 

tidak  s emua  produk  yang  dihas ilkan  s es uai  dengan  karakteris tik  yang  diinginkan  oleh  pelanggan.  Hal  ini 

mengakibatkan   mas alah   pada   product   quality   di  perus ahaan.  Selain   itu   allowance   sebes ar  1  %   juga 

mengakibatkan  penumpukan  work  in  process  dan penumpukan  finished  good  di gudang  yang  menyebabkan 

mas alah pada delivery quality. Delivery quality yang dima ks ud yaitu kualitas  penyerahan  tepat waktu dala m 

pengiriman  has il produks i perus ahaan. 

Langkah  a wa l da la m penelit ian  ini adalah  mela kukan  obs ervas i awa l untuk mengetahu  waste apa s aja yang 

terdapat di PT. Prones ia dengan me meta kan value stream mapping. Setelah dila kukan pe metaan, dite mu kan dua 

waste  yaitu  waste  defect  dan  waste  inventory.  untuk  mengetahui  waste  lainnnya  dila kukan  waste  finding 

check list. has il dari waste finding check list didapatkan  tiga waste tertinggi yaitu waste defect, inventory, dan 

motion.  Penelitian  ini berfokus  pada  mas alah  mengenai  waste  inventory.  waste  inventory    merupakan  jen is 

pemboros an yang terjadi karena pe rs ediaan yang berlebihan.  Dari has il obs ervas i didapatkan  inventory  pada 

produk ke me ja d i PT. Prones ia. Banyaknya ju mlah inventory produks i ke me ja periode Januari hingga Septe mber 

2015.  Hal  in i dia kibatkan  dari allowance  s ebes ar 1 %   yang  diberikan  oleh  perus ahaan.  Sehingga  terdapat 

penumpukan pada gudang. Penumpukan juga terdapat pada beberapa work station yang diakibatkan oleh adanya 

lead  time  dan  work  in  process  pada  lantai  produks i  ke meja .adapun  beberapa  faktor  yang  mengakibatkan 

penumpukan pada poduks i ke me ja yaitu target produks i yang be rlebih. Penu mpukan ini berpengaruh pada lead 

time  dari  perus ahaan.  Berdas arkan  permas alahan  waste  inventory  yang  terjadi  pada  lantai  produks i  ma ka 

penelitian  ini akan  me mberikan  us ulan perbaikan  untuk mengurangi penumpukan  dan  lead time pada pros es 

produks i kemeja. 

Berdas arkan latar belakang mas alah yang ada di perus ahaan, maka pada penelitian ini akan dirumus kan mas alah: 

1.  Faktor do minan apa s aja yang  menjad i a kar penyebab  terjadinya  waste inventory  pada pros es produks i 

kemeja  di PT. Prones ia? 

2.     Bagaimana us ulan perbaikan yang dapat dilaku kan untuk me min imas i penyebab terjadinya waste inventory 

pada pros es produks i kemeja  di PT. Prones ia? 

Adapun uraian tujuan dari penelitian yang dilakukan  adalah: 

1.  Mengidentifikas i  faktor -fa ktor dominan  yang  dapat  menjadi penyebab  terjadinya  waste  inventory  pada 

pros es produks i kemeja  di PT. Prones ia. 

2.  Memberikan  us ulan  perbaikan  yang  dapat  digunakan  untuk  me minimas i  wasteinventory  pada  pros es 

produks i kemeja  di PT. Prones ia.
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Agar  tidak  menyimpang  dari  permas alahan  d an  dapat  mencapai  s as aran  yang  diharapkan,  ma ka  penulis 

membatas i permas alahan pada: 

1.     Data his toris yang digunakan adalah data bulan Januari hingga September tahun 2015. 

2.  Tahapan  penelitian  yang dilaku kan hanya s ampai pada tahap usulan perbaikan, tidak  s a mpai pada tahap 

implementas i. 

3.     Biaya-biaya  yang berkenaan dengan us ulan hanya es timas i. 

4.     Tidak s ampai perhitungan kelayakan pada us ulan perbaikan yang diberikan. 

Adapun manfaat yang diperoleh dari penelitian ini adalah s ebagai berikut: 
1.     Perus ahaan dapat men gendalikan waste inventory yang terjadi di lantai p roduks i, s ehingga dapat dijadikan 

bahan pertimbangan PT. Prones ia dalam melakukan  continuous improvement. 

2.     Perus ahaan dapat meminimas i  lead time di lantai produks i. 

 
2.  Das ar Teori dan Metodologi   Penelitian 

2.1   Das ar Teori 

2.1.1 Lean Manufacturing 

Lean me rupakan s uatu upaya untuk mrnghilangkan pe mboros an (waste) dan meningkatkan nila i ta mbah (value 

added) dari produk s ecara terus  menerus yang bertujuan untuk me mberikan n ila i kepada pelanggan  (customer 

value) (Gas pers z, 2011,p.1). Tujuan utama dari lean adalah mengidentifikas i waste dan menghilangkan aktiv itas - 

aktivitas non value added agar dapat meningkat kan kua litas s ecara terus menerus . Menurut Gas pers z (2011, p.4) 

terdapat lima  prins ip das ar lean, yaitu: 

1.     Mengidentifikas i n ila i produk  (barang  atau  jas a) berdas arkan  pandangan  pelanggan,  dimana  pelanggan 

mengingin kan produk dengan kualitas  yang tinggi, harga yang terjangkau, dan penyerahan produk yang 

tepat waktu. 

2.  Mengidentifikas i  value  stream  process  dengan  mela kukan  pe metaan  pros es  pada  produk  yang  akan 

diproduks i. 

3.     Menghilangkan  pemboros an yang tidak bern ila i ta mbah dari s e mua a ktivitas  di s epanjang  pros es  value 

stream. 

4.  Mengoorganis as ikan agar informas i, material maupun produk agar dapat mengalir s ecara lanc ar dan efis ien 

di s epanjang pros es value stream dengan menggunakan s is tem tarik (pull system). 

5.  Melakukan peningkatan terus menerus dengan mencari berbagai te knik dan alat peningkatan (improvement 

tools and techniques) agar mencapai keunggulan. 

 
2.1.2   Pers ediaan (Inventory) 

Inventory me rupakan jenis  material yang dipaka i dala m perus ahaan s eperti raw material dan work in process. 

Material  yang  digunakan  untuk kepentingan  produks i s eperti  suppliers,  maintenance,  dan  item  yang  dapat 

langs ung  dikons ums i  oleh  pe langgan .  Bagi  perus ahaan  inventory  bias a  digunakan   untuk  mengantis ipas i 

kebutuhan  konsumen  yang  terkadang  tidak dapat diprediks i, s ehingga  harus  menjaga  stock  inventory  dalam 

kegiatan produks i (Santika , Yunarto, 2005, p.1). Terdapat juga inventory pada produk s etengah jadi yang akan 

men imbulkan   mas alah   pada   aktiv itas   penanganan   tambahan   yang   s eharus nya   tidak   d iperlukan   yang 

mengakibatkan  extra paperwork , extra space, dan extra cost (Gas pers z, 2011, p.9). 

 
2.1.3   Value Stream Mapping 

Value  stream  mapping   merupakan   s ebuah  pendekatan   digunakan   dengan  mela kukan  pe mbobotan   waste, 

ke mudian dari pe mbobotan  ters ebut dilaku kan pe milihan  terhadap  tool dengan menggunakan  matrik  (Hines , 
2000,  p.21).  value  stream  mapping   me mungkinkan   s emua  pe mangku  kepentingan   dari  organis as i  untuk 

memvis ualis as ikan  dan memahami  s uatu pros es produks i yang terjadi. 

Value  stream  mapping  me mbutuhkan  pros es  identifikas i  a liran  nila i,  identifikas i  ters ebut  diperlukan  untuk 

mengetahui jenis kegiatan yang ada. Jenis kegiatan dapat dikategorikan s ebagai berikut (Puja, 2005, p.222): 

1.     Menciptakan nilai bagi produk (value added activities) 

Aktifitas yang merubah material  atau informas i yang diinginkan dari s udut pandang kons umen. 

2.     Necessary non-value added activities (pemboros an tipe I) 

Se mua a ktivitas yang tidak mena mbahkan nilai bagi produk tetapi harus tetap ada dala m pros es . Necessary non- 

value  added  activities  harus  dapat  diperiks a  dan  ke mudian  harus  dihilangkan  bila  s udah  me mungkinkan. 

Kegiatan ins peks i dan penyortiran merupakan  contoh kegiatan penting tetapi tidak memberikan  nilai tambah. 

3.     Non-value added activities (pemboros an tipe II) 

Aktivitas yang tidak mena mbahkan nila i, tetapi dapat dihindari dengan teknologi dan as et yang s ekarang dimilik i 

dan dibutuhkan untuk mengubah material  menjadi produk.
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2.1.4    Takt Time 

Tak t time adalah   kons ep utama dala m lean manufacturing  dan merupakan  detak jantung dari produks i yang 

bertujuan     untuk     menyes uaikan     kecepatan     produks i    dengan     permintaan     pas ar     atau     pelang gan 

(http://shiftindones ia.com/lean -s ix-s ig ma- mengenal- me maha mi-takt -time/,  d iaks es  pada  tanggal  11  Des ember 

2015).  Tak t  Time   digunakan   s ebagai  patokan  waktu   rata -rata  yang  dibutuhkan   oleh  s ebuah  lini  untuk 

me mp roduks i s etiap unit produk agar permintaan  pelanggan  terpenuhi. Ju mlah dari permintaan  rata -rata dari 

pelanggan yang berperan dalam penetapan takt time. 

 
2.1.5   Fishbone Diagram (Cause Effect Diagram) 

Cause and effect diagram s ering dis ebut juga dengan Ishikawa Diagra m. Cause and effect diagram juga s ering 

dis ebut  fishbone  diagram,  dikarenakan  bentuk diagra m  ini  menyerupai  bentuk tulang  ikan.  Dimana  bagian 

kepala s ebagai mas alah (e ffect) dan bagian tubuh ikan berupa rangka s erta duri-duri s ebagai penyebab (cause) 

dari s uatu permas alahan yang ada. Fa ktor dala m cause and e ffect diagra m berdas arkan 5M + 1E, yaitu machine, 

measurement, method, material, men, dan environment (Ariani, 2003,  p.24). 

 
2.1.6   Kanban 

Kanban me rupakan tanda, papan tanda atau kartu, tetapi s ecara u mu m dianggap s ebagai s alah s atu bentuk s inyal 

(Liker, 2007). Kanban adaah s inyal untuk mengis i u lang s eju mlah ko mponen tertentu dengan informas i detail 

berkenaan  dengan  komponen  dan  lokas inya.  Kanban  digunakan  untuk  mengelola  dan  me mas tikan  aliran 

produks i bahan baku berada dalam s atu s istem produks i just-in-time. Terdapat beberapa jenis k anban (Monden, 

2012),  yaitu: 

1.  Kanban Tarik. Bergera k d i antara pus at -pus at kerja dan digunakan s ebagai alat untuk me mindahkan  parts 

atau material dari s atu pusat kerja ke pus at yang lain.  k anban tarik harus s elalu mengikuti a liran materia l 

dari s atu pros es ke pros es yang lain. 

2.  Kanban  produks i  (production  k anban).Kanban   produks i  berfungs i  s ebagai  alat  untuk  mengeluarkan 

pes anan  produks i kepada  pros es s ebelum (preceding  process)  agar dapat  me mbuat  atau  me mproduks i 

parts. 

2.1.7   Push System Production 

Push  system   merupakan   s alah  s atu  jenis  aliran  dala m  p ros es  produks i  yang  menekan  produks i,  dengan 

mendorong material/informas i ke tahap pros es produks i s elanjutnya. Manufaktur yang bers ifat trad is ional mas ih 

mengadops i push system, d imana mere ka me mproduks i dengan men ciptakan inventory maupun work in process. 

Push  system  bias a  dias os ias ikan  dengan  s is tem MRP  ( material  requirements  planning )  sehingga  kegiatan 

manufa ktur direncanakan  berdas arkan perama lan pas ar (mark et forecast) daripada permintaan  pelanggan  yang s 

ebenarnya. 

 
2.1.8   Pull System Production 

Pull system adalah jenis  s is tem produks i yang mengalirkan  material/informas i ke tahap produks i s elanjutnya. 

Pull system d imula i dari perkiraan  t ingkat  output yang akan diperlu kan, ke mudian  ditarik kebela kang untuk 

menentukan  berapa  barang  yang  diproduks i,  kebutuhan  bahan  baku,  s umber  daya  yang  diperlu kan  s erta 

kebutuhan tenaga kerja. Kons ep pull system inilah yang menjadi das ar penerapan Just in Time (JIT). 

 
2.1.9   Line Balancing 

Line  balancing  merupakan  penyeimbang  dari penugas an elemen -ele men  dari s uatu  assembly  line k e work 

work stations yang digunakan  untuk me min imu mkan banyaknya  work station  dan  me minimu mkan total  idle 

time pada s emua s tas iun untuk output tertentu. 

 
2.1.10 Job Rotation 

Job  rotation  merupakan  pemindahan  s eorang  karyawan  dari  s atu  pekerjaan  ke  pe kerjaan  la innya  (Has ibun, 

2010).  Pe mindahan  pekerjaan  akan  me mba wa  karyawan  kepada  pengalaman  dan  ke ma mpuan  yang  baru. 

Ke ma mpuan  karya wan  yang  meningkat  a kan  mengurangi  terjad inya  “kehilangan  ingatan”,  dengan  perginya 

karyawan yang berko mpeten, ma ka perus ahaan menjadi t idak ma mpu men jalan kan s ebuah s is tem yang dipegang 

karyawan ters ebut karena tidak memiliki  pengganti. 

 
2.2 Model  Kons eptual 

Pada penelitian  ini d ibutuhkan suatu kerangka berpikir untuk men jabarkan  kons ep dala m me mecahkan  mas alah s 

ecara ters truktur, s ehingga menghas ilkan  output yang s es uai dengan tujuan penelitian  yang telah ditetapkan. 

Kerangka ters ebut tergambar dalam s ebuah model kons eptual berikut.
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Jumlah 
Penumpukan 

Waktu Simpan                   
Waktu dan Urutan 

Proses Produksi 

 

Cycle Time                      Jumlah Operator

 
 
 

Lean Manufacturing 
Current State Mapping 

Value Stream Mapping 

Process Activity Mapping

 
Hasil Analisis VSM 

Current State 

Hasil Analisis Faktor 

Penyebab Waste 

Inventory 

 
Fishbone 

Diagram

 
Future State Mapping 

Value Stream Mapping 

 

 
Takt time                                                                                                   Kanban 

Usulan Perbaikan Minimasi 

Waste Inventory 
Job Rotation                                                                                          Line Balancing 

 
3.  Pembahas an 

3.1   Diagram SIPOC 

Gambar  1 Model Kons eptual

Diagra m SIPOC me rupakan s uatu diagram yang dibuat dengan tujuan untuk me metakan a liran pros es produks i 

ke me ja  dari  supplier  hingga  s ampai  pada  customer.  Diagra m  SIPOC  ini  mengid entifikas i  supplier,  input, 

process, output dan customer yang membantu  menjelas kan ruang lingkup dari penelitian. 

      Supplier      : Supplier pros es pembuatan  ke meja  pada PT. Prones ia adalah gudang penyimpanan  bahan 

baku. 

      Input                           :Bahan baku pembuatan kemeja  adalah bahan drill, bahan pembantu, dan aks es oris . 

      Process        : Pros es pembuatan kemeja  adalah mengubah bahan baku menjadi kemeja. 

      Output         : Output pros es produks i adalah kemeja. 

      Customer     : Customer pros es pembuatan kemeja pada PT. Pro nes ia adalah bagian QC dan Pack aging. 

 
3.2   Pembuatan   Value Stream Mapping 

Penggambaran  value  stream  mapping  digunakan  untuk  me maha mi  pros es  yang  terjadi  pada  aliran 

informas i dan aliran  fis ik dala m produks i ke meja  di PT . Prones ia. Berdas arkan data yang diperoleh, 

didapatkan  data waktu s iklus  untuk pros es produks i ke me ja.  Value stream  mapping  me mperlihatkan 

bahwa dalam pros es produks i keme ja d i PT. Prones ia terdapat aktivtas  value added yang teridentifikas i 

dengan  total wa ktu  2152.8  detik.  Sedangkan  total  lead  t ime  yang  dibutuhkan  untuk  me mproduks i 

kemeja  adalah s ebes ar 38478.83  detik 

 
3.2   Identifikas i  Waste Inventory 

Setelah  dilaku kan  pe metaan  value  stream mapping , terdapat  aktivitas -akt ivitas  yang  tergolong  VA, 

NVA,  dan  NNVA .  Pada  value  stream  mapping  juga  terdapat  penumpukan  work  in  process  pada 

beberapa  work station.  Berdas arkan  penumpukan  yang  terdapat  pad a  value  stream  mapping,  dapat 

dianalis is bahwa akt ivitas NVA yang terdapat pada pros es produks i dipengaruhi oleh pers ediaan yang 

menu mpuk  pada  lantai  produks i.  Selan jutnya  akan  dibuat  lembar  check list  untuk  mengidentifikas i 

uncessary inventory pada proses produks i ke me ja  di PT . Prones ia. Pengis ian le mba r check list dilakukan 

dengan dibantu oleh beberapa operator dan manaje r produks i. Le mba r check list akan ditampilkan pada 

tabel 2. 

Tabel 2. Identifikas i Waste Inventory 

 

Pengamat  : Dwi Intan  Aprimuna Tanggal  : 12 April 2016 

No. Parameter  waste Ya Tidak 

1 WIP menumpuk diantara pros es  

2 WIP menumpuk dalam waktu yang lama  

3 Aliran kerja yang tidak s eimbang  

4 Waktu set up yang lama  
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3.3   Cause Effect Diagram 
3.3.1   Cause Effect Diagram Workstation Cutting 
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Gambar3.  Fishbone Diagram Penyebab Inventory Pada Work station Cutting 
3.3.2   Cause Effect Diagram Workstation Sewing
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Gambar  4. Fishbone Diagram Penyebab Inventory Pada Work station Sewing 
 

 
 
 

3.4          Pemerataan  Beban  Kerja Pada Pros es Produks i Kemeja  Dengan Line Balancing 

Langkah awa l da la m pe mbuatan line balancing adalah me mbuat a ktivitas dari p ros es penjahitan bes era 

informas i mengenai waktu dan pros es pendahulunya.Aktivitas  pada pros es penjahitan  akan ditampilkan 

pada tabel 3. 

Tabel 3 Aktivitas Penjahitan Pada Pros es Produks i Kemeja 
 

 
No. 

 
Aktivitas 

 
Kode 

Aktivitas 

yang 

mendahului 

 

Waktu s iklus 

(detik) 

 

Mes in/Alat yang 

digunakan 

 
1 

Membuka 

Gulungan 

Kain 

 
A 

 
- 

 
73.9 

 
- 

 

2 
Pemotongan 

Kain 

 

B 
 

A 
 

19.03 
 

Mes in cutting 
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Tabel 3 Aktivitas Penjahitan Pada Pros es Produks i Kemeja  (Lanjutan) 
 

 
No. 

 
Aktivitas 

 
Kode 

Aktivitas 

yang 

mendahului 

 

Waktu s iklus 

(detik) 

 
Mes in/Alat yang digunakan 

 

 
3 

 
Pemolaan  dan 

Pemotongan Kain 

Ses uai Ukuran 

 

 
C 

 

 
B 

 

 
27.44 

 

 
Mes in cutting dan papan 

pemolaan 

 

4 
 

Pemis ahan Kain 
 

D 
 

C 
 

2.73 
 

- 

 

5 
Penyatuan Saku 

dengan Bagian Badan 

 

E 
 

D 
 

127.27 
 

Mes in jahit 

 
6 

 

Pemas angan Lapis an 

Kerah 

 
F 

 
D 

 
94.97 

 
Mes in jahit 

 

 
7 

 
Penyatuan Kerah 

dengan Bagian Badan 

 

 
G 

 

 
E,F 

 

 
164.47 

 

 
Mes in jahit 

 

8 
Penjahitan Bagian 

Bahu 

 

H 
 

D 
 

25.27 
 

Mes in jahit 

 

 
9 

 
Penyatuan Bahu 

dengan Bagian Badan 

 

 
I 

 

 
G,H 

 

 
154.7 

 

 
Mes in jahit 

 
10 

Menjahit Seluruh 

Bagian Pinggiran 

Badan 

 
J 

 
I 

 
220.2 

 
Mes in jahit 

 

11 
Pelubangan dan 

Pemas angan Kancing 

 

K 
 

J 
 

85.27 
 

Mes in jahit 

 

12 
 

Pembordiran  Logo 
 

L 
  

11.86 
 

Mes in bordir 

 

13 
 

Pemas angan Logo 
 

M 
 

L,K 
 

32.5 
 

Mes in jahit 

 

14 
Merapikan Benang 

Jahitan 

 

N 
 

M 
 

45.53 
 

Mes in obras 

 
15 

 

Pack aging dan 

Ins peks i 

 
O 

 
N 

 
205.37 

 
- 

Jumlah Waktu Pros es 1290.511  

 
 

127.27 

 
E 

73.9                    19.03                     27.44                  2.73 94.97                   164.47

 
A                         B                           C                        D                             F                          G 

25.27                                                 154.7            220.2 85.27

 
H                                                     I                      J                     K 

11.86 32.5             45.53           205.37

 
L                                                                                                                                                                                                                                                 M                  N                   O 

 
 

Gambar  5. Precedence Diagram Pros es Sewing Existing
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32.5 

 
M 

45.53 

 
N 

 

 

  

 

-       Kondis i  Awal 
 

Berdas arkan data  kecepatan  s tas iun kerja,  pros es terlama  pada aktiv itas  penjahitan  ke me ja yaitu  220,2 detik. 

Kemudian  dilakukan  perhitungan pers entas e efis iens i s etiap meja jahit dengan menggunakan rumus . 

Efis iens i lini didapatkan dengan rumus , 
∑ ����𝑖 �����������𝑖 ����𝑖  =  

(��) (𝐶�� )   
× 100 %.

 
= 

   129 0  . 511     
× 100 %  = 39,07 % (15) (220 .2) 

Dengan, 

∑ ��𝑖 = jumlah  waktu pros es penjahitan kemeja
 

K  = Jumlah aktivitas 

CT= Waktu pros es terlama 

Balance delay didapatkan dengan rumus , 

100% - Efisiensi Lini 

Balance delay = 100%  - 39,07%  = 60,93 % 

Smoothness index didapatkan dengan rumus , 

����ℎ����  ������   =  √∑(��𝑖 ����  − ��𝑖 )2 …
 

= √3436 07 = 586,18  detik

 
aktivitas penjahitan d i ws sewing me miliki wa ktu pros es yang berbeda-beda. Dapat dilihat bahwa mas ih terdapat 
waktu pros es pada aktiv itas penjahitan yang me lebih i nilai tak t time yaitu pada pros es J. s elain a ktivitas ters ebut 

terdapat  beberapa  waktu  pros es  pada  aktivitas  penjahitan  yang  berada  jauh  dibawah  nilai  tak t  time,  hal ini 

mengakibatkan   terjadinya  penumpukan   WIP  pada   me ja  penjahitan,   karena  beberapa  aktivitas   penjahitan 

dila kukan  dala m  waktu  yang  s ingkat  s ehingga  harus  menunggu  untuk  dipros es  ke  me ja  s elanjutnya  yang 

me miliki  wa ktu  pros es  yang  lebih  la ma.  Oleh   karena   itu,  perlu   dirancang  s ebuah  aliran  ke rja  dengan 

menggabungkan beberapa elemen kerja atau memecah  elemen kerja  agar tidak melebihi  nilai tak t time. 

-       Kondis i  Setelah Us ulan Perbaikan 

 
127.27 

 
E 

73.9                    19.03                     27.44                  2.73 94.97                  164.47

 
A                         B                           C                        D                             F                          G 

25.27                                                 154.7            220.2 85.27

 
H                                                     I                      J                     K 

11.86 205.37

 
L                                                                                                                                                                                                                                                                                            O 

 

 
Gambar   6. Precedence Diagram Us ulan 

Setelah  dila kukan  perba ikan  dengan  line  balancing,  waktu  a ktivitas  dala m pe mbuatan  ke me ja  s udah  tidak 

melebihi  tak t time.perhitungan efis iens i lini,  balance delay, dan smoothness index s etelah dilakukan  perbaikan. 

∑ ��𝑖
�����������𝑖 ����𝑖 =

 (�)(𝐶�)  
× 100 %

 
 

100% - Efisiensi Lini 

1290 ,511 =  
(10)(205  .37)   

× 100 % =  62,84  %

 

Balance delay = 100%  - 62,84%  = 37,16% 

����ℎ���� ������  =  √∑(���� ���� − ����)2 

 

= √104534,8  = 323,32 detik
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5 

 

3.5      Rancangan  Sis tem Kanban 

Sis tem k anban dilakukan agar produks i ws cutting dapat terkendali dan s es uai dengan kebutuhan di ws sewing. 

Pada  penelit ian  in i  d ila kukan  penerapan  kanban  pada  bagian  logistic,  cutting,  sewing,  pembordiran,  dan 

pack aging.. Bagian cutting  merupakan ws pendahulunya yaitu logistic, s edangkan customer dari bagian cutting 

adalah  ws  sewing.  Penerapan  s is tem in i  merupakan  penerapan  s is tem  just  in  time  yang  dila kukan  dengan 

mengganti a liran informas i yang s aat in i s edang digunakan pada s is tem nyata dengan s istem k anban. Ws sewing 

akan me mberikan info rmas i mengenai ka in yang dibutuhkan kepada ws cutting. Apabila ko mponen yang diminta 

tidak  ters edia   ma ka  bagian   cutting  akan  me minta   kepada  bagian   logistic  dengan  menggunakan   kanban 

pengambilan. Aliran k anban per work station akan ditampilkan  pada gambar 7. 
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Gambar  7. Aliran Kanban Produks i Kemeja 

Berdas arkan ga mbar IV.  15, d idapatkan  aliran  k anban dari pros es produks i ke me ja d i PT. Prones ia. 

Penjelas an aliran k anban s ebagai berikut. 

1.     Operator cutting akan pergi ke bagian logistic  untuk me minta gulungan ka in yang dibutuhkan dalam s ehari 

dengan menggunakan k anban pengambilan. 

2.  Operator sewing me minta beberapa ko mponen kepada bagian logistic yaitu ko mponen kancing dan benang 

yang dibutuhkan sewing dengan menggunakan k anban pengambilan. 

3.  Sela in  ko mponen  kancing  dan  benang,  operator  sewing  me mbutuhkan  ko mponen  yang  telah  dipotong 

untuk dijah it.  Ka in  yang  telah  dipotong  didapatkan  ws  sewing  pada  ws  cutting,  s ehingga  ws  sewing 

me mbe rikan k anban pengambilan pada ws cutting untuk ko mponen ka in yang telah d ipotong. Ke mudian 

operator cutting akan me mp roduks i atau me motong ka in s es uai dengan kebutuhan ws sewing. Apabila ka in 

yang  dibutuhkan  sewing  tidak terdapat  dibagian  cutting,  maka  ws cutting  akan  mengeluarkan  k anban 

pengambilan kepada bagian logistic. 

4.  Setelah  ke me ja  s udah  hamper  jadi,  ma ka  pros es  terakhir  yaitu  pemas angan  logo.  Komponen   logo 

didapatkan   operator  sewing  di  bagian  pembordiran,  s ehingga  operator  sewing  me mberikan   k anban 

pengambilan pada ws pembordiran. 

5.  Setelah operator sewing  mendapatkan  s e mua  ko mponen yang telah dibutuhkan  dari bagian  logistic, ws 

cutting, dan ws pe mbordiran.  Selan jutnya ke me ja yang telah  jad i a kan d iberikan  kepada  ws pack aging s 

ebagai langkah terakhir dalam pros es pembuatan kemeja. 

Setelah mengetahui aliran k anban dari pros es produks i ke meja , s elanjutnya akan dilaku kan perhitungan 

jumlah kartu atau label k anban yang dibutuhkan. 

3.5.1   Perhitungan Jumlah  Kartu  Kanban 
������ � ������  ������   × ����  �����  × ������  ������

������ �� ���� �� =
 ������  ��� ��������� �

��� � �����  = �����  ����� + ��������� �����  + ������ ���� �����
 

������  ������  = 0,1
 

Safety factor merupakan fa ktor pengaman yang digunakan untuk mengantis ipas i hambatan -hambatan yang dapat 
terjadi s ela ma pros es produks i berlangs ung. nila i safety factor   yang digunakan s ebes ar 10% atau 0,1. Sete lah 

menentukan   nilai  safety   factor,  s elanjutnya  akan  dilaku kan  perhitungan   kartu  kanban  yang  dibutuhkan. 

Perhitungan kartu kanban s ebagai berikut.
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Tabel 4. Jumlah Kartu Kanban 
 

Keterangan Jumlah Kartu  Kanban 

Pengiriman  komponen dari logistic ke ws cutting 1 

Pengiriman  komponen dari logistic ke ws sewing 1 

Pengiriman  komponen dari ws cutting ke ws sewing 1 

Pengiriman  komponen dari ws pembordiran ke ws sewing 1 

 

3.5.2 Rancangan  Format  Kartu  Kanban 

- Kartu  kanban perintah produksi 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar  8. Kartu Kanban Produks i 

terdapat beberapa mas ukan yang akan di is i pada kartu. Keterangan dari kartu k anban produks i s ebagai berikut. 

a.  Nama Komponen       merupakan  s pes ifikas i dari nama komponen yang akan diproduks i. 

b.     Jumlah komponen yang diminta             me rupakan ju mlah  ko mponen dari ke me ja yang diminta atau yang 

akan diproduks i. 

c.     Jumlah stock (minimum  kapas itas ) merupakan  s is a stock yang ada pada s aat pengambilan. 

d.  Jumlah  ma ks imu m kapas itas  merupakan  ju mlah  maks imu m atau  kapas itas  ma ks imu m dari  wadah yang 

akan dipakai untuk meletakkan  komponen yang dib utuhkan. 

e.     Keterangan merupakan informas i tambahan yang ingin dis ampaikan. 

f.      Pros es merupakan  s pes ifikas i dari work station  yang merakit  atau yang memproduks i komponen ters ebut. 

-    Kartu  kanban pengambilan 

Kanban  Pengambilan 

Nama Komponen                                      : 

Jumlah Komponen yang diminta                : 

Waktu Pesan                                             : 

Jumlah Stock  (minimum kapasitas)           : 

Jumlah Maksimum kapasitas                     : 

Proses Terdahulu 

Keterangan  : Proses Berikutnya 

Gambar  8. Kartu Kanban Pengambilan 

terdapat beberapa mas ukan yang akan di is i pada kartu. Keterangan dari kartu k anban  pengambilan s ebagai 

berikut. 

a.     Nama Komponen       merupakan  s pes ifikas i dari nama komponen yang akan diambil untuk diproduks i. 

b.  Jumlah komponen yang diminta             me rupakan ju mlah  ko mponen dari ke me ja yang diminta atau yang 

akan diproduks i. 

c.     Waktu pes an merupakan keterangan waktu pada s aat pemes anan. 

d.     Jumlah stock (minimum  kapas itas ) merupakan  s is a stock yang ada pada s aat pengambilan. 

e.  Jumlah  ma ks imu m kapas itas  merupakan  ju mlah  maks imu m atau  kapa s itas  ma ks imu m dari  wadah yang 

akan dipakai untuk meletakkan  komponen yang dibutuhkan. 

f.      Keterangan merupakan informas i tambahan yang ingin dis ampaikan. 

g.  Pros es  terdahulu  merupakan  s pes ifikas i atau  s tas iun  kerja  yang  me mbuat  ko mponen  ters ebut  dan  juga 

merupakan  tempat dari pengambilan. 

h.     Pros es berikutnya merupakan s pes ifikas i tempat atau s tas iun kerja yang membutuhkan komponen ters ebut.
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3.6   Job Rotation 

Job rotation merupakan s alah s atu cara s is tem pengembangan s umber daya manus ia yaitu dengan me mindahkan 

operator dari s atu pekerjaan ke pekerjaan la innya s ecara berka la. Keuntungan dari job rotation ini ya itu operator 

dapat  menyeles aikan  bermaca m-maca m tugas  dan  dapat  mengis i  kekos ongan  operat or yang  s edang  abs en. 

Adapun tahapan dalam melakukan  job rotation yaitu s ebagai berikut. 

1.     Sebelu m  me la kukan   job  rotation   terlebih  dahulu  bertanya  kepada  s etiap  operator  apakah  operator 

menginginkan  job rotation ters ebut atau tidak. 

2.     Job rotation dilakukan s elama s atu minggu s ekali. 

3.  Melakukan  pengujian  kepada  operator  untuk  mencegah  ketidaks es uaian  pekerjaan  dengan  kepribadian 

operator. 

4.  Melakukan  training  penjahitan  terlebih  dahulu  agar s emua  operator  mengetahui  cara  penjahitan  s etiap 

ko mponen   ke meja .  Training   ini  dipandu   oleh   mas ing -mas ing   leader   pada   s etiap   lini   penjahitan. 

Perancangan training penjahitan yang dius ulkan s ebagai berikut. 

g. Nama kegiatan : Pelatihazan  penjahitan 

h. Trainer : Leader mas ing-mas ing line sewing 

i. 

j. 

Trainee 

Pelatihan yang diberikan 

: Seluruh operator sewing 

: Cara menjahit  s eluruh komponen pembuatan kemeja  dengan baik dan benar 

5.     Memindahkan operator per bagian penjahitan. Setelah dilaku kan us ulan perbaikan dengan  line balancing 
terdapat 11 work station  dengan jenis  penjahitan  yang berbeda -beda. Ke- 11 work station  ini s elanjutnya 

akan di rolling, s ehingga s etiap operator dapat me laku kan s emua jenis peke rjaan dari pe mbuatan ke meja . 

Perputaran job rotation akan ditampilkan  pada gambar IV.  9. 

 

 
ABCD            E                 F                G               HI                J                 K                L              MN              O 

 
 

Gambar  9.  Perputaran Job Rotation Pada Aktivitas Pembuatan Kemeja 

Rolling  akan dilakukan  s etiap s atu minggu s ekali.  Sehingga dala m s atu bulan operator dapat berpindah 

kerja s ebanyak empat kali. 
6.     Melakukan pengawas an terhadap kinerha operator. Pengawas an akan dilaku kan oleh leader mas ing-mas ing 

work station untuk memas tikan bahwa operator dapat beradaptas i dengan tugas penjahitan yang baru. 

 
4   Kes impulan 

1.  Setelah dilakukan  identifikas i waste inventory, didapatkan beberapa penyebab dari waste inventory  pada 

pros es pembuatan kemeja.  Penyebab dari penumpukan yang terjadi pada pros es produks i s ebagai berikut. 

a.  Faktor penyebab waste inventory pada work station cutting. 

1)  Akar penyebab pada factor metode : Adanya penumpukan kain pada ws cutting dikarenakan tidak 

adanya informas i dari ws sewing dalam memproduks i kain tiap harinya. 

2)  Akar penyebab pada factor mes in : Kapas itas produks i dari mes in cutting dan sewing berbeda. 

Sehingga terdapat penumpukan kain yang cukup banyak pada ws cutting yang diakibatkan oleh 

kapas itas dari mes in cutting lebih banyak dari ws sewing. 

b.     Faktor penyebab waste inventory pada work station sewing. 

1)  Tidak meratanya pembagian beban kerja operator sewing berbeda-beda, s ehingga pekerjaan yang 

dibebankan pun berbeda. Hal ini mengakibatkan  waktu pros es s etiap ws bervarias i. 

2)  Keahlian operator yang tidak merata. 

2.     Us ulan perbaikan untuk meminimas i  penyebab waste inventory di PT. Prones ia s ebagai berikut. 

a.  Adanya penggunaan s is tem k anban yang digunakan  agar produks i terkendali s erta ju mlah produks i 

dapat dis es uaikan dengan keb utuhan. 

b.      Pe merataan  beban kerja dengan  line balancing  dengan menggabungkan  bebrapa pros es pembuatan 

kemeja,  s ehingga waktu pros es mas ih berada dalam rentang tak t time dan idle time menurun. 

c.  Menjalankan s is tem ke rja  job rotation   agar ke ma mpuan ke rja operator s eimbang dan operator akan 

memiliki  keahlian yang s ama.
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