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Abstract  

This research identifies and addresses the waste problem at Yanto's Truck Seat Service, with the main focus 

on measuring seat dimensions and marking the leather and foam. This waste occurs because seats with the 

exact dimensions are often re-measured, resulting in inefficient use of resources. To solve this problem, we 

developed a tool in the form of a mall or jig that facilitates the measurement of upholstery dimensions and 

the cutting of leather and foam. Through this improvement, we reduced the number of work elements before 

the improvement from 21 to 20. The process of measuring seat dimensions and cutting leather and seat 

foam was eliminated from the production process. As a result, the production time was significantly reduced 

by 884 seconds. Before the improvement, the production time reached 5276.33 seconds per unit; after the 

improvement, it became 4392.33 seconds per unit. This improvement also positively impacts daily 

production, which can now reach the target of 3 units per day. Takt time in the production process before 

the improvement was 4800 seconds per unit, multiplied by 3 units, which is 14,400 seconds for 3 units. 

With this improvement, the production time is faster than the takt time. Future research can consider 

improving the layout of Yanto's Truck Seat Service to further increase the efficiency of the production 

process, given that there is still potential for improvement in reducing the time required to move between 

processes. 

Keywords:  lean manufacturing, PAM, SWCT, tools, value added 

 

Abstrak 

Penelitian ini mengidentifikasi dan mengatasi masalah pemborosan di Yanto's Truck Seat Service, dengan 

fokus utama pada pengukuran dimensi kursi dan penandaan kulit dan busa. Pemborosan ini terjadi karena 

jok dengan dimensi yang tepat sering diukur ulang, sehingga mengakibatkan penggunaan sumber daya yang 

tidak efisien. Untuk mengatasi masalah ini, kami mengembangkan alat bantu berupa mal atau jig yang 

memudahkan pengukuran dimensi jok dan pemotongan kulit dan busa. Melalui perbaikan ini, peneliti 

mengurangi jumlah elemen kerja sebelum perbaikan dari 21 menjadi 20. Proses pengukuran dimensi jok 

dan pemotongan kulit dan busa jok dihilangkan dari proses produksi. Hasilnya, waktu produksi berkurang 

secara signifikan sebesar 884 detik. Sebelum perbaikan, waktu produksi mencapai 5276,33 detik per unit; 

setelah perbaikan menjadi 4392,33 detik per unit. Peningkatan ini juga berdampak positif pada produksi 

harian yang kini dapat mencapai target 3 unit per hari. Takt time pada proses produksi sebelum dilakukan 

improvement adalah 4800 detik per unit, dikalikan dengan 3 unit, yaitu 14.400 detik untuk 3 unit. Dengan 

adanya perbaikan ini, waktu produksi menjadi lebih cepat dari takt time. Penelitian selanjutnya dapat 

mempertimbangkan untuk melakukan perbaikan tata letak pada Yanto's Truck Seat Service untuk lebih 

meningkatkan efisiensi proses produksi, mengingat masih terdapat potensi perbaikan dalam mengurangi 

waktu yang dibutuhkan untuk berpindah antar proses. 

Kata Kunci: alat bantu, lean manufacturing, PAM, tools, TSKK, value added 

 

1. Pendahuluan 

Kemajuan ekonomi global merupakan suatu proses banyak negara yang ikut serta dalam aktivitas 

ekonomi global hingga membuat sebuah hubungan antar negara menjadi semakin terbuka. Indonesia 

memiliki beberapa sektor prioritas industri di antaranya seperti industri tekstil, industri elektronika, industri 

pertanian, industri kelautan dan perikanan, industri pariwisata, industri kreatif serta industri otomotif [1]. 

Dalam sektor ini, pelaku Usaha Mikro, Kecil, dan Menengah (UMKM) memiliki peran penting dalam 

menciptakan lapangan pekerjaan dan mendorong pertumbuhan ekonomi [2] serta menjadi pilar penting 

dalam pertumbuhan ekonomi Indonesia [3]. Berdasarkan data Kementerian Koperasi dan UKM, jumlah 

UMKM saat ini mencapai 64,2 juta dengan kontribusi terhadap PDB sebesar 61,07% atau senilai 8.573,89 
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triliun rupiah. Kontribusi UMKM terhadap perekonomian Indonesia meliputi kemampuan menyerap 97% 

dari total tenaga kerja yang ada serta dapat menghimpun sampai 60,4% dari total investasi [3]. Namun, 

tingginya jumlah UMKM di Indonesia juga tidak terlepas dari daya saing yang ada. 

Daya saing sangat berkaitan dengan produktivitas yang menentukan keberhasilan dalam 

meningkatnya pelaku usaha, dan pada Industri Kecil Menengah produktivitas sangat tergantung dengan 

kemampuan menjalin kerjasama dengan usaha besar atau sesama Industri Kecil Menengah (IKM) [2], [4]. 

IKM adalah industri yang memiliki nilai investasi kurang dari satu miliar rupiah tidak termasuk tanah dan 

bangunan, serta maksimal memiliki 19 karyawan. Industri menengah adalah industri yang memiliki 

maksimal 19 karyawan dengan investasi maksimal 15 miliar. Dengan meningkatkan kapasitas produksi 

sebagai sarana peningkatan daya saing pada IKM industri otomotif dengan cara meminimalkan waktu yang 

dibutuhkan untuk memproduksi produk, mengurangi biaya produksi, atau memperbaiki kualitas produk 

[5]–[8]. 

Penelitian ini dilakukan pada IKM Yanto’s Truck Seat Service, masalah yang terdapat pada IKM 

tersebut adalah ketidakmampuan dalam memenuhi permintaan, IKM Yanto’s Truck Seat Service hanya 

dapat memproduksi 2,729 unit/hari sedangkan permintaan sebanyak 3 unit/hari. Hal tersebut disebabkan 

oleh penggunaan waktu produksi yang tidak efisien dan terdapat waste atau pemborosan. Hasil dari 

penelitian ini diharapkan dapat memberikan perbaikan pada IKM Yanto’s Truck Seat Service. Perbaikan 

yang sudah terealisasi diharapkan dapat mengefisiensikan waktu produksi dengan baik serta dapat 

menemukan waste atau pemborosan yang paling berpengaruh pada proses produksi [9].  

Terdapat beberapa penelitian terdahulu mengenai peningkatan kapasitas produksi di bidang otomotif  

[10]–[13]. Pada penelitian [12] di PT. Adicitra Bhirawa dengan menggunakan metode Kilbridge-Wester 

dan metode Helgeson-Birner yang kemudian kedua metode tersebut di bandingkan dan di dapatkan bahwa 

metode Kilbridge-Wester lebih baik dikarenakan line efficiency pada metode Kilbridge-Wester lebih besar 

dan balance delay nya lebih kecil di bandingkan dengan metode Helgeson-Birner. Penelitian lainnya di 

bidang otomotif dilakukan oleh [11] pada peningkatan kapasitas produksi Propeller Shaft pada PT. XYZ 

dengan menggunakan metode Quality Control Circle. PT. XYZ melakukan penambahan model baru pada 

komponen otomotif under body dan ingin meningkatkan kapasitas produksinya dengan menggunakan 

metode QCC. Dengan melakukan improvement penurunan waktu proses pada elemen kerja handling 

fixture, cycle time proses sub assy turun dari 85 detik menjadi 70 detik, serta peningkatan kapasitas produksi 

pada line propeller shaft 2 joint meningkat dari 96% menjadi 100%. Penelitian lainnya pada bidang 

otomotif dilakukan oleh [13] pada peningkatan kapasitas produksi mesin press pada panel front door outer 

rh dengan menggunakan metode  PDCA. Berdasarkan penelitian terdahulu, penelitian ini akan mengadopsi 

metode lean manufacturing  [14], [15] dan TSKK dengan tujuan meningkatkan kapasitas produksi pada 

IKM Yanto’s Truck Seat Service. 

 

2. Metode Penelitian 

Penelitian ini dilakukan untuk meningkatkan produksi harian dan meminimalkan waste atau 

pemborosan pada IKM truck seat Yanto. Pada penelitian ini digunakan data primer dengan melakukan 

pendekatan kualitatif yang diambil langsung melalui pengamatan [8], [16], [17]. Penelitian dengan 

pendekatan kualitatif dimaksudkan dengan penelitian yang bersifat deskriptif dan cenderung menggunakan 

analisis dengan pendekatan induktif. Penelitian ini menggunakan metode kualitatif. Metode kualitatif 

dilakukan dengan cara pengambilan data secara langsung ke lapangan dengan cara pengamatan langsung 

dan wawancara kepada pekerja atau operator. Data diperoleh diolah dan dianalisis untuk memecahkan 

permasalahan serta kemudian memberikan perbaikan dari masalah yang terjadi [8], [18]. 

Pengolahan data dilakukan dengan melakukan klasifikasi pada elemen kerja berdasarkan VA, NVA, 

dan NNVA. Tahapan selanjutnya ada memetakan proses dengan TSKK dan Process Activity Mapping 

(PAM). Hasil dari pengolahan TSSK digunakan dalam melakukan pengembangan alat bantu produksi 

berupa jig. Hasil dari implementasi improvement diukur kembali dan dianalisis untuk mengetahui dampak 

dari improvement tersebut.  

Pengolahan Data 

Data yang didapatkan dari pengumpulan data selanjutnya dilakukan pengolahan data dengan metode-

metode sebagai berikut: 

1. Tahap Identifikasi dan Penelitian Awal 

Tahap ini berisi mengenai ulasan perusahaan atau IKM, pengidentifikasian serta perumusan masalah 

yang selanjutnya penentuan tujuan penelitian, studi literatur, dan survey secara langsung. 
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2. Tahap Pengumpulan Data 

Tahap ini berisi kumpulan data primer yang terdiri dari keterangan mengenai waste, waktu proses, 

sampai elemen kerja yang ada di lapangan.  

3. Tahap Pengolahan Data 

4. Tahap ini adalah pengolahan data yang sudah didapat menggunakan metode TSKK atau Tabel 

Standarisasi Kerja dengan tools Process Activity Mapping (PAM). 

5. Tahap Analisis dan Pembahasan 

6. Tahap ini dilakukan identifikasi dan analisis perbaikan hingga pembahasan dari hasil pengolahan data 

yang dilakukan. 

7. Tahap Kesimpulan dan Saran 

8. Tahap ini didapatkan kesimpulan dan saran berdasarkan analisis dan pembahasan serta tujuan 

dilakukannya penelitian. 

  

Value Adding (Aktivitas Penambahan Nilai) 

Aktivitas penambah nilai adalah aktivitas yang harus ada dan dilakukan untuk mempertahankan 

perusahaan agar bertahan dalam bisnisnya  [19]. 

Non Value Adding (Aktivitas Bukan Penambahan Nilai) 

Aktivitas atau kegiatan yang tidak penting pada proses bisnis, karena tidak dapat menambah nilai 

bagi konsumen dan perusahaan. Aktivitas atau kegiatan ini harus tidak diperlukan dan harus dihilangkan 

pada proses bisnis karena dapat menghambat kinerja perusahaan [19]. 

 Necessary Non Value Added 

Aktivitas atau kegiatan yang tidak memberikan nilai tambah kepada konsumen, namun aktivitas yang 

harus dilakukan pada proses bisnis. Aktivitas atau kegiatan ini tidak dapat dihilangkan pada jangka waktu 

yang cepat, namun aktivitas ini dapat menjadi lebih efisien [19]. Penelitian ini dilaksanakan pada IKM 

servis truck seat Yanto merupakan IKM yang bergerak dalam bidang otomotif yaitu pelayanan perbaikan 

seat truck. Pada bagian ini didapat data data yang berisi elemen kerja dari proses. 

Tabel Standar Kombinasi Kerja (TSKK) 

Pada buku The Toyota Way Fieldbook : A Practical Guide for Implementing Toyota‘s 4Ps, menurut 

Jeffrey K. Liker and David Meier di tahun 1976, bahwa Tabel Standar Kombinasi Kerja digunakan untuk 

menganalisis pekerjaan yang memiliki pekerjaan [20]. Pekerjaan pada tabel TSKK mengubah elemen 

pekerjaan dalam bentuk format visual sehingga pekerjaan yang di kerjakan atau berjalan dan menunggu 

dapat terlihat hubungan waktunya yang jelas. Tabel Standar Kombinasi Kerja merupakan alat standar kerja 

yang memvisualisasikan serta mencatat kombinasi waktu gerakan baik manusia dan mesin dalam kurun 

waktu tertentu yang biasanya dalam satu siklus. TSKK bertujuan untuk menyelaraskan antar elemen kerja 

manusia dengan elemen kerja mesin [21]. 

Waktu Siklus (Cycle Time) 

Waktu Siklus (Cycle time) merupakan waktu yang dibutuhkan operator atau pekerja untuk 

menciptakan satu unit barang atau jasa pada satu stasiun kerja (Purnomo, 2003). Lamanya waktu yang 

dibutuhkan untuk menciptakan suatu output berupa produk atau jasa, yang terdiri dari aktivitas penambah 

nilai dan aktivitas bukan penambah nilai atau waktu yang dibutuhkan seorang operator dalam menciptakan 

suatu produk atau jasa dalam 1 (satu) siklus pekerjaan termasuk melaksanakan kerja manual dan berjalan 

disebut dengan waktu siklus atau cycle time. 

 

𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒 =
𝑁𝑒𝑡 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒

𝑁𝑢𝑚𝑏𝑒𝑟 𝑜𝑓 𝑈𝑛𝑖𝑡𝑠 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑒𝑑
 

 

Takt Time 

Waktu yang tersedia untuk menciptakan suatu produk atau jasa dibagi dengan jumlah suatu barang 

atau jasa, yang ditentukan oleh pelanggan dalam kurun waktu tertentu disebut dengan Takt Time. Takt Time 

merupakan waktu yang dibutuhkan untuk menghasilkan 1 (satu) unit produk sesuai dengan kapasitas 

produksi persatuan waktu [22]. Takt Time bukanlah sebuah alat, tetapi suatu konsep yang digunakan untuk 

menggambarkan suatu aktivitas pekerjaan dan memperhatikan waktu dari permintaan pelanggan. 

 

𝑇𝑎𝑘𝑡 𝑇𝑖𝑚𝑒 =
𝑊𝑜𝑟𝑘𝑎𝑏𝑙𝑒 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑜𝑛 𝐻𝑜𝑢𝑟𝑠

𝑈𝑛𝑖𝑡𝑠 𝑅𝑒𝑞𝑢𝑖𝑟𝑒𝑑
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Process Activity Mapping 

Process Activity Mapping (PAM) adalah tools atau alat yang digunakan untuk memetakan 

keseluruhan aktivitas yang terdapat pada proses bisnis, kemudian mengklasifikasikan aktivitas tersebut 

berdasarkan jenis pemborosan. Tools ini bertujuan untuk meminimalkan aktivitas yang tidak memiliki nilai 

tambah, tools ini juga berguna untuk mengklasifikasikan proses dan dapat melakukan efisiensi proses, serta 

menemukan solusi terhadap pemborosan atau waste yang terdapat pada proses tersebut [23]. 

 

3. Hasil dan Pembahasan 

Hasil dan pembahasan berisi hasil analisis penelitian yang terkait dengan tema penelitian yang 

dibandingkan berdasarkan teori hingga temuan penelitian yang terkait. Hasil dan temuan yang didapatkan 

dari hasil penelitian terdahulu dan diperkuat oleh data yang memadai. Hasil dan temuan penelitian harus 

dapat menjawab pertanyaan dari penelitian dalam pendahuluan. 

Proses Servis Jok  

Untuk meminimalkan pemborosan yang ada pada proses produksi, maka harus mengklasifikasikan 

elemen kerja yang terdapat pada proses servis jok. Tabel 1 menunjukkan elemen kerja proses servis jok. 

Tabel  1. Elemen Kerja 

No. Elemen Kerja Kegiatan 

1. Mengambil jok mobil rusak Memegang jok mobil rusak 

2. Membawa jok mobil rusak Membawa jok mobil rusak 

3. Melepaskan kulit jok mobil rusak 
Meletakkan jok mobil rusak  

Melepaskan kulit jok mobil rusak 

4. Mengukur dimensi jok 

Menjangkau meteran ukur 

Memegang meteran ukur 

Memakai meteran ukur untuk mengukur 

dimensi jok mobil 

Meletakkan meteran ukur 

Menjangkau pensil  

Memegang pensil 

Memakai pensil untuk menandai dimensi jok 

Meletakkan pensil 

5. Mengambil gulungan kulit jok mobil Menjangkau gulungan kulit jok mobil 

6. Mengambil gulungan kulit jok mobil Memegang gulungan kulit jok mobil 

7. Membawa gulungan kulit jok mobil Membawa gulungan kulit jok mobil 

8. Memotong Kulit Jok 

Meletakkan gulungan kulit jok mobil 

Membuka gulungan kulit jok mobil 

Menjangkau penggaris dan pensil 

Memegang penggaris dan pensil  

Memakai penggaris dan pensil untuk 

memberi tanda 

Meletakkan penggaris dan pensil 

Menjangkau gunting 

Memegang gunting 

Memakai gunting untuk memotong kulit jok 

Meletakkan gunting 

Keterlambatan yang dapat dihindari untuk 

memastikan ukuran kulit jok 

9. Menjangkau gulungan busa jok mobil Menjangkau gulungan busa jok mobil 

10. Mengambil gulungan busa jok mobil Memegang gulungan busa jok mobil 

11. Membawa gulungan busa jok mobil ke area kerja 
Membawa gulungan busa jok mobil ke area 

kerja 

12. Memotong busa jok mobil Meletakkan gulungan kulit jok mobil 
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No. Elemen Kerja Kegiatan 

Membuka gulungan busa jok mobil 

Menjangkau kulit jok yang sudah berpola 

Memegang kulit jok yang sudah berpola 

Mengarahkan kulit jok yang sudah berpola ke 

permukaan busa untuk menyesuaikan ukuran 

busa yang ingin di potong 

Menjangkau gunting 

Memegang gunting 

Memakai gunting untuk memotong busa jok 

mobil 

Meletakkan gunting 

13. Mengambil potongan kulit jok dan busa  
Menjangkau potongan kulit jok dan busa  

Memegang potongan kulit jok dan busa 

14. 
Membawa potongan kulit jok dan busa ke tempat 

penjahitan 

Membawa potongan kulit jok dan busa ke 

tempat penjahitan 

15. Proses menjahit sarung jok 

Mengarahkan potongan kulit jok dan busa 

untuk dijahit menjadi sarung jok mobil 

Mencari gulungan talikur plastik 

Menjangkau gulungan talikur plastik 

Memegang talikur plastik 

Membawa talikur plastik 

Mengarahkan talikur plastik untuk dijahit 

bersama kulit dan busa 

Menjangkau gunting  

Memegang gunting 

Memakai gunting untuk memotong talikur 

plastik 

Memakai gunting untuk memotong benang 

Memakai gunting untuk memotong sisa kulit 

dan busa yang berlebih 

Meletakkan gunting 

Menjangkau sarung jok mobil 

Memegang sarung jok mobil 

Memeriksa sarung jok yang sudah selesai 

dijahit  

16. Mengambil sarung jok mobil Memegang sarung jok mobil 

17. 
Jalan Membawa ke sarung jok mobil ke tempat 

pemasangan 

Membawa ke sarung jok mobil ke tempat 

pemasangan 

18. Proses penambahan busa pada jok mobil 

Meletakkan sarung jok mobil 

Menjangkau gunting 

Memegang gunting 

Mengarahkan gunting untuk memotong busa  

Memakai gunting untuk memotong busa 

Meletakkan gunting 

Menjangkau lem  

Memegang lem 

Mengarahkan lem ke jok mobil 

Menjangkau potongan busa  

Memegang potongan busa 

Menempelkan potongan busa ke jok mobil 
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No. Elemen Kerja Kegiatan 

19. Memasang sarung jok mobil 

Menjangkau sarung jok 

Memegang sarung jok 

Mengarahkan sarung jok ke jok mobil 

Memasang sarung jok ke jok mobil 

Menjangkau tang  

Memegang tang 

Menjangkau ring c 

Memegang ring c 

Memasang ring c ke sarung jok 

Meletakkan tang 

20. Memeriksa jok mobil 

Menjangkau jok mobil 

Memegang jok mobil 

Memeriksa jok mobil 

21 
Membawa jok mobil ke gudang (tempat finished 

goods) 
Membawa jok mobil ke Gudang 

 

Rata-Rata Elemen Kerja 

Pada penelitian ini peneliti melakukan pengamatan dan didapatkan sampel data sebanyak 3 kali 

berdasarkan rata-rata produksi aktual per hari dari IKM yaitu 2-3 unit. Kemudian data akan diolah dan 

ditentukan rata-rata waktu dari tiap elemen kerja pada proses servis jok (Tabel 2). 
 

Tabel  2. Rata-rata Elemen Kerja 

No. Elemen Kerja 
Frekuensi 

Total 
Rata-rata 

(detik) 1 2 3 

1. Mengambil jok mobil rusak 1 2 2 5 1,67 

2. Jalan Membawa jok mobil rusak 14 13 14 41 13,67 

3. Melepaskan kulit jok mobil rusak 601 575 555 1731 577,00 

4. Mengukur dimensi jok mobil 883 932 929 2744 914,67 

5. Jalan mengambil gulungan kulit jok mobil 10 2 3 15 5,00 

6. Mengambil gulungan kulit jok mobil 2 1 2 5 1,67 

7. jalan Membawa gulungan kulit jok mobil 9 9 9 9 9,00 

8. Memotong Kulit Jok 594 623 642 1859 619,67 

9. Jalan Menjangkau gulungan busa jok mobil 9 2 3 14 4,67 

10. Mengambil gulungan busa jok mobil 1 1 1 3 1,00 

11. 
Jalan Membawa gulungan busa jok mobil ke area 

kerja 
9 9 9 9 9,00 

12. Memotong busa jok mobil 518 555 522 1595 531,67 

13. Mengambil potongan kulit jok dan busa  5 3 4 12 4,00 

14. 
Jalan Membawa potongan kulit jok dan busa ke 

tempat penjahitan 
5 6 6 17 5,67 

15. Proses menjahit sarung jok 1739 1718 1662 5119 1706,33 

16. Mengambil sarung jok mobil 1 2 2 5 1,67 

17. 
Jalan Membawa ke sarung jok mobil ke tempat 

pemasangan 
4 7 4 15 5,00 

18. Proses penambahan busa pada jok mobil 187 223 219 629 209,67 

19. Memasang sarung jok mobil 641 570 649 1860 620,00 

20. Memeriksa jok mobil 30 22 26 78 26,00 

21. 
Jalan Membawa jok mobil ke gudang (tempat 

finished goods) 
9 10 9 28 9,33 

Total 5272 5285 5272 15793 5276,33 
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Tabel Standar Kombinasi Kerja 

Pada Tabel 2, rata-rata Elemen Kerja didapatkan rata-rata waktu dari 3 sampel adalah 5276,33 detik. 

Elemen kerja yang menghabiskan waktu terlama pertama adalah proses menjahit jok mobil dengan waktu 

1706,33 dan waktu terlama kedua adalah memotong kulit jok mobil dengan waktu 914,67 detik.  

Selanjutnya data yang didapat diolah lebih lanjut untuk pembuatan Tabel Standarisasi Kerja Kombinasi 

(TSKK) untuk meminimalkan waste atau pemborosan, serta memberikan usulan penggunaan alat bantu 

guna mempercepat waktu produksi (Gambar 1.). 

 

 
Gambar 1. Tabel Standar Kombinasi Kerja Sebelum Improvement 

Sumber: Pengolahan data, 2023 

 

Identifikasi Waste 

Pada proses servis jok didapatkan salah satu waste yaitu over processing pada proses mengukur 

dimensi jok dan memberi tanda pada kulit dan busa. Pemborosan tersebut muncul diakibatkan ukuran jok 

berukuran sama namun kegiatan mengukur dimensi jok tersebut dilakukan secara berulang. Hal ini terjadi 

dikarenakan tidak adanya standar pada proses tersebut yang mengakibatkan target produksi per hari tidak 

dapat tercapai. 

Process Activity Mapping 

Setelah dilakukan identifikasi waste, penggunaan tool PAM (Tabel 3) bertujuan menghilangkan 

NVA atau aktivitas yang tidak diperlukan serta mengidentifikasi proses-proses yang ada untuk lebih 

diefisiensikan sehingga dapat mengusulkan perbaikan yang dapat mengurangi pemborosan yang terjadi. 

 
Tabel  3. Process Activity Mapping Sebelum Improvement 

No. Elemen Kerja Waktu 
Keterangan Kategori 

O T I S D 

V

A 

NV

A 

NNV

A 

1. Mengambil jok mobil rusak 1.67                 

2. Jalan membawa jok mobil rusak ke area kerja 13.67                 

3. Melepaskan kulit jook mobil rusak 577.00                 

4. Mengukur dimensi jok 914.67                 

Wait akhir

0,0
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3
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LINE 1
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ARDY

8 Mengambil potongan kulit jok dan busa 4,0

7 Memotong busa 531,7

WALK

620,0

9 Menjahit sarung jok 1706,3

12 Memasang sarung jok 

13 Memeriksa jok mobil 26,0

WORK NAME MAN AUTO

1,7

577,0

914,7

1,7

9,0

13,7

5,0

9,0

9,3
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4,7

5,7

5,0

Mengambil gulungan busa jok
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1,0
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No. Elemen Kerja Waktu 
Keterangan Kategori 

O T I S D 

V

A 

NV

A 

NNV

A 

5. Jalan mengambil gulungan kulit jok 5.00                 

6. Mengambil gulungan kulit jok 1.67                 

7. Jalan membawa gulungan kulit jok ke area kerja 9.00                 

8. Memotong Kulit Jok 619.67                 

9. Jalan Menjangkau gulungan busa jok 4.67                 

10. Mengambil gulungan busa jok 1.00                 

11. Jalan Membawa gulungan busa jok ke area kerja 9.00                 

12. Memotong busa 531.67                 

13. Mengambil potongan kulit jok dan busa  4.00                 

14. 
Jalan membawa potongan kulit jok dan busa ke 

tempat penjahitan 
5.67 

                

15. Menjahit sarung jok 1706.33                 

16. Mengambil sarung jok 1.67                 

17. 
Jalan membawa sarung jok ke tempat 

pemasangan 
5.00 

                

18. Menambah busa pada jok 209.67                 

19. Memasang sarung jok  620.00                 

20. Memeriksa jok mobil 26.00                 

21. 
Jalan Membawa jok mobil ke gudang (tempat 

finished goods) 
9.33 

                

Total 5276.33   

 

 
Gambar 2. Persentase Kegiatan Sebelum Perbaikan 

 

Gambar 2 menunjukkan persentase elemen kerja pada proses produksi Yanto’s Truck Seat Service, 

elemen kerja berjumlah 21 dan didominasi oleh kegiatan NNVA, VA dan NVA. Kegiatan NNVA sebanyak 

10 kegiatan dengan persentase 48%, kegiatan improvement yang akan dilakukan adalah mengurangi 

kegiatan NNVA selaras dengan tujuan penelitian ini, yaitu untuk meningkatkan produksi harian dan 

meminimalkan waste atau pemborosan. 

Analisis Pengurangan Waste atau Pemborosan 

Waste atau pemborosan yang terjadi pada saat proses produksi yang dikurangi dapat menurunkan 

waktu produksi. Maka dari itu diperlukan kerja sama antara pekerja untuk melakukan perbaikan mulai dari 

standar pekerjaan sampai mengurangi kegiatan yang tidak perlu sehingga dapat menghasilkan proses 

produksi yang efisien. 

Waste atau pemborosan over processing saat proses mengukur dimensi jok, memotong kulit jok, dan 

memotong busa jok sering terjadi karena proses tersebut tidak memiliki standar yang tetap pada proses 

pengerjaannya sehingga menambah waktu produksi, maka diperlukan standar agar dapat mengefisiensikan 

proses-proses tersebut. Salah satu cara pemberian standar ukuran adalah dengan penggunaan alat bantu 

berupa jig pada tiap-tiap bagian yang sering dilakukan pengukuran. 
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Improvement 

Setelah dilakukan analisis waste maka didapatkan usulan penggunaan alat bantu berupa jig pada 

proses-proses yang membutuhkan pengukuran agar memiliki standar yang diharapkan dapat 

mengefisiensikan dan mengefektifkan proses-proses tersebut. Setelah itu dibuatlah desain pada setiap 

bagian-bagian yang dibutuhkan untuk membantu pembuatan alat bantu tersebut (Tabel 4).  

 
Tabel  4. Desain Usulan Alat Bantu 2D 

Desain 2D pada Setiap Bagian-Bagian 

1.  2.  

3.  4.  

5.  6.  
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Desain 2D pada Setiap Bagian-Bagian 

7.  Keterangan : 

1. Senderan Jok 

2. Dudukan Jok 

3. Bagian Samping Dudukan 1 

4. Bagian Atas Senderan 

5. Bagian Samping Sandaran1 

6. Bagian Samping Dudukan 2 

Bagian Samping Sandaran 2 

 

Realisasi Alat Bantu 

Setelah memberikan usulan pembuatan alat bantu sesuai dengan kebutuhan yang diperlukan, maka 

akan merealisasikan alat bantu tersebut. Tabel 5 menunjukkan dokumentasi hasil realisasi alat bantu dari 

usulan pada improvement. Hasil realisasi pembuatan alat bantu jig diharapkan dapat meminimalkan 

pemborosan kerja dan mempersingkat waktu produksi dalam proses produksi servis jok, juga diharapkan 

IKM dapat mencapai target produksi harian. 

 
Tabel  5. Hasil Realisasi Alat Bantu 

Hasil Realisasi Alat Bantu 

1.  2.  Keterangan : 

1. Realisasi Usulan 

2. Realisasi Usulan 

3. Hasil realisasi bagian samping 

dudukan 1 dan bagian samping 

sandaran 1 

4. Hasil realisasi sandaran jok 

5. Hasil Realisasi dudukan jok dan 

bagian atas sandaran 

Hasil Realisasi bagian samping 

dudukan 2 dan bagian samping 

sandaran 2 

3.  4.  

5.  6.  

 

Rata-Rata Elemen Kerja Setelah Realisasi Usulan Perbaikan 

Setelah dilakukan realisasi pembuatan alat bantu, selanjutnya didapatkan sampel data primer 

sebanyak 3 kali dengan penggunaan alat bantu tersebut. Tabel 5 menunjukkan hasil rata-rata elemen kerja 

setelah realisasi usulan. 

 
Tabel  5. Rata-rata Elemen Kerja Setelah Realisasi Usulan 

No. Elemen Kerja Waktu 
Keterangan Kategori 

O T I S D VA NVA NNVA 

1 Mengambil jok mobil rusak 1.33                 

2 Jalan membawa jok mobil rusak ke area kerja 10.33                 

3 Melepaskan kulit jok mobil rusak 546.67                 
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No. Elemen Kerja Waktu 
Keterangan Kategori 

O T I S D VA NVA NNVA 

4 Jalan mengambil gulungan kulit jok 4.67                 

5 Mengambil gulungan kulit jok 1.33                 

6 
Jalan membawa gulungan kulit jok mobil ke area 

kerja 
3.33 

                

7 Memotong Kulit Jok 569.67                 

8 Jalan menjangkau gulungan busa jok 5.33                 

9 Mengambil gulungan busa jok 1.00                 

10 Jalan membawa gulungan busa jok ke area kerja 3.00                 

11 Memotong busa 573.33                 

12 Mengambil potongan kulit jok dan busa  3.00                 

13 
Jalan membawa potongan kulit jok dan busa ke 

tempat penjahitan 
5.33 

                

14 Menjahit sarung jok 1762.67                 

15 Mengambil sarung jok 1.33                 

16 Jalan membawa sarung jok ke tempat pemasangan 4.00                 

17 Menambah busa pada jok 198.67                 

18 Memasang sarung jok  655.33                 

19 Memeriksa jok mobil 31.67                 

20 
Jalan Membawa jok mobil ke gudang (tempat 

finished goods) 
10.33 

                

Total 4392.33   

 

 
Gambar 3. Persentase Kegiatan Setelah Perbaikan 

 

Gambar 3 menunjukkan persentase elemen kerja proses produksi pada Yanto’s Truck Seat Service, 

setelah adanya perbaikan atau improvement. Perbaikan yang dilakukan adalah membuat alat bantu berupa 

jig, sesuai dengan tujuan sebelumnya yaitu mengurangi kegiatan NNVA dan pada perbaikan ini berhasil 

menurunkan persentase kegiatan NNVA, persentase sebelum perbaikan sebesar 48% dan persentase setelah 

perbaikan menjadi 45%. Elemen kerja pada proses IKM Yanto’s Truck Seat Service juga mengalami 

penurunan menjadi 20 elemen kerja. 

Tabel Standar Kombinasi Kerja Setelah Realisasi Usulan 

Setelah dibuatkan usulan untuk membuat alat bantu pada proses produksi servis jok, didapatkan data 

rata-rata proses produksi menggunakan alat bantu mal atau jig yaitu sebesar 4392,33 detik yang selanjutnya 

dibuatkan Tabel Standarisasi Kerja Kombinasi (TSKK) untuk melihat hasil perbaikan (Gambar 4). 
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Gambar 4. Tabel Standarisasi Kombinasi Kerja Setelah Perbaikan 

Sumber: Pengolahan data, 2023 

Dilihat pada Tabel Standarisasi Kerja Kombinasi (TSKK) setelah perbaikan (Gambar 4) dilakukan 

realisasi usulan menggunakan alat bantu mal atau jig untuk proses produksi servis jok didapatkan hasil 

waktu proses 4392,33 detik. Berarti bahwa waktu proses berkurang dari waktu proses sebelum dilakukan 

realisasi pada proses produksi dan dengan ini juga target produksi IKM akan tercapai. 

Hasil Perbaikan 

IKM Yanto’s Truck Seat Service memiliki permasalahan pada waktu proses produksi karena tidak 

dapat mencapai target produksi yang diharapkan yaitu sebanyak 3 unit/hari, beberapa hal yang membuat 

waktu proses pada IKM Yanto’s Truck Seat Service tidak efisien adalah terdapat pemborosan kerja yang 

terjadi selama proses produksi servis jok berlangsung, yaitu over processing pada saat mengukur dimensi 

jok, memotong kulit jok, dan memotong busa jok yang menghasilkan waktu produksi menjadi sebesar 

5276,33 detik/unit. Maka dari diberikan usulan kepada Yanto’s Truck Seat Service untuk membuat alat 

bantu mal atau jig yang memudahkan dalam proses mengukur pemotongan kulit dan busa serta 

menghilangkan kegiatan mengukur dimensi jok yang merupakan masalah utama dari Yanto’s Truck Seat 

Service.  

Dengan adanya perbaikan proses dan pembuatan alat bantu berupa mal atau jig, Yanto’s Truck Seat 

Service mendapatkan proses produksi yang lebih efektif dan efisien. Waktu produksi pada Yanto’s Truck 

Seat Service berkurang sebanyak 884 detik. Waktu produksi IKM Yanto’s Truck Seat Service menjadi 

4392,33 detik/unit. Hal tersebut tentunya membuat Yanto’s Truck Seat Service dapat menjadikan usulan 

tersebut sebagai standar kerja karena hasil usulan tersebut juga membuat Yanto’s Truck Seat Service dapat 

mencapai target produksi, yaitu 3 unit /hari. 

 

4. Kesimpulan 

Dari hasil analisis dapat disimpulkan bahwa waste atau pemborosan yang terdapat pada Yanto’s 

Truck Seat Service yaitu over processing pada proses mengukur dimensi jok dan memberi tanda pada kulit 

dan busa. Pemborosan tersebut muncul diakibatkan ukuran jok berukuran sama namun kegiatan mengukur 

dimensi jok tersebut dilakukan secara berulang. Untuk meminimalkan waste atau pemborosan dapat diatasi 

dengan pembuatan alat bantu berupa mal atau jig, agar mempermudah pengerjaan proses mengukur dimensi 

jok serta memotong kulit dan busa. 

Wait akhir
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Dengan adanya pembuatan alat bantu berupa mal atau jig, elemen kerja sebelum perbaikan atau 

improvement terdapat 21 elemen kerja. Setelah improvement, total dari jumlah elemen kerja menjadi 20 

elemen kerja. Elemen kerja yang dihilangkan pada proses produksi Yanto’s Truck Seat Service adalah 

proses mengukur dimensi jok serta memotong kulit dan busa jok. 

Perbaikan atau improvement yang berupa pembuatan alat bantu berupa mal atau jig memberikan 

dampak positif pada Yanto’s Truck Seat Service, yaitu terjadinya penurunan waktu produksi sebesar 884 

detik. Waktu produksi sebelum perbaikan menghabiskan waktu 5276,33 detik/unit dan dengan adanya 

perbaikan atau improvement menjadi 4392,33 detik/unit. 

Perbaikan pada Yanto’s Truck Seat Service memberikan impact yaitu produksi harian dapat mencapai 

target 3 unit/hari. Takt time pada proses produksi 4800 detik/unit x 3 unit adalah 14.400 detik/3unit, dengan 

adanya perbaikan ini didapatkan waktu proses produksi 4392,33 detik, maka waktu produksi lebih cepat 

daripada takt time. Penelitian di masa yang akan datang dapat dilakukan dengan melakukan perbaikan 

layout dari Yanto’s Truck Seat Service, karena masih banyak proses yang menghabiskan waktu untuk 

melakukan jalan ke proses selanjutnya. 

 

5. Ucapan Terimakasih 

Terima kasih diberikan kepada Yanto’s Truck Seat Service yang telah memberikan kesempatan untuk 

melakukan observasi, pengambilan data, dan penerapan konsep Lean Manufacturing. 
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