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UMKM produsen tas menghadapi tantangan dalam proses produksi seperti waktu setup yang lama,
ketidakseimbangan beban kerja, dan penumpukan persediaan, yang menurunkan efisiensi dan produktivitas.
Penelitian ini bertujuan mengoptimalkan proses produksi dengan menerapkan metode Heijunka dan Single
Minute Exchange of Dies (SMED) sebagai bagian dari pendekatan Lean Manufacturing. Analisis dilakukan
secara kuantitatif berdasarkan data aktual produksi tiga jenis tas selama 27 hari kerja dengan 13 tenaga kerja
dan waktu kerja 8 jam per hari. Hasil penelitian menunjukkan bahwa metode Heijunka mampu meratakan
variasi produksi menjadi kombinasi harian 30 unit Tas A, 33 unit Tas B, dan 14 unit Tas C sehingga aliran
kerja lebih stabil dan overproduction dapat ditekan. Penerapan SMED berhasil mengurangi waktu setup dari
1.560 menit menjadi 327,6 menit per bulan atau efisiensi sebesar 79%, serta menurunkan nilai utilisasi dari
105,36% menjadi 102,6%. Temuan penelitian ini menunjukkan bahwa kombinasi metode Heijunka dan
SMED efektif meningkatkan efisiensi, fleksibilitas, dan stabilitas proses produksi UMKM tas tanpa
memerlukan investasi besar, serta membantu perusahaan memenuhi permintaan pelanggan secara tepat

waktu.

ABSTRACT

Small and medium enterprises (SMEs) producing bags often face production challenges such as long setup
times, unbalanced workloads, and excessive inventory, which reduce efficiency and productivity. This study
aims to optimize the production process by applying the Heijunka and Single Minute Exchange of Dies
(SMED) methods as part of the Lean Manufacturing approach. The analysis was conducted quantitatively
based on actual production data of three types of bags over 27 working days with 13 workers and 8 working
hours per day. The results show that the Heijunka method successfully leveled production variation into a
daily combination of 30 units of Bag A, 33 units of Bag B, and 14 units of Bag C, resulting in a more stable
workflow and reduced overproduction. The application of SMED reduced setup time from 1,560 minutes to
327.6 minutes per month, achieving 79% efficiency improvement, and decreased utilization from 105.36%
to 102.6%. These findings indicate that the combination of Heijunka and SMED is effective in improving
efficiency, flexibility, and production stability in bag SMEs without requiring significant investment, while
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enabling the company to meet customer demand on time

produksi menjadi lebih efisien[1]. Konsep ini bertujuan
. menciptakan  nilai bagi pelanggan  dengan
Lean — Manufacturing merupakan — pendekatan  memaksimalkan sumber daya yang ada melalui eliminasi

perbaikan berkelanjutan yang berfokus pada pengurangan  yivitas yang tidak bernilai tambah. Dalam praktiknya,
pemborosan dan peningkatan aliran nilai agar proses
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berbagai metode seperti Just in Time, Kaizen, Heijunka,
dan SMED sering diterapkan untuk meningkatkan
efisiensi produksi [2]. Pendekatan ini tidak hanya relevan
bagi industri berskala besar, tetapi juga penting bagi
UMKM vyang ingin meningkatkan daya saing melalui
proses produksi yang efisien, fleksibel, dan responsif
terhadap permintaan pasar.

UMKM tas menjadi salah satu sektor yang
berkontribusi signifikan dalam perekonomian [3].
Sebagian besar pelaku usaha di sektor ini menggunakan
sistem produksi Make to Stock (MTS), vyaitu
memproduksi barang berdasarkan perkiraan permintaan
dan menyimpannya sebagai stok [4]. Sistem ini
memudahkan ~ pemenuhan  permintaan, namun
menimbulkan tantangan ketika proses produksi belum
efisien. Permasalahan seperti waktu setup yang lama,
ketidakseimbangan aliran kerja, serta penumpukan stok
menjadi hambatan utama yang menurunkan efisiensi dan
kapasitas produksi. Kondisi ini menuntut UMKM untuk
melakukan perbaikan proses agar sistem MTS dapat
berjalan optimal.

UMKM yang dikaji dalam penelitian ini
memproduksi tiga jenis tas, yaitu tas A, tas B, dan tas C,
masing-masing dengan karakteristik desain dan waktu
proses yang berbeda. Perbedaan ini memerlukan
fleksibilitas tinggi dalam pergantian proses produksi.
Namun, kenyataannya pergantian antarproduk masih
membutuhkan  waktu yang panjang, sehingga
produktivitas menurun. Selain itu, fluktuasi permintaan
tiap jenis tas membuat proses perencanaan produksi
menjadi tidak stabil, yang berdampak pada lead time yang
panjang dan output yang tidak konsisten.

Masalah semakin kompleks ketika terjadi perubahan
pesanan secara mendadak, karena UMKM kesulitan
menyesuaikan jadwal dan kapasitas produksinya.
Ketidakmampuan beradaptasi ini menyebabkan waktu
penyelesaian produk bertambah lama dan risiko
keterlambatan pengiriman meningkat. Dalam kondisi ini,
metode Heijunka dan SMED sangat relevan untuk
diterapkan. Heijunka berperan dalam meratakan variasi
produksi sehingga aliran kerja tetap stabil meskipun
permintaan  berubah[5] Sedangkan SMED dapat
mempercepat pergantian proses dengan memangkas
waktu setup secara signifikan [6].

Dengan melihat kondisi tersebut, penerapan metode
Heijunka dan SMED menjadi solusi tepat bagi UMKM
tas untuk mengoptimalkan proses produksinya. Kedua
metode ini dapat meningkatkan efisiensi, mempercepat
waktu setup, serta menciptakan aliran kerja yang stabil
dan fleksibel tanpa memerlukan investasi besar [7].
Penelitian ini bertujuan menganalisis kondisi awal proses
produksi, mengimplementasikan metode Heijunka dan
SMED, serta mengevaluasi perubahan kinerja produksi
setelah penerapannya. Hasilnya diharapkan mampu
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memberikan kontribusi nyata dalam peningkatan efisiensi
dan produktivitas UMKM tas sekaligus memperkuat
literatur penerapan Lean Manufacturing pada industri
kecil dan menengah

2. Metode Penelitian

Metode analisis data dalam penelitian ini dirancang
untuk mengoptimalkan sistem produksi pada UMKM
Produsen Tas melalui pendekatan Lean Manufacturing,
khususnya dengan penerapan metode Heijunka dan
Single Minute Exchange of Dies (SMED). Analisis
dilakukan secara kuantitatif berdasarkan data aktual
proses produksi yang meliputi jumlah tenaga kerja
sebanyak 13 orang, waktu kerja 8 jam per hari dalam satu
shift, jumlah hari kerja efektif sebanyak 26 hari per bulan,
serta tiga jenis produk utama yaitu Tas A, Tas B, dan Tas
C.

Tahap awal analisis dimulai dengan perhitungan
kapasitas waktu kerja yang tersedia (available time)
sebagai dasar dalam menentukan kemampuan produksi
aktual. Perhitungan dilakukan dengan mengalikan jumlah
tenaga kerja, jumlah jam kerja per hari, jumlah menit
dalam satu jam, serta jumlah hari kerja efektif. Nilai ini
menjadi parameter penting dalam membandingkan
kapasitas aktual dengan kebutuhan permintaan pasar.
Selanjutnya dilakukan perhitungan takt time, yaitu waktu
yang tersedia untuk memproduksi satu unit produk agar
seluruh permintaan dapat terpenuhi tepat waktu. Rumus
takt time dirumuskan sebagai berikut:

, Tavailabl
Takt Time = ——— e, (1)
Dtotal
Tavailable = “total waktu yang tersedia (menit)”
Dtotal = “total permintaan produk”

Nilai takt time digunakan sebagai acuan dalam
mengevaluasi kesesuaian waktu siklus aktual terhadap
kebutuhan produksi. Apabila waktu siklus aktual lebih
besar dari takt time, maka diperlukan perbaikan pada
sistem produksi agar dapat memenuhi permintaan secara
tepat waktu [8]. Tahapan berikutnya adalah penerapan
metode Heijunka untuk meratakan variasi produksi dari
ketiga jenis tas agar beban kerja lebih seimbang dan
stabil. Dalam penelitian ini, perencanaan produksi
dilakukan dengan pendekatan satu batch per hari, yang
berarti setiap hari diproduksi kombinasi ketiga jenis tas
sesuai dengan proporsi permintaan bulanan. Strategi
leveling ini bertujuan mengurangi fluktuasi beban kerja,
menghindari overproduction, dan meningkatkan stabilitas
aliran proses sehingga perencanaan kapasitas menjadi
lebih efektif.

Setelah variasi produksi diratakan melalui Heijunka,
analisis dilanjutkan dengan penerapan metode SMED
untuk meminimalkan waktu setup pada saat pergantian
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produksi antarjenis tas[9]. Berdasarkan kondisi awal,
waktu setup tercatat sebesar 20 menit setiap kali
pergantian. Melalui penerapan prinsip SMED, aktivitas
setup dibedakan menjadi aktivitas internal dan eksternal,
di mana aktivitas eksternal dilakukan saat mesin masih
beroperasi. Selain itu, dilakukan penyederhanaan dan
standarisasi langkah kerja sehingga waktu setup dapat
ditekan hingga di bawah 10 menit.

Perbandingan antara waktu setup sebelum dan
sesudah penerapan SMED menjadi dasar evaluasi
peningkatan efisiensi proses. Selanjutnya, dilakukan
perhitungan tingkat utilisasi untuk mengetahui sejauh
mana kapasitas waktu kerja telah dimanfaatkan dalam
proses produksi. Rumus utilisasi dinyatakan sebagai
berikut:

U = [PIOCESHICMD o 100 e (2)
Tavailale

U = “Utilisasi waktu kerja” (%)

Tprocess = “Total waktu proses produksi” (menit)

Tsetup = “Total waktu setup” (menit)

Tavailable = “Total waktu kerja tersedia” (menit)

Analisis terhadap nilai utilisasi sebelum dan sesudah
penerapan SMED memberikan gambaran tingkat
efisiensi yang diperoleh dari perbaikan proses setup. Nilai
utilisasi yang lebih rendah menunjukkan bahwa kapasitas
waktu kerja dimanfaatkan lebih efisien, sehingga sistem
produksi dapat lebih responsif terhadap permintaan[10].

Tahap akhir dari analisis ini adalah evaluasi hasil
penerapan metode Heijunka dan SMED secara terpadu.
Evaluasi dilakukan untuk menilai sejauh mana variasi
produksi Dberhasil diratakan, waktu setup berhasil
diminimalkan, serta  kapasitas  produksi  dapat
ditingkatkan. Hasil evaluasi ini menjadi dasar dalam
memberikan rekomendasi perbaikan proses bagi UMKM
Produsen Tas, sehingga dapat mewujudkan sistem
produksi yang lebih efisien, fleksibel, dan mampu
memenuhi permintaan pelanggan secara tepat waktu.

3. Hasil dan Pembahasan

Penelitian ini dilakukan pada UMKM Produsen Tas
yang memproduksi tiga jenis tas berbeda, yaitu Tas A,
Tas B, dan Tas C. Proses produksi berjalan selama satu
shift dengan durasi kerja 8 jam per hari dan total
karyawan sebanyak 13 orang. Tujuan dari penelitian ini
adalah untuk menerapkan metode Heijunka sebagai
strategi perataan produksi dan metode SMED untuk
mengurangi waktu setup guna meningkatkan efisiensi
sistem produksi. Data yang digunakan merupakan hasil
pengamatan langsung terhadap kapasitas produksi, waktu
siklus, dan aktivitas setup yang terjadi selama proses
produksi berlangsung.
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Tabel 1. berikut menunjukkan hasil perhitungan takt
time berdasarkan waktu kerja efektif dan total permintaan
produksi.

Tabel 1. Perhitungan Takt Time

Parameter Nilai
Waktu kerj hari
axtu kena perhan 8 jam (480 menit)
Hari kerj bul.
ari kerja per bulan 27 hari
Total waktu kerj 1
otal waktu kerja per bulan 12.960 menit
Total permintaan produksi per bulan .
2.077 unit
Takt Ti 12960 6,24 it
a ime = = 0, ment
2077

Perhitungan takt time dilakukan untuk mengetahui
tempo produksi ideal yang harus dipenuhi agar
permintaan pelanggan terpenuhi tepat waktu. Dengan
total waktu kerja efektif sebesar 12.960 menit dan total
permintaan 2.077 unit, maka diperoleh takt time sebesar
6,24 menit per unit. Artinya, setiap satu unit tas harus
diselesaikan dalam waktu maksimal 6,24 menit agar
target produksi bulanan tercapai.

Selanjutnya dilakukan analisis kapasitas produksi
untuk mengetahui kemampuan aktual sistem dalam
menghasilkan produk. Tabel 2 menunjukkan kapasitas
produksi per jenis tas berdasarkan waktu siklus yang telah
diamati.

Tabel 2. Kapasitas produksi tas

Jenis Cycle Time Kapasitas per Kapasitas per bulan
Tas (menit) hari (unit) (unit)

Tas A 5 96 2.592

Tas B 6 80 2.160

Tas C 7 69 1.863

Hasil analisis menunjukkan bahwa kapasitas
produksi jauh lebih tinggi dari kebutuhan aktual. Kondisi
ini menunjukkan adanya peluang perataan produksi agar
proses lebih seimbang dan mengurangi pemborosan
waktu menunggu serta overproduction. Oleh karena itu,
metode  Heijunka diterapkan untuk melakukan
penjadwalan ulang dalam bentuk kombinasi batch harian

Tabel 3. memperlihatkan hasil penerapan Heijunka
berdasarkan total permintaan bulanan, yang kemudian
diratakan dalam produksi harian selama 27 hari kerja.

Tabel 3. Penjadwalan Produksi Harian dengan Heijunka
Permintaan Produksi
Bulanan Harian (unit)

Jenis Tas
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Tas A 800 30
Tas B 900 33
Tas C 377 14

Dengan pendekatan Heijunka, produksi dilakukan
secara kombinasi dalam satu batch per hari: 30 unit Tas

Tas A
Tas B
Tas C

A, 33 unit Tas B, dan 14 unit Tas C. Pola produksi ini
lebih seimbang dibandingkan metode batch besar
sebelumnya yang memproduksi satu jenis tas dalam
jumlah banyak sekaligus. Perataan ini membantu
mengurangi fluktuasi beban kerja, menurunkan tingkat
persediaan barang dalam proses (WIP), dan membuat
aliran produksi menjadi lebih stabil.

C

Minggu ke

1 23 45 6 7 8 910

Gambar 1. Jadwal produksi sebelum heijunka

Produksi [ hari

Jumlah (Pcs)

30

60 75

Gambar 2. Jadwal produksi sesudah heijunka

Selain perataan produksi, penelitian ini juga
menerapkan metode SMED (Single Minute Exchange of
Dies) untuk mengurangi waktu setup antarpergantian
produksi. Sebelum dilakukan perbaikan, waktu setup
tercatat sebesar 1.560 menit per bulan. Setelah penerapan
prinsip SMED, yang meliputi pemisahan kegiatan
internal dan eksternal, konversi aktivitas internal menjadi
eksternal, serta penyederhanaan prosedur, waktu setup
berhasil ditekan menjadi 327,6 menit per bulan. Hal ini
berarti terjadi pengurangan waktu setup sebesar 79%.

Tabel 4. menunjukkan perbandingan waktu setup
sebelum dan sesudah penerapan SMED.

Tabel 4. Perbandingan setup sebelum dan sesudah SMED

Waktu Setup

Kondisi Penurunan (%)

(menit)
Sebelum SMED 1.560
Sesudah SMED 327,6 79%

Pengurangan waktu setup ini berdampak langsung
pada peningkatan fleksibilitas sistem produksi, di mana
pergantian jenis tas dapat dilakukan lebih cepat sehingga
penjadwalan produksi campuran hasil Heijunka menjadi
lebih realistis dan mudah diterapkan. Selain itu,
peningkatan kecepatan setup juga berdampak pada
utilisasi waktu kerja secara keseluruhan.
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Perhitungan utilisasi dilakukan untuk mengetahui
tingkat pemanfaatan kapasitas waktu kerja yang tersedia.
Utilisasi dihitung dengan membandingkan total waktu
produktif (waktu proses dan setup) terhadap total waktu
kerja yang tersedia. Sebelum SMED, utilisasi tercatat
sebesar 105,36%, sedangkan setelah penerapan SMED,
utilisasi menjadi 102,6%. Penurunan kecil ini bukan
menunjukkan penurunan kinerja, melainkan konsekuensi
logis dari berkurangnya waktu setup secara signifikan.
Artinya, sistem menjadi lebih efisien karena dapat
menghasilkan output yang sama dengan waktu yang lebih
sedikit

4. Kesimpulan

Penelitian ini membuktikan bahwa penerapan metode
Heijunka dan Single Minute Exchange of Dies (SMED)
dapat meningkatkan efisiensi dan performa proses
produksi pada UMKM produsen tas. Masalah utama yang
awalnya muncul seperti waktu setup yang lama,
ketidakseimbangan beban kerja, serta tingginya risiko
penumpukan persediaan dapat diatasi melalui penerapan
kedua metode tersebut.

Metode Heijunka berhasil meratakan variasi produksi
dari tiga jenis tas, yaitu Tas A, Tas B, dan Tas C, ke dalam
kombinasi produksi harian sebesar 30 unit Tas A, 33 unit
Tas B, dan 14 unit Tas C. Perataan ini membuat aliran
produksi menjadi lebih stabil, beban kerja lebih
seimbang, dan mengurangi terjadinya work in process
(WIP) serta overproduction. Selain itu, penjadwalan
produksi menjadi lebih fleksibel dan mudah disesuaikan
dengan fluktuasi permintaan.
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Penerapan metode SMED juga memberikan hasil
yang signifikan dengan menurunkan waktu setup dari
1.560 menit menjadi 327,6 menit per bulan, atau terjadi
pengurangan sebesar 79%. Pengurangan ini diperoleh
melalui pemisahan aktivitas internal dan eksternal,
konversi aktivitas internal menjadi eksternal, serta
standarisasi prosedur kerja. Dampaknya, pergantian
antarproduk dapat dilakukan lebih cepat dan sistem
produksi menjadi lebih responsif terhadap perubahan
permintaan. Selain itu, nilai utilisasi waktu kerja
mengalami penurunan dari 105,36% menjadi 102,6%
setelah penerapan SMED. Penurunan ini menunjukkan
bahwa proses produksi menjadi lebih efisien karena
output yang sama dapat dicapai dalam waktu yang lebih
singkat.

Penelitian lanjutan dapat dilakukan dalam periode
waktu yang lebih panjang atau pada kondisi permintaan
yang lebih fluktuatif untuk melihat konsistensi penerapan
metode Heijunka dan SMED dalam jangka waktu
berbeda. Penggunaan metode Lean lain seperti Kanban,
5S, atau Value Stream Mapping (VSM) juga dapat
dipertimbangkan untuk mendukung perbaikan proses
secara lebih menyeluruh. Terakhir, pengujian penerapan
metode ini pada jenis industri atau kapasitas produksi
yang berbeda akan memberikan wawasan tambahan
mengenai fleksibilitas dan efektivitas pendekatan yang
digunakan.
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