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Abstract. Creative industries based on art, such as Nawangwoelan Art Gallery Surabaya, face specific
challenges in their production processes, particularly regarding production time efficiency due to manual
and semi-manual methods. This research aims to identify non-value- added activities and optimize the lead
time of eco-print pashmina production using the Lean Manufacturing approach with the support of Value
Stream Mapping (VSM). The research method used is descriptive quantitative, with data collection
techniques including observation, interviews, and documentation conducted directly at the production site.
The analysis results show that the total production lead time before improvement reached 9.040 minutes.
After implementing improvements based on the Lean Manufacturing approach and re-mapping using VSM,
the total lead time was successfully reduced to 4.677,5 minutes. Efficiency was achieved by reducing
waiting time, improving work layout, eliminating non-value-added activities, and enhancing coordination
between production processes. This study demonstrates that implementing Lean Manufacturing
significantly improves production efficiency and can be an effective strategy for small and medium-
sized art and culture-based industries.

Keywords: Lean Manufacturing, Lead Time, Value Stream Mapping (VSM), Eco-Print,
Pashmina

Abstrak. Industri kreatif berbasis seni seperti Nawangwoelan Art Gallery Surabaya memiliki tantangan
tersendiri dalam proses produksinya, terutama dalam efisiensi waktu produksi karena metode produksi yang
masih bersifat manual dan semi-manual. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi aktivitas yang
tidak bernilai tambah (Non-Value Added) dan mengoptimalkan lead time produksi pashmina eco-print
menggunakan pendekatan Lean Manufacturing dengan alat bantu Value Stream Mapping (VSM). Metode
penelitian yang digunakan adalah deskriptif kuantitatif dengan teknik pengumpulan data berupa observasi,
wawancara, dan dokumentasi secara langsung di lokasi produksi. Hasil dari analisis menunjukkan bahwa
total lead time produksi sebelum perbaikan mencapai 9.040 menit. Setelah dilakukan perbaikan berdasarkan
pendekatan Lean Manufacturing dan pemetaan ulang menggunakan VSM, total lead time berhasil
dikurangi menjadi 4.677,5 menit. Efisiensi dicapai melalui pengurangan waktu tunggu, perbaikan layout
kerja, eliminasi aktivitas tidak bernilai tambah, serta peningkatan koordinasi antar proses produksi.
Penelitian ini menunjukkan bahwa penerapan Lean Manufacturing mampu meningkatkan efisiensi proses
produksi secara signifikan dan dapat menjadi strategi yang efektif dalam industri kecil menengah berbasis
seni dan budaya.

Kata Kunci: Lean Manufacturing, Lead Time, Value Stream Mapping (VSM), Eco- Print, Pashmina

PENDAHULUAN

Nawangwoelan Art Gallery Surabaya merupakan sebuah galeri seni dan pusat kerajinan
tangan tekstil khas Nusantara berdiri sejak tahun 2017. Nawangwoelan Art Gallery Surabaya aktif
dalam memproduksi eco-print yang ramah lingkungan seperti eco-print pad kain, busana, sepatu,
pasminah, tas serta seragam sekolah dan berbagai bentuk kerajinan tangan lainnya.
Nawangwoelan Art Gallery Surabaya tidak hanya meyediakan tempat pameran dan penjualan
produk juga tempat produksi utama bagi sebagian besar produknya. Nawangwoelan Art Gallery
Surabaya menggabungkan nilai estetika tradisonal dengan menggunakan pendekatan modern
dalam proses desain dan produksinya. Dengan penggabungan tersebut menghasilkan produk
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bernilai jual tinggi serta memiliki daya saing di pasar lokal maupun mancanegara.

KERANGKA KONSEPTUAL
1. Analisis Aktivitas Tidak Lead Time
Lean Bemnilai Tambah Produksi Eco-
Manuf&?unng 2. Perbaikan Pada Proses Print Pashmina
Produksi Pashmina A

Berdasarkan kerangka berpikir diatas menunjukkan bahwa peneliti ingin mengetahui
pengaruh pada Penerapan Lean Manufacturing terhadap Lead Time produksi Pashmina di
Nawangwoelan Art Gallery Surabaya.

HIPOTESIS

Menurut Erwan Agus Purwanto dan Dyah Ratih Sulistyastuti (2017) Hipotesis merupakan
suatau pernyataan atau suatu tuduhan sementara terkait penelitian yang kebenarannya belum
dikatakan benar sehingga harus diuji terlebih dahulu secara empiris.
Hai: Penerapan Lean Manufacturing dengan menggunakan metode Value Stream Mapping (VSM)
memiliki pengaruh terhadap penurunan Lead Time produksi pashmina di Nawangwoelan Art
Gallery Uji Instrumen.

Nawangwoelan Art Gallery Surabaya telah melaksanakan dan mencapai tujuan perusahaan
tersebut, supaya karyawan bekerja dengan jelas dan penuh tanggung jawab. Adapun struktur
organisasi yang ada pada Nawangwoelan Art Gallery Surabaya.

Tim
Produksi

Quality
Control

DESKRIPSI HASSIL PENELITIAN

Definisi pemborosan lead time pada produk yaitu ditemukan adanya pemborosan pada
proses produksi. Lead time yaitu total waktu produsi yang diperlukan sejak pemesanan bahan
baku hingga produk pashmina selesai dan siap dikirim ke pelanggan. Dalam proses produksi
pashmina di Nawangwoelan Art Gallery Surabaya, ditemukan adanya pemborosan waktu yang
signifikan dan tidak menambah nilai pada produk (NVA), dan secara langsung berdampak pada
tingkat befisiensi operasional.

[ Owner

Data dan Tabel Proses Produksi Passhmina Eco-Print di Nawangwoelan Art Gallery

Surabaya

1. Berikut tabel produksi produk mentah hingga menjadi produk jadi padaproses produksi
pashmina eco print di Nawangwoelan Art Gallery Surabaya:

Persiapan Bahan

8 Mordanting Steaming /
BahanMentah | N (Pembersihan, £ N \1orendam Kain Perebusan Pada

(Daun dan Kain) Pemilihan Daun, dengan Fiksatif) [— ot

dan Kain)
%

Proses Printing Finishing

Pengeringandan | N . "oenbuatan (Pencuciandan  |—J Inspeksi Kualitas
Fiksasi Warna 1 ]

Larutan Tunjung Seterika)

Produk Jadi
(Pashmina Eco
Printing)

Tabel 1.4 Produksi Produk Mentah Hingga Produk Jadi Produksi Pashmina Eco-print di
Nawangwoelan Art Galery Surabaya.
1. Berikut data pada proses produksi pashmina eco print di Nawangwoelan Art

Gallery Surabaya:
No Proses Produksi Pashmina Deskripsi Proses Produksi Pashmina
1 Mempersiapkan bahan dan alat untuk proses | Menunggu adanya persediaan bahan dan
produksi eco-print pashmina peralatan sebelum proses dimulai
2 Pemotongan kain untuk proses Terjadi pemotongan kain utama dn
produksi eco-print pashmina dipotong menjadi ukuran 200 x 65 cm
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3 Proses Scouring pada proses produksi Melakukan tahapan scouring untuk
eco-print pashmina pemberisihan awal kain agar menghilangkan kotoran
pada kain dan
dapat menyerap warna dengan baik saat terjadinya eco-
printing
4 Mordanting pada kain proses Pengulangan proses karena ketidaksesuaian
produksi eco-print pashmina standar larutan mordant
5 Fiksasi warna pada kain eco-print pashmina Terjadi penumpukan bahan setengah jadi karena
ketidakseimbangan kapasitas mesin
Fiksasi
6 Percetakan kain eco-print pashmina Adanya ketidakefisienan saat
memindahkan alat dan meja kerja
7 Pengukusan kain eco-print pashmina Melakukan pengukusan atau steam pada kain dengan
suhu tertentu agar warna dari daun dan bunga terserap
secara alami dan
baik.
8 Penjemuran (diangin — anginkan) kain eco- Waktu tunggu karena ketergantungan cuaca saat
print pashmina setelah melakukan pengeringan secara alami
Pengukusan dan tidak boleh terkena matahari
9 Pencucian kain eco-print pashmina Pencucian setelah penjemuran untuk
yang telah dijemur menghilangkan bau tak sedap
10 Penjemuran kain eco-print pashmina yang telah | Waktu tunggu karena ketergantungan cuaca saat
dicuci melakukan pengeringan secara alami
dna tidak boleh terkena matahari
11 Pemeriksaan kualitas (quality control) Ditemukan adanya cacat hasil cetak yang
kain eco-print pashmina menyebabkan rework
12 Perpindahan pashmina dari tempat produksi ke | Perpindahan anatara barang produksi
tempat pengemasan (pashmina) ke area pengemasan yang tidak effisien
13 Pengemasan (Packing) kain eco-print Melakukanpengemasan sebelum dikirim
Pashmina dan diberikan ke konsumen

Tabel 1.5 Data pada Proses Produksi Pashmina Eco-Print di Nawangwoelan Art Gallery

Surabaya.
PEMBAHASAN
1. Identifikasi Data Waktu saat Proses Produksi Pashmina Eco-Print di Nawangwoelan Art
Gallery Surabaya
Data waktu pada proses produksi pashmina eco-print di Nawangwoelan Art Gallery
Surabaya:
No Proses Produksi Pashmina Eco- Deskripsi Waste pada Proses Waktu Proses
Print Produksi Pashmina Produksi Pashmina
(Menit)
1 | Mempersiapkan bahan dan alat untuk Menunggu adanya persediaan bahan dan 30
proses produksi eco-print peralatan sebelum proses dimulai
Pashmina
2 Pemotongan kain Terjadi pemotongan kain utama dan dipotong menjadi 30
untuk proses produksi eco-print ukuran 200 x 65 cm
pashmina
3 | Proses Scouring pada proses produksi | Melakukan tahapan scouring untuk pemberisihan awal 20
eco- print pashmina kain agar menghilangkan kotoran pada kain dan dapat
menyerap warna dengan baik saat
terjadinya eco-printing
4 |Mordanting pada kain proses produksi Pengulangan proses karena ketidaksesuaian standar 10
eco- larutan mordant
print pashmina
5 Fiksasi warna pada Terjadi penumpukan bahan setengah jadi karena 20
kain eco-print pashmina ketidakseimbangan kapasitas mesin fiksasi
6 Percetakan kain eco- Adanya ketidakefisienan saat 30
print pashmina memindahkan alat dan meja kerja
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7 | Pengukusan kain eco- print pashmina | Melakukan pengukusan atau steam pada kain dengan 180
suhu tertentu agar warna dari daun dan bunga terserap
secara alami dan
baik.
8 |Penjemuran (diangin — anginkan) kain Waktu tunggu karena ketergantungan cuaca saat 5.760
eco- print pashmina setelah melakukan pengeringan secara alami dan
Pengukusan tidak boleh terkena matahari
9 Pencucian kain eco- Pencucian setelah penjemuran untuk menghilangkan bau 30
print pashmina yang telah dijemur tak sedap
10 | Penjemuran kain eco- print pashmina Waktu tunggu karena ketergantungan cuaca saat 2.880
yang melakukan pengeringan secara alami
telah dicuci dna tidak boleh terkena matahari
11 Pemeriksaan kualitas Ditemukan adanya cacat produksi 35
(quality control) kain eco-print
pashmina
12 | Perpindahan pashmina dari tempat Perpindahan anatara barang produksi (pashmina) ke 5
produksi area pengemasan yang tidak
ke tempat pengemasan Effisien
13 Pengemasan (Packing) kain eco- Melakukan pengemasan sebelum 10
print pashmina dikirim ke pelanggan
9.040

Tabel 1.6 Data waktu pada saat proses produksi pashmina

Hasil dari perhitungan total pada data /ead time untuk produksi Pashmina Eco-Print di

Nawangwoelan Art Gallery Surabaya adalah 9.040 menit.

Identifikasi dan Hitung total 7ime VA, NVA, dan NNVA Sebelum Perbaikan Pada Proses

Produksi Pashmina Eco-Print di Nawangwoelan Art Gallery Surabaya.

1.

Identifikasi VA, NVA dan NNVA pada saat melakukan proses produksi Pashmina Eco-Print
di Nawangwoelan Art Gallery Surabaya.

No Proses Produksi Jenis Waste pada Deskripsi Waste Time Waktu Kategori
Pashmina Proses Produksi Proses Produksi Pashmina Sebelum Aktivitas
Pashmina Perbaikan
1 Mempersiapkan bahan Waiting Menunggu adanya 30 NVA
dan alat untuk proses persediaan bahan dan
produksi eco-print peralatan sebelum proses
pashmina dimulai
2 Pemotongan kain untuk Motion Pemotongan kain untuk 30 VA
proses produksi eco- proses produksi
print pashmina
3 Proses Scouring pada Overprocessing Melakukan tahapan 20 NNVA
proses produksi eco- pembersihan awal yang
print pashmina berulang
4 Mordanting pada kain Overprocessing Pengulangan proses karena 10 VA
proses produksi eco- ketidaksesuaian standar
print pashmina larutan mordant
5 Fiksasi warna pada Inventory Terjadi penumpukan bahan 20 NNVA
kain eco-print setengah jadi karena
pashmina ketidakseimbangan
kapasitas mesin fiksasi
6 Percetakan kain eco- Defect Adanya ketidakefisienan 30 VA
print pashmina saat memindahkan alat dan
meja kerja
7 Pengukusan kain Waiting Waktu tunggu pengukusan 180 VA
pashmina eco-print yang lama
8 Penjemuran (diangin — Waiting Waktu tunggu tergantungan 5.760 NNVA
anginkan) kain eco- dengan cuaca
print pashmina setelah
pengukusan
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9 Pencucian kain eco- Waiting Menunggu proses pencucian 30 VA
print pashmina yang
telah dijemur
10 Penjemuran kain eco- Waiting Waktu tunggu tergantungan 2.880 NVA
print pashmina yang dengan cuaca
telah dicuci
11 Pemeriksaan kualitas Defect Ditemukan adanya cacat 35 VA
(quality control) kain hasil cetak yang
eco-print pashmina menyebabkan rework
12 Perpindahan pashmina Transportation Perpindahan anatara barang 5 NVA
dari tempat produksi ke (Transportasi) produksi (pashmina) ke area
tempat pengemasan pengemasan yang tidak
effisien
13 Pengemasan (Packing) Inventory Penumpukan saat 10 NNVA
kain eco-print pengemasan
pashmina
9.040

Tabel 1.7 Identifikasi VA, NVA, dan NNVA Hitung Total Waktu VA, NVA, dan NNVA
e  Total Waktu VA
Total VA Time =Y waktu yang menambah nilai VA
=30+15+30+ 180 +30 +35
=315
e  Total Waktu NVA
Total NVA Time =) waktu yang menambah nilai NVA
=30+2880 +5
=2915
e Total Waktu NNVA
Total NNVA Time =Y waktu yang menambah nilai NNVA
=20+20+5760+ 10
=5810
Total Waktu Proses = 315 + 2915 + 5810 = 9.040

Presentase VA, NVA, dan NNVA Pada Proses Produksi Pashmina Eco-Print di

Nawangwoelan Art Gallery Surabaya.
total waktu VA

“total waktu proses

x 100%
315

1) Presentase VA : %VA

=3,48%
total waktu NVA

= x 100%
total waktu proses

2915

—— x 1009
9040 %

=0,322

2) Presentase NVA : %NVA

total waktu NNVA 0
= 32,2%Presentase NNVA : %NNVA = x 100%
total waktu proses

5810
—— x 100%
9040 0
=0,642
=64,2%

Perhitungan Pengurangan Waktu dan Identifikasi Waste pada Produksi Pashmina Eco-
Print di Nawangwoelan Art Gallery Surabaya.

1. Identifikasi Perhitungan Pengurangan Waktu

e NVA

1. 30 menit x 50% =15
30-15 =15

2. 2880 menitx 50% =1.440
2880 — 1440 =1.440

3. 5 menitx 50% =2.5
5-2,5 =25

e NNVA

1. 20 menit x 50% =10
20-10 =10
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2. 20 menit x 50% =10
20-10 =10
3. 5760 menit x 2880 =2.880
5760 — 2880 =2.880
4. 10 menit x 50% =5
10-5 =5
2. Waste Time pada proses produksi pashmina eco-print di Nawangwoelan Art Gallery
Surabaya.
No Proses Produksi Jenis Waste pada Proses | Deskripsi Waste Time Proses Waktu Kategori
Pashmina Produksi Pashmina Produksi Pashmina Setelah Aktivitas
Perbaikan
1 Mempersiapkan bahan Waiting Menunggu adanya persediaan 15 NVA
dan alat untuk proses bahan dan peralatan sebelum
produksi eco-print proses dimulai
pashmina
2 Pemotongan kain untuk Motion Terjadi Gerakan pemotongan 30 VA
proses produksi eco-print yang tidak efisien
pashmina
3 Proses Scouring pada Overprocessing Melakukan tahapan 10 NNVA
proses produksi eco-print pembersihan awal yang
pashmina berulang
4 Mordanting pada kain Overprocessing Pengulangan proses karena 10 VA
proses produksi eco-print ketidaksesuaian stan75dar
pashmina larutan105 mordant130
5 Fiksasi warna pada kain Inventory Terjadi penumpukan bahan 10 NNVA
eco-print pashmina setengah jadi karena
ketidakseimbangan kapasitas
mesin fiksasi
6 Percetakan kain eco-print Defect Adanya ketidakefisienan saat 30 VA
pashmina memindahkan alat dan meja
kerja
7 Pengukusan kain Waiting Waktu tunggu pengukusan 180 VA
pashmina eco-print yang lama
8 Penjemuran (diangin — Waiting Waktu tunggu tergantungan 2880 NNVA
anginkan) kain eco-print dengan cuaca
pashmina setelah
pengukusan
9 Pencucian kain eco-print Waiting Menunggu proses pencucian 30 VA
pashmina yang telah
dijemur
10 Penjemuran kain eco- Waiting Waktu tunggu tergantungan 1440 NVA
print pashmina yang telah dengan cuaca
dicuci
11 Pemeriksaan kualitas Defect Ditemukan adanya cacat hasil 35 VA
(quality control) kain cetak yang menyebabkan
eco-print pashmina rework
12 Perpindahan pashmina Transportation Perpindahan anatara barang 2,5 NVA
dari tempat produksi ke (Transportasi) produksi (pashmina) ke area
tempat pengemasan pengemasan yang tidak
effisien
13 Pengemasan (Packing) Inventory Penumpukan saat pengemasan 5 NNVA
kain eco-print pashmina
4.677,5

Tabel 1.8 Waste Time NVA dan NNVA pada Proses Produksi Pashmina Eco- print di
Nawangwoelan Art Gallery Surabaya.

Waste time merupakan pemborosan waktu atau waktu yang terbuang dan tidak memiliki
nilai tambah (NVA) dalam suatu proses produksi ataupun aktivitas kerja karyawan. Waste time
terjadi disebabkan oleh aktivitas yang tidak efisien, tidak perlu, atau kesalaham dalam proses
yang menghambat produktivitas.

Identifikasi dan Hitung total Time VA, NVA, dan NNVA Setelah Perbaikan Pada Proses
Produksi Pashmina Eco-Print di Nawangwoelan Art Gallery Surabaya.

1. Identifikasi VA, NVA dan NNVA pada saat melakukan proses produksi Pashmina Eco-Print
di Nawangwoelan Art Gallery Surabaya.
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Tabel 1.9

Identifikasi NVA dan NNVA Setelah Perbaikan pada Proses Produksi Pashmina Eco- print di
Nawangwoelan Art Gallery Surabaya.

1) Hitung Total Time VA, NVA, dan NNVA
1) Total waktu VA

30+10+30+180+30+35 =315
2) Total waktu NVA
15+ 1440 +2,5 =1.457,5
3) Total waktu NNVA
10+ 10+ 2880+ 5 =2.905
Total waktu proses = 315 + 1.457,5 + 2.905

=4.677,5

Presentase VA, NVA, dan NNVA Setelah Perbaikan
total waktu VA

“total waktu proses

315
= x 100%
4677,5
=0,0673 x 100%
= 6,73%
total waktu NVA

2. Presentase NVA: %NVA = x 100%
total waktu proses
x 100%

1457,5
4677,5

=0,311 X 100%
=3,11%

x 100%

1. Presentase VA 1 %VA

total waktu NNVA
3. Presentase NNVA:%NNVA = x 100%
total waktu proses

2905
- x 100%
4677,5

=0,621 x 100%

=62,1%

Efesiensi Waktu pada Proses Produksi Pashmina Eco-Print di Nawangwoelan Art Gallery
Surabaya.
Efisiensi merupakan suatu ukuran untuk mengukur sejauh mana waktu yang
digunakan dalam suatu proses dapat dimanfaatkan secara optimal untuk meminimalkan
waktu yang terbuang atau tidak produktif.

Efisiensi Waktu
(total waktu sebelum — sesudah )

Efisiensi Waktu =
(total waktu sebelum x 100 )
(30-15) 15

1. EW= =—— =0,005=0,5%

(30x100) 3000
30-30 0

Ly 30730 o
(30x100) 3000
(20-10) 10

3. == =——— =0,005=0,5%
(20x100) 2000
(10 -10) 0

4. == =—— =0
(10x100) 1000
(20-10) 10

5. == =—— =0,005=0,5%
(20x100) 2000
(30-130) 0

6. EW=——"—"—>==——=0
(30x100) 3000

; (180 —180) 0

= = =0
(180x100) 18000
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(5760 —2880) 2880

© (5760x100) 576000
(30-30) 0
9. EW=———"==—— =0
(30x100) 3000

(2880 —1440) 1440

=0,005=0,5%

10. EW= = =0,005=0,5%
(2880x100) 288000
" (35-35) 0
' (35x100) 3500
(5-25) 25
12 EW=-"——""%=——=0,005=0,5%
(5x100) 5000
(10-5)
13. == =—"— =0,005=0,5%
(10x100) 1000
No Proses Produksi Jenis Waste pada Deskripsi Waste Time Waktu Waktu Setelah Presentase
Pashmina Proses Produksi Proses Produksi Sebelum Perbaikan Efesiensi
Pashmina Pashmina Perbaikan Waktu
1 Mempersiapkan bahan Waiting Menunggu adanya 30 15 0,5 %
dan alat untuk proses persediaan bahan dan
produksi eco-print peralatan sebelum proses
pashmina dimulai
2 Pemotongan kain Motion Terjadi Gerakan 30 30 0
untuk proses produksi pemotongan yang tidak
eco-print pashmina efisien
3 Proses Scouring pada Overprocessing Melakukan tahapan 20 10 0,5 %
proses produksi eco- pembersihan awal yang
print pashmina berulang
4 Mordanting pada kain Overprocessing Pengulangan proses karena 10 10 0,5 %
proses produksi eco- ketidaksesuaian standar
print pashmina larutan mordant
5 Fiksasi warna pada Inventory Terjadi penumpukan bahan 20 10 0,5 %
kain eco-print setengah jadi karena
pashmina ketidakseimbangan
kapasitas mesin fiksasi
6 Percetakan kain eco- Defect Adanya ketidakefisienan 30 30 0
print pashmina saat memindahkan alat dan
meja kerja
7 Pengukusan kain Waiting Waktu tunggu pengukusan 180 180 0
pashmina eco-print yang lama
8 Penjemuran (diangin — Waiting Waktu tunggu tergantungan 5.760 2.880 0,5 %
anginkan) kain eco- dengan cuaca
print pashmina setelah
pengukusan
9 Pencucian kain eco- Waiting Menunggu proses 30 30 0
print pashmina yang pencucian
telah dijemur
10 Penjemuran kain eco- Waiting Waktu tunggu tergantungan 2.880 1.440 0,5 %
print pashmina yang dengan cuaca
telah dicuci
11 Pemeriksaan kualitas Defect Ditemukan adanya cacat 35 35 0
(quality control) kain hasil cetak yang
eco-print pashmina menyebabkan rework
12 Perpindahan pashmina Transportation Perpindahan anatara barang 5 2,5 0,5 %
dari tempat produksi (Transportasi) produksi (pashmina) ke
ke tempat pengemasan area pengemasan yang
tidak effisien
13 Pengemasan (Packing) Inventory Penumpukan saat 10 5 0,5 %
kain eco-print pengemasan
pashmina
9.040 4.677,5

Tabel 1.10 Presentase setelah perbaikan menggunakan mesin

JIT Pada Proses Produksi di Nawangwoelan Art Gallery Surabaya
1. Lead Time Produksi

LT = waktu proses + waktu pemeriksaan + waktu pindah + waktu menunggu

®  Lead Time produksi sebelum perbaikan
LT = 9040 + 35 + 5 + ( 30 + 180 + 5760 + 30 + 2880)
= 9075+ 5+ 8880
= 17.960 total Lead Time

®  Lead Time produksi setelah perbaikan
LT= 46775 + 35 + 25 + (15 + 180 + 2880 + 30 + 1.440)
=4.715+4.545
9.260 total Lead Time
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2. Takt Time ( sinkronisasi antara produksi dan permintaan pelanggan )
waktu produksi tersedia

jumlah permintaan
e Takt Time sebelum perbaikan
9.040 _
TT =——=452/unit
20
e Takt Time sesudah perbaikan
4677,5 )
TT = =233,875/ unit

o Current State Value Stream Mapping Pada Proses Eco-print
Pashmina di Nawangwoelan Art Gallery Surabaya.

AN
AN NN
) )

[ PEMASOK J[ PRODUKS! || KONSUMEN

o]

Tabel 1.11

Current State sebelum perbaikan pada Proses Eco-print Pashmina di Nawangwoelan Art
Gallery Surabaya.

Identifikasi Waste Time dan Masalah
Waste Time = Total Waktu Produksi — Total VA
1. Sebelum Perbaikan
WT =9.040 - 315 =8.725
2. Setelah Perbaikan
WT =4.372,5-315=4.057,5

Diagram Pareto Pada Proses Eco-print Pashmina di Nawangwoelan Art Gallery
Surabaya
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Total Lead Time Pashmina Eco - Print Nawangwoelan Art Gallery
Surabaya5

8880
l 65 30 30 20 5

Waiting Defect Motion Overprocessing Inventory Transportation

Tabel 1.12 Diagram Pareto
Diagram Fishbone Pada Proses Eco-print Pashmina di Nawangwoelan Art Gallery
Surabaya
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Tabel 1.13

Diagram Fishbone

Future State Value Stream Mapping
Pada Proses Eco-print Pashmina di Nawangwoelan Art Gallery Surabaya sebagai berikut:

Tabel 1.14
Identifikasi Future State VSM pada Proses Produksi Pashmina Eco-print di Nawangwoelan Art
Gallery Surabaya.

SIMPULAN

Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan di Nawangwoelan Art Gallery Surabaya
mengenai penerapan Lean Manufacturing dalam upaya mengoptimalisasi lead time produksi
pashmina eco-print, dapat disimpulkan bahwa sebelum dilakukan perbaikan, total lead time
mencapai 9.040 menit atau setara dengan 6 hari 6 jam 40 menit. Waktu tersebut menunjukkan
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tingginya pemborosan dalam proses produksi, khususnya pada tahapan pengukusan dan
penjemuran yang sangat dipengaruhi oleh faktor eksternal seperti cuaca dan keterbatasan
kapasitas alat. Melalui penerapan metode Value Stream Mapping (VSM), ditemukan sejumlah
aktivitas non-value added (NVA) dan necessary non-value added (NNVA) yang dapat
diminimalkan. Setelah dilakukan perbaikan berdasarkan analisis /ean, total lead time berhasil
dikurangi menjadi 4.677,5 menit, sehingga meningkatkan efisiensi proses produksi hingga lebih
dari 60%. Perbaikan dilakukan melalui standarisasi alat dan bahan, pengaturan ulang layout kerja,
penambahan kapasitas pengukusan dalam proses pengemasan. Hasil ini menunjukkan bahwa
penerapan Lean Manufacturing terbukti efektif dalam mengidentifikasi pemborosan dan
mempercepat proses produksi tanpa mengurangi kualitas produk pashmina eco- print.

SARAN

Berdasarkan hasil penelitian dan perbaikan yang telah dilakukan, disarankan agar
Nawangwoelan Art Gallery terus menjaga dan mengevaluasi proses produksi yang telah
diperbaiki secara berkala, khususnya pada tahapan pengukusan dan penjemuran yang
menyumbang waktu tunggu tertinggi. Pengembangan lebih lanjut seperti penggunaan alat
pengering tambahan atau sistem pengeringan semi- mechanic dapat menjadi solusi untuk
mengurangi ketergantungan terhadap cuaca. Selain itu, perusahaan juga perlu mempertimbangkan
penerapan sistem monitoring digital sederhana guna mencatat dan mengawasi waktu proses dan
waktu tunggu secara real-time. Evaluasi terhadap layout produksi serta pengaturan alur kerja juga
menjadi penting agar dapat mengurangi perpindahan yang tidak perlu dan menghindari
penumpukan work-in-process (WIP).
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