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Abstrak  

Salah satu UMKM yang bergerak dalam produksi batik di DIY yaitu Batik Sekar Idaman yang 

berlokasi di Sleman, Daerah Istimewa Yogyakarta. Strategi produksi yang dijalankan pada 

UMKM Batik Sekar Idaman yakni sistem make to order, yang mana proses produksi akan 

dilakukan setelah adanya pemesanan dari pelanggan. Pada UMKM Batik Sekar Idaman terdapat 

beberapa pemborosan pada proses aktivitas produksi. Pemborosan tersebut menyebabkan 

ketidakefektifan dalam proses produksi. Penelitian ini bertujuan untuk dapat memperbaiki proses 

di lantai produksi dengan menggunakan konsep lean manufacturing. Alat yang digunakan dalam 

penelitian ini yakni value stream mapping (VSM), value stream mapping tools (VALSAT) dan 

Software simulasi. Dengan melakukan perbandingan cycle time CVSM dan FVSM didapatkan 

hasil dari 191626,5 menjadi 185681 menit.  

Kata Kunci: Cycle time, lean manufacturing, VALSAT, VSM 

 
Abstract 

[Title: Implementation of Lean Manufacturing To Reduce Batik Production Cycle Time] 

One of the MSMEs (Micro, Small, and Medium Enterprises) engaged in batik production in 

Yogyakarta Special Region is Batik Sekar Idaman, located in Sleman. The production strategy 

implemented by Batik Sekar Idaman is a make-to-order system, where the production process is 

carried out after receiving orders from customers. There are several inefficiencies in the production 

activities of Batik Sekar Idaman, leading to wastage in the production process. This waste has 

resulted in ineffectiveness in the production process. This research aims to improve the production 

process on the shop floor using the concept of lean manufacturing. The tools used in this research 

are value stream mapping (VSM), value stream mapping tools (VALSAT), and simulation 

software. By comparing the cycle times of CVSM and FVSM, the results show a reduction from 

191,626.5 minutes to 185,681 minutes. 
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1. Pendahuluan 

Batik telah diakui oleh UNESCO sebagai salah satu budaya asli Indonesia dan dikenal di 

berbagai negara. Pembangunan sektor industri pengolahan nasional menyebarluaskan 

pembangunan indutri yang berdaya saing dengan struktur industri yang berbasis sumber 

daya alam, inovasi, dan teknologi. Salah satu UMKM yang bergerak dalam produksi batik di 

DIY yaitu Batik Sekar Idaman yang berlokasi di Sleman, Daerah Istimewa Yogyakarta. 

Untuk UMKM Batik Sekar Idaman, produksi dilakukan berdasarkan pesanan pelanggan. 

Untuk memenuhi demand customer maka diperlukan pendistribusian yang baik. 

Untuk memenuhi permintaan pelanggan, UMKM Batik Sekar Idaman membutuhkan 

peningkatan di dalam lini produksi batik. Permasalahan di dapatkan dari hasil wawancara 

dengan pemilik UMKM Batik Sekar Idaman yaitu pada waste seperti waiting material 

dikarenakan vendor tidak dapat memenuhi kebutuhan produksi. Sedangkan pada proses 

produksi yang overprocessing di karenakan adanya pengulangan proses penglorotan kain. 

Selain itu, defect yang paling sering terjadi yakni kain rusak (bolong) sehingga menyebabkan 

kualitas kain batik menurun. Adanya layout produksi yang kurang baik menyebabkan 

perlunya transport perpindahan antar stasiun kerja dengan tenaga berlebih dan pengulangan 

gerakan (motion) pada stasiun kerja yang tidak tertata. 

Penyelesaian masalah terhadap pengurangan waste dapat menggunkan konsep lean 

manufacturing. Selaras dengan penelitian (Muhsin et al., 2018) menjelaskan bahwa dengan 

menggunakan konsep lean segala aktivitas dapat berjalan dengan lancar dan diterima baik 

dengan customer tanpa adanya waste di lini produksi. Berdasarkan penelitian terdahulu 

(Batubara dan Halimuddin, 2016) diketahui penerapan lean manufacturing untuk mengurangi 

waste pada lini produksi dengan objek perusahaan manufaktur yang memproduksi 

komponen bahan dasar plastik didapatkan perbaikan yang mana terdapat penurunan lead 

time dilantai produksi yang membuat peningkatan hasil produksi.  

Maka dari itu penelitian ini digunakan untuk mengatasi permasalahan yang ada di 

UMKM Batik Sekar Idaman yang memiliki waste di lini produksi batik yang menyebabkan 

kerugian terhadap produksi dan penjualan di UMKM tersebut. Untuk menyelesaikan 

masalah pemborosan di UMKM Batik Sekar Idaman, dibutuhkan rekomendasi untuk 

perbaikan dan perubahan yang telah dilakukan. Untuk mencapai tujuan ini, metode 

pemetaan aliran nilai digunakan untuk menilai seluruh operasi yang dilakukan oleh 

perusahaan. 

 

2. Metode 

Pengumpulan data dilakukan menggunakan data primer dan data sekunder. Cara yang 

dilakukan untuk pengumpulan data yaitu dengan observasi, wawancara, data historis 

perusahaan, dan studi literature dilakukan pada saat penelitian. Setelah data dikumpulkan, 

dilakukan pengolahan data dan membuat current value stream mapping dan future value 

stream mapping serta simulasi flexim. 

 



Prosiding Seminar Nasional Teknik Industri (SENASTI) 2023                               ISSN: 

889 
 

 
Gambar 1. Alur Penelitian 

 

Gambar 1 merupakan proses dalam memproduksi batik cap di UMKM Batik Sekar 

Idaman. Yang mana Terdapat 8 proses produksi, Seperti pemotongan kain, pengecapan 

kain, pencelupan warna 1, penglorotan 1, pencelupan warna 2, penglorotan 2, finishing dan 

packing.  

Hasil perhitungan dari value added sebesar 33020 detik, non value added dan necessary non 

value added sebesar 158661 detik. Pada penentuan available time di 7 proses berbeda- beda, 

pada proses pemotongan kain dilakukan 2 operator dengan jam kerja 1800 detik , pada 

proses pengecapan 2 operator dengan jam kerja 2700 detik, pada proses pewarnaan 1 dengan 

3 operator dan jam kerja 13200 , pada proses penglorotan 1 dengan 2 operator dan jam kerja 

5400 detik, pada proses pewarnaan 2 dengan 3 operator dan jam kerja 13200 detik, pada 

proses finishing 2 operator dengan jam kerja 1500 detik dan pada proses packing 2 operator 

dengan jam kerja 1200 detik. 
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(a) (b) 

Gambar 2. (a) Penjemuran kain batik; (b) Pewarnaan kain batik. 

 

Fishbone diagram dibuat untuk mengetahui sebab akibat dari permasalahan yang ada. 

Pada waste produksi di UMKM Batik Sekar Idaman yakni berada di waste waiting time dan 

defect. Waste Waiting Time dikarenkan adanya waktu tunggu material yang lama dan waktu 

tunggu pada proses di lini produksi sehingga membuat proses produksi membutuhkan 

waktu yang lama. Pada waste defect dikarenakan adanya kerusakan pada produk kain batik 

pada saat proses produksi sehingga membuat UMKM Batik Sekar Idaman mengalami 

kerugian. 

 

 

(c) 
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(d) 

Gambar 3. (c) Fishbone waiting time (d) Fishbone defect 

 

Berdasarkan hasil dari gambar FVSM diatas, yakni terdapat 8 proses dalam 

memproduksi batik cap di UMKM Batik Sekar Idaman. Yang mana hasil perhitungan dari 

value added sebesar 33020 detik, non value added sebesar dan necessary non value added sebesar 

152661 detik. Pada penentuan available time di 8 proses berbeda- beda, pada proses 

pemotongan kain dilakukan 2 operator dengan jam kerja 1800 detik, pada proses 

pengecapan 2 operator dengan jam kerja 2700 detik, pada proses pewarnaan 3 operator 

dengan jam kerja 13200 detik , pada proses penglorotan 1 2 operator dengan jam kerja 5400 

detik, pada proses pewarnaan 1 dan 2 dengan 3 operator dengan jam kerja 13200 detik , pada 

proses finishing 2 operator dengan jam kerja 1500 detik dan pada proses packing 2 operator 

dengan jam kerja 1200 detik. 

 

 

(e) 
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(f) 

 

Gambar 4. (e) Current VSM (f) Future VSM 

 

UMKM Batik Sekar Idaman merupakan UMKM yang memproduksi produk kain batik 

cap dan tulis. Pada Batik cap yang tersedia di ada beberapa motif seperti motif sulur, 

tuntrum, parang dan daun.  Simulasi ini akan membantu merepresentasikan secara visual 

alur lini produksi yang terjadi pada proses produksi kain batik cap di UMKM Batik Sekar 

Idaman. 
 

 
Gambar 5. Simulasi software flexim 2019 

 

Tabel 1 pada process activity mapping awalan yang digunakan untuk membuat produk 

batik cap. 
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Tabel 1. PAM awalan 

Aktivitas Jumlah Total Waktu Presentase 

Operation 26 83751,4 43,97% 

Transport 7 3838 2,01% 

Inspection 3 903,7 0,47% 

Storage 5 101072,9 53,06% 

Delay 3 915 0,48% 

TOTAL   190481 100% 

VA 16 133098,9 69,46% 

NNVA 25 55.952 29,20% 

NVA 3 2576 1,34% 

TOTAL   191626,5 100% 

WAKTU 

SIKLUS 
  191626,5   

 

 Tabel 2 merupakan process activity mapping usulan yang digunakan untuk membuat 

produk batik cap. 

 

Tabel 2. PAM usulan 

Aktivitas Jumlah Total Waktu Presentase 

Operation 26 248021,1 130,21% 

Transport 7 1845,6 0,97% 

Inspection 3 43472,9 22,82% 

Storage 5 2649,7 1,39% 

Delay 3 15661 8,22% 

TOTAL   311650,3 164% 

VA 11 132365,8 71,96% 

NNVA 17 50.879 27,66% 

NVA 2 709,4 0,39% 

TOTAL   183953,9 100% 

WAKTU 

SIKLUS 
  183953,9   

 

3. Hasil dan Pembahasan 

 Pada identifikasi 7 waste yang terjadi di lini produksi Batik Sekar Idaman. Pada defect 

terjadi kesalahan dari Human error pada saat proses pengecapan dan pemotongan kain, pada 

waiting dikarenakan adanya aktivitas yang menunggu pada proses di lini produksi dan 

menunggu barang dari proses sebelumnya, Unnecessary inventory dikarenakan adanya 

produksi produk batik cap berlebih dan tidak termasuk ke dalam demand order customer, 

Unappropriate processing terjadi dikarenakan pada proses pewarnaan adanya perbedaan 

warna pada kain dan warna kain belum keluar keinginan customer, Unnecessary motion 

dikarenakan adanya aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah saat proses produksi 
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batik, Waste transportation di dalam proses perpindahan alat dan bahan pada saat proses 

pewarnaan dan Waste overproduction di dalam proses siklus produksi yang berlebihan. 

 Hasil yang didapatkan dari tabel perhitungan 4.13 Process Activity Mapping, terdiri dari 8 

proses aktivitas produksi pembuatan batik dari raw material sampai menjadi produk jadi siap 

diberikan ke customer. Dalam penentuan golongan aktivitas berdasarkan VA,NNVA dan 

NVA berdasarkan dari material atau perubahan produk.  Hasil yang didapatkan dari tabel 

diatas sebesar 191626,5 yang terdiri dari 5 kategori aktivitas dan aktivitas VA, NVA dan 

NNVA. Pada aktivitas operation didapatkan total waktu sebesar 83751,4 dengan persentase 

43,97%, pada aktivitas transport terdapat total waktu sebesar 3838 dengan persentase 2,01%. 

Pada aktivitas inspection terdapat total waktu sebesar 903,7 dengan persentase 0,47%. Pada 

aktivitas storage terdapat total waktu sebesar 101072,9 dengan persentase 53,06% dan pada 

aktivitas delay terdapat total waktu sebesar 0,48%. Pada aktivitas VA terdapat total waktu 

sebesar 133098,9 dengan persentase 69,46%, pada aktivitas NNVA total waktu sebesar 55,952 

dengan persentase 29,20% dan pada aktivitas NVA sebesar 2576 dengan persentase 1,34%.  

Dari hasil yang rekomendasi FVSM bahwa untuk kategori NVA dan NNVA dilakukan 

eliminasi karena adanya waste pada kaegiatan tersebut. Rekomendasi pertama, Perpindahan 

kain batik ke pemotongan cap kain (A3) dilakukan relayout pada stasiun kerja di lini 

produksi yaitu pada satsiun kerja pemotongan kain dan pengecepan kain yang dilakukan 

penggabungan agar meminimalsi aktivitas transportasi yang dilakukan berulang kali. 

Berdasarkan dari uji statistical pengujian didapatkan hasil mean sistem nyata 12 dan simulasi 

11,433, standart deviasi sistem nyata 0 dan simulasi 0,568321 dengan nilai n keduanya 

sebesar 30.  Sedangkan pada uji validasi menggunakan statistical test berupa tiga pengujian 

seperti uji kesamaan dua rata-rata, uji kesamaan dua variansi pada output awalan dan 

output usulan dan uji chi-squere test memberikan hasil bahwa sistem nyata dan simulasi 

tidak adanya perbedaan. 
 

4. Kesimpulan 

Berdasarkan dari kesimpulan yang ada hasil dari penelitian yang sudah terlaksana, waste 

tertinggi dialami produksi batik cap di UKM Batik Sekar Idaman yaitu waste waiting time 

dengan bobot sebesar 2,9 dan waste defect dengan bobot sebesar 2,8. Hasil dari perhitungan 

CVSM dan FVSM dengan menggunakan PAM awalan dan PAM usulan didapatkan hasil 

pada CVSM cycle time sebesar 191626,5 detik atau 53 jam. Dengan melakukan minimasi 

aktivitas waste didapatkan FVSM sebesar 183953,9 detik atau 51 jam. 
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