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ABSTRAK 

PT. Trikaya Berkah Mulia merupakan perusahaan yang bergerak di bidang 

produksi kain batik. Perusahaan ini memproduksi kain batik secara manual atau 

yang biasa disebut mencanting. Dalam proses produksinya, PT. Trijaya Berkah 

Mulia mengalami kendala berupa masalah pemborosan. Salah satu upaya untuk 

mengurangi atau mereduksi pemborosan tersebut adalah dengan mengidentifikasi 

akar penyebab pemborosan yang terjadi. Oleh karena itu, dilakukan penelitian 

dengan menggunakan metode lean manufacturing dan bantuan value stream 

mapping untuk memetakan seluruh aliran proses produksi agar lebih mudah dalam 

mengidentifikasi aktivitas atau proses yang kurang memberikan dampak baik. 

Kemudian dilakukan juga analisis failure mode and effect untuk menentukan 

prioritas apa saja yang perlu ditangani terlebih dahulu agar pemborosan ini tidak 

memperburuk aktivitas produksi. Dari hasil penelitian diperoleh pemborosan jenis 

Defect, waiting, excess processing, excess inventory, dan overproduction. Usulan 

perbaikan yang dapat diberikan adalah menghilangkan aktivitas yang tidak 

diperlukan, melakukan pemeriksaan rutin terhadap alat dan mesin, serta membuat 

jadwal rutin perawatan alat dan mesin. Selain itu, perlu juga dilakukan tindakan 

tegas terhadap kondisi karyawan, alat, dan mesin agar selalu terawat dan selalu 

optimal. 
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ABSTRAK 

 PT. XYZ is a company that focuses on batik cloth production. This company 

produces batik cloth manually or what is commonly called mencanting. In its 

production process, PT. XYZ experiences obstacles in the form of waste problems. 

One effort to reduce or reduce this waste is by identifying the root of the waste that 

is occurring. Therefore, research was conducted using the lean manufacturing 

method and the help of value stream mapping to map the entire production process 

flow to make it easier to identify activities or processes that do not have a good 

impact. Then failure mode and effect analysis were also used to determine what 

priorities needed to be handled first so that this waste did not worsen production 

activities. From the results of the study, waste of the types of Defect, waiting, excess 

processing, excess inventory, and overproduction were obtained. The proposed 

improvements that can be given are eliminating unnecessary activities, conducting 

routine inspections of tools and machines, and creating a routine schedule for 

maintenance of tools and machines. In addition, it is also necessary to take firm 

action on the condition of employees, tools, and machines so that they are always 

maintained and always optimal. 
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