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Abstract

Laundry SMEs as service providers have complex: service process flows involving intensive manual activities and machine usage,
which potentially lead to waste in the form of waiting time, process bottlenecks, and inefficient consumption of energy and water.
These conditions result in long service times and low operational sustainability. This study aims to analyze and design
improvements in the service system of a lanndry SME using the Green Valne Stream Mapping (GV'SM) approach to enbance
process efficiency and support sustainability. The research method begins with mapping the current state G1SM based on cycle
time and waiting time measurements for each service activity. Subsequently, dominant wastes are identified and root cause
analysis is conducted using fishbone diagrams, which are then translated into improvement proposals through the 5SW1H
approach. The improvements focus on reducing non-value-added activities without eliminating value-added activities, which
represent the core service processes. The results show that in the current state, non-value-added activities account for 1,028
seconds ont of a total cycle time of 9,194 seconds, with major wastes identified as waiting and bottlenecks in the initial service
process, drying, and ironing stages. After implementing Process Activity Mapping inprovements, non-value-added activities are
reduced to 206 seconds, representing a decrease of approximately 80%, while value-added activities remain unchanged at 8,166
seconds. This reduction leads to a decrease in total cycle time to 8,372 seconds. The future state GV SM illustrates a smoother
process flow, reduced waiting time and machine idle time, and improved efficiency in energy and water consumption. Therefore,
the application of Green Value Stream Mapping is proven effective in improving the operational efficiency of laundry SMEs
while supporting sustainable service operations.

Keywords: Green Valne Stream Mapping, Laundry SME, Waste, |V alue Added, Operational Efficiency.

Abstrak

UMKM laundry sebagai penyedia jasa memiliki alur proses layanan yang melibatkan aktivitas manual dan
penggunaan mesin secara intensif, sehingga berpotensi menimbulkan pemborosan berupa waktu tunggu,
ketidakseimbangan kapasitas proses, serta konsumsi energi dan air yang kurang efisien. Kondisi tersebut
berdampak pada panjangnya waktu layanan dan rendahnya keberlanjutan operasional. Penelitian ini
bertujuan untuk menganalisis dan merancang perbaikan sistem layanan UMKM laundry menggunakan
pendekatan Green Value Stream Mapping (GVSM) guna meningkatkan efisiensi proses dan mendukung
keberlanjutan. Metode penelitian dilakukan melalui pemetaan kondisi current state GVSM berdasarkan
pengukuran cycle time dan waiting time pada setiap aktivitas layanan. Selanjutnya dilakukan identifikasi waste
dominan serta analisis akar penyebab menggunakan diagram fishbone yang kemudian diterjemahkan
menjadi usulan perbaikan melalui pendekatan 5W1H. Perbaikan difokuskan pada pengurangan aktivitas non
valne added tanpa mengurangi aktivitas value added yang merupakan proses inti layanan. Hasil penelitian
menunjukkan bahwa pada kondisi current state aktivitas 7oz valne added sebesar 1.028 detik dari total ¢yele
time 9.194 detik, dengan pemborosan utama berupa waiting dan bottleneck pada proses awal layanan,
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pengeringan, dan penyetrikaan. Setelah dilakukan perbaikan Process Activity Mapping, aktivitas non value added
berhasil ditekan menjadi 206 detik atau mengalami penurunan sekitar 80%, sementara aktivitas value added
tetap dipertahankan sebesar 8.166 detik. Penurunan aktivitas zon value added tersebut menyebabkan total ¢ycle
time berkurang menjadi 8.372 detik. Future State GVSM menunjukkan aliran proses yang lebih mengalir,
berkurangnya waktu tunggu dan idle mesin, serta peningkatan efisiensi konsumsi energi dan air. Dengan
demikian, penerapan Green Value Streamr Mapping terbukti efektif dalam meningkatkan efisiensi sistem
layanan UMKM laundry sekaligus mendukung keberlanjutan operasional.

Kata kunci: Green 1V alue Stream Mapping, UMKM Laundry, Waste, 1 alue Added, Efi

siensi Operasional.

Pendahuluan

UMKM jasa laundry kiloan mengalami pertumbuhan pesat seiring meningkatnya mobilitas
masyarakat perkotaan dan kebutuhan layanan yang cepat, praktis, serta konsisten. D1 sisi lain, karakteristik
proses laundry yang melibatkan banyak tahapan manual dan penggunaan mesin berkapasitas terbatas sering
memunculkan pemborosan berupa waktu tunggu, perpindahan material berulang, serta ketidakseimbangan
beban kerja antar proses. Kondisi tersebut berdampak pada panjangnya lead time pelayanan, rendahnya
pemanfaatan sumber daya, serta meningkatnya konsumsi air dan energi yang berimplikasi pada biaya
operasional dan keberlanjutan usaha.

Dalam rekayasa sistem industri, Value Stream Mapping (VSM) digunakan untuk memetakan aliran
material dan informasi guna membedakan aktivitas bernilai tambah dan tidak bernilai tambah serta
mengidentifikasi bottleneck proses. Penerapan VSM pada sektor jasa terbukti mampu memperbaiki
kelancaran aliran kerja dan menurunkan waktu layanan secara signifikan [1]. Perkembangan riset terkini
menunjukkan bahwa pemetaan aliran nilai tidak lagi hanya berorientasi pada efisiensi operasional, tetapi
mulai mengintegrasikan dimensi keberlanjutan melalui indikator ekonomi, lingkungan, dan sosial sebagai
bagian dati evaluasi kinerja sistem [2]. Model VSM berorientasi sustainability juga dikembangkan untuk
mendukung pengambilan keputusan perbaikan proses yang lebih komprehensif dan berjangka panjang [3].

Pendekatan Green Value Stream Mapping (GVSM) mempetluas fungsi VSM dengan memasukkan
indikator konsumsi sumber daya dan dampak lingkungan ke dalam analisis proses. Studi empiris
menunjukkan bahwa GVSM mampu mengidentifikasi peluang penghematan energi dan material sekaligus
meningkatkan produktivitas proses [4]. Pada sektor layanan pencucian, pemetaan aliran nilai berbasis lean
terbukti menurunkan waste dan meningkatkan konsistensi waktu layanan melalui penataan proses dan
standardisasi kerja [5]. Namun, sebagian besar penelitian masih berfokus pada efisiensi operasional internal
dan belum mengaitkannya secara sistematis dengan indikator keberlanjutan pada konteks UMKM jasa [6].

State of the art tersebut menunjukkan adanya pergeseran menuju integrasi efisiensi dan keberlanjutan,
tetapi masih terdapat gap penelitian pada penerapan GVSM di sektor jasa berskala kecil, khususnya terkait
pengukuran konsumsi air dan energi sebagai dasar evaluasi daya saing berkelanjutan. Selain itu, kajian yang
mengintegrasikan analisis waste, pemetaan aliran nilai, dan indikator green dalam satu kerangka operasional
masih terbatas pada konteks manufaktur atau perusahaan skala menengah—besar.

Berdasarkan gap tersebut, penelitian ini dilakukan untuk mengembangkan pendekatan lintas disiplin
dalam rekayasa sistem industti berbasis GVSM pada salah satu UMKM laundry permukiman di Kabupaten
Bekasi, yaitu Arena Laundry di kawasan Gramapuri Persada, Cibitung. Tujuan penelitian adalah memetakan
kondisi current state aliran material dan informasi, mengidentifikasi waste dominan dan konsumsi sumber
daya utama, serta merancang future state yang mampu menurunkan /ead #ime, meningkatkan process cycle
¢fficiency, dan mengurangi konsumsi air serta energi per kilogram cucian. Nove/ty penelitian ini terletak pada
integrasi indikator kinerja operasional dan indikator lingkungan dalam pemetaan nilai pada konteks UMKM
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jasa laundry, sehingga hasil perbaikan proses tidak hanya meningkatkan efisiensi, tetapi juga memperkuat
daya saing dan keberlanjutan usaha.

Metode Penelitian

Penelitian ini menggunakan pendekatan studi kasus deskriptif sistem pada UMKM jasa laundry.
Objek penelitian adalah Arena Laundry yang berlokasi di Gramapuri Persada, Cibitung, dengan ruang
lingkup aliran proses layanan mulai dari penerimaan cucian hingga penyerahan kepada pelanggan. Fokus
analisis diarahkan pada pemetaan aliran material dan informasi menggunakan Green Value Stream Mapping
(GVSM) yang mengintegrasikan pemetaan aliran material dan informasi dengan indikator konsumsi air dan
energi, serta didukung oleh analisis waste untuk merancang perbaikan sistem layanan yang lebih efisien dan
berkelanjutan [7]. Pendekatan ini relevan untuk analisis proses pada sektor jasa karena mampu menampilkan
aliran end-to-end dan sumber inefisiensi secara visual dan terukur [8].

Metode Pengamatan

Pengamatan dilakukan secara langsung pada aktivitas operasional harian Arena Laundry selama
periode operasional normal. Pengamatan mencakup urutan aktivitas layanan, interaksi antar stasiun kerja,
pola antrean pada mesin utama, serta mekanisme aliran informasi pesanan. Setiap aktivitas diamati untuk
mengidentifikasi potensi waktu tunggu, aktivitas berulang, dan ketidakseimbangan kapasitas proses.
Pendekatan observasi langsung dipilih karena efektif untuk memperoleh gambaran nyata aliran proses
layanan dan bottleneck sistem sebelum dilakukan pemetaan VSM [9].

Pengumpulan Data
Data Primer

Data primer diperoleh melalui observasi langsung dan pengukuran waktu proses pada setiap aktivitas
menggunakan teknik time study sederhana. Data yang dikumpulkan meliputi waktu proses (¢yee time), waktu
tunggu (waiting time), urutan aktivitas, jumlah operator, serta kondisi aktual pemanfaatan mesin. Selain itu,
dilakukan pencatatan konsumsi air pada proses pencucian dan konsumsi energi pada proses pencucian,
pengeringan, serta penyetrikaan berdasarkan pembacaan meter atau estimasi spesifikasi peralatan dan durasi
pemakaian.

Data Sekunder

Data sekunder diperoleh dari dokumen internal usaha dan informasi teknis peralatan, antara lain
kapasitas mesin, spesifikasi daya listrik, jam operasional harian, serta catatan volume layanan rata-rata. Data
ini digunakan sebagai pendukung dalam normalisasi indikator kinetrja dan evaluasi kapasitas sistem agar
analisis lebih representatif 3], [4].

Pengolahan Data

Penelitian ini diawali dengan penyusunan Current State IV alne Stream Mapping (N SM) menggunakan data
waktu proses, waktu tunggu, aliran material, dan aliran informasi untuk memetakan kondisi aktual sistem
layanan [10]. Peta ini menggambarkan keterkaitan antaraktivitas, lokasi terjadinya antrean, serta distribusi
waktu pelayanan secara menyeluruh sepanjang aliran proses. Selanjutnya, setiap aktivitas yang teridentifikasi
diklasifikasikan ke dalam aktivitas value added dan non-value added guna mengetahui kontribusi waktu bernilai

tambah terhadap total /ead time layanan.
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Berdasarkan pemetaan tersebut, dilakukan perhitungan indikator kinerja operasional yang meliputi
production lead time dan process cycle efficiency sebagal ukuran tingkat efisiensi aliran proses. Aktivitas non-valne
added kemudian dianalisis lebih lanjut menggunakan klasifikasi dalam pendekatan /an untuk mengidentifikasi
jenis pemborosan yang dominan serta menentukan prioritas perbaikan proses [11].

Hasil analisis ini menjadi dasar dalam perancangan Future State Value Stream Mapping yang difokuskan
pada pengurangan waktu tunggu, penghilangan aktivitas tidak bernilai tambah, serta penyeimbangan aliran
proses layanan. Tahap akhir penelitian dilakukan dengan mengevaluasi dan membandingkan kinetja sistem
pada kondisi current state dan future state berdasarkan indikator operasional serta indikator lingkungan guna
menilai dampak usulan perbaikan terhadap efisiensi layanan dan keberlanjutan operasional [2], [5].

Hasil dan Pembahasan

Pengukuran waktu proses dilakukan secara langsung pada setiap aktivitas layanan menggunakan
stopwatch dengan lima kali pengulangan untuk memperoleh nilai rata-rata yang representatif. Data yang
dikumpulkan meliputi waktu proses (¢yele time) dan waktu tunggu antar proses (waiting time) sebagai dasar
analisis aliran proses pada kondisi aktual.

Sebagai tahap awal, pengukuran cycle time bertujuan untuk mengidentifikasi durasi penyelesaian
setiap aktivitas layanan dan mengetahui distribusi waktu proses pada masing-masing stasiun kerja.
Rekapitulasi hasil pengukuran cycle time disajikan pada Tabel 1.

Tabel 1. Data Cycle Time Proses Layanan Laundry (detik)

No Aktivitas 1 2 3 4 5 Avg

01  Penerimaan & Timbang 245 235 250 240 255 245
02 Input Order & Label 180 175 190 185 178 182
03 Sortir 360 345 375 355 365 360

04  Mesin Cuci (wash+rinse) 2100 2085 2120 2095 2110 2102

05 Spin/Peras 300 290 310 305 295 300

06 Drying (Dryer) 2700 2680 2725 2695 2710 2702

07 Setrika/Press 2100 2120 2080 2110 2090 2100

08 Folding/Lipat 600 590 610 605 595 600

09 Packaging 360 350 370 365 355 360

10 Taruh Rak/Serah 240 235 245 250 238 242
Total 9190 153.2m

Sumber: Penulis, 2026

Berdasarkan Tabel 1, proses dengan cycle time terpanjang adalah pengeringan 2702 detik, pencucian
2102 detik, dan penyetrikaan 2100 detik, yang menunjukkan bahwa kapasitas sistem sangat dipengaruhi oleh
kinerja peralatan utama. Aktivitas manual seperti penerimaan, input, sortir, pelipatan, dan pengemasan
memiliki waktu proses relatif lebih singkat, namun berpotensi menimbulkan akumulasi antrean apabila
tetjadi ketidakseimbangan aliran.

Selain waktu proses, karakteristik operasional setiap stasiun kerja juga dianalisis untuk memahami
keterkaitan antara penggunaan mesin, waktu persiapan, dan distribusi tenaga kerja. Parameter yang diamati
meliputi machining time, change over, dan kebutuhan manpower ekuivalen. Rekapitulasi karakteristik
stasiun kerja ditampilkan pada Tabel 2.
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Tabel 2. Karakteristik Stasiun Kerja (Cycle Time, Machining Time, Change Over, dan Manpower)

No Station Cycle Time (sec) Machining Time (sec) Change Over (sec) Manpower (FTE)
01  Terima & Timbang 245 0 30 0,06
02 Input Order 182 0 20 0,04
03 Sortir 360 0 30 0,09
04 Mesin Cuci 2102 1980 120 -
05 Spin 300 270 60 -
06 Dryer 2702 2580 120 -
07 Setrika 2100 1980 60 0,51
08 Lipat 600 0 30 0,15
09 Packing 360 0 20 0,09
10 Rak/Serah 242 0 20 0,06

>

Sumber: Penulis, 2026

Untuk melengkapi analisis aliran proses, dilakukan pengukuran waktu tunggu atau antrean pada setiap
titik transisi antar aktivitas. Waiting time mencerminkan efisiensi aliran material dan informasi dalam sistem

serta menjadi indikator utama pemborosan pada kondisi aktual. Rekapitulasi hasil pengukuran waiting time

disajikan pada Tabel 3.
Tabel 3. Data Waktu Tunggu/Antrian (Waiting Time/W'T) (detik)

No Titik Tunggu (sebelum aktivitas) 1 2 3 4 5 Avg
Wi Menunggu input (admin sibuk) 80 60 90 75 85 78

W2 Menunggu sortir (penumpukan) 260 240 300 270 290 272
W3 Antri mesin cuci 1500 1320 1560 1440 1500 1464
W4 Antri spin/peras 720 600 780 660 720 696
W5 Antri dryer (bottleneck) 2100 1980 2220 2040 2160 2100
Wo Antri setrika (bottleneck) 1500 1380 1560 1440 1500 1476
\ ¥} Menunggu lipat/ finishing 420 360 480 390 420 414
w8 Menunggu packing 240 210 270 225 240 237
W9  Menunggu diambil pelanggan (inventory) 3600 3300 3900 3450 3600 3570

Sumber: Diolah Penulis, 2026

Berdasarkan Tabel 3, waktu tunggu terbesar terjadi pada antrean mesin pengering, antrean proses

penyetrikaan, serta waktu menunggu pengambilan oleh pelanggan. Kondisi ini menunjukkan adanya

ketidakseimbangan kapasitas antar stasiun kerja dan pemborosan dominan berupa waiting dan inventory
yang secara signifikan memperpanjang production lead time sistem.

Secara keseluruhan, data pada Tabel 1 sampai dengan Tabel 3 memberikan gambaran kuantitatif

mengenai kinerja aktual sistem layanan laundry. Data tersebut selanjutnya digunakan untuk menyusun peta

current state Green Value Stream Mapping, menghitung lead time per proses, mengklasifikasikan aktivitas
bernilai tambah dan tidak bernilai tambah, serta mengidentifikasi bottleneck sebagai dasar perancangan
perbaikan pada tahap berikutnya [12].
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Penyusunan Current Green Value Stream Mapping

Berdasarkan data waktu proses, karakteristik stasiun kerja, dan waktu tunggu yang telah dikumpulkan,
selanjutnya disusun Current State Green Value Stream Mapping (GVSM) untuk memvisualisasikan aliran
material dan informasi pada sistem layanan laundry. Pemetaan ini menggambarkan kondisi aktual proses
mulai dari penerimaan cucian hingga penyimpanan sebelum pengambilan pelanggan, sekaligus menampilkan
informasi waktu proses, waktu tunggu, dan konsumsi sumber daya sebagai dasar analisis kinerja operasional
dan keberlanjutan.

Customer
)

Operational &
Production

Monthly Order

-penerimaan
We. tmbang

2. Input order
& Labal

3 sortir

1#.Mesin Cuci

Warehouse

CT=245

CT= 182

'CO= 0

CO=20

CT= 360
CO=30

MP= 0,06

MP= 0,04

WT- 78

MP= 0,09
Wi=272

CT=300
CO=60
MP= 0,02

0= 120

MP= 0,02

WT= 606

WT= 2100

ToImI CT = 8164 aetik (65,2 meeit]
Total WT = 10307 cefi (171, ment)
+ Proouchon Laao Tims (FLT) = GT+ WT = 18,601 GefIK (525, menit= 5,4 jam)

VA = 98B/ 18501 = 100.= 42,0%

Gambar 1 Current State Green 1V alue Stream Mapping

Peta current state GVSM pada Gambar 1 menunjukkan bahwa aliran proses layanan laundry belum
berjalan secara seimbang, ditandai dengan akumulasi waktu tunggu pada beberapa stasiun kerja. Waktu non-
value added masih mendominasi total production lead time, khususnya pada proses pengeringan dan
penyetrikaan yang mengalami antrean dan penumpukan inventory. Selain itu, konsumsi energi terbesar
teridentifikasi pada proses berbasis mesin, sedangkan konsumsi air terpusat pada proses pencucian. Kondisi
ini mengindikasikan adanya potensi pemborosan yang memerlukan analisis lebih lanjut pada tahap
berikutnya.

Analisis Value Added dan Non-Value Added

Untuk mengidentifikasi efisiensi proses layanan laundry, dilakukan klasifikasi aktivitas berdasarkan
konsep value added (N A) dan non-value added NV A). Pengelompokan ini bertujuan untuk mengetahui proporsi
aktivitas yang memberikan nilai tambah langsung bagi pelanggan serta aktivitas yang berpotensi
menimbulkan pemborosan. Klasifikasi dilakukan dengan mengacu pada prinsip lean service, di mana aktivitas
VA didefinisikan sebagai proses yang secara langsung mengubah kondisi cucian sesuai dengan kebutuhan
pelanggan, sedangkan aktivitas NVA merupakan proses pendukung yang tidak memberikan nilai tambah
secara langsung [13].
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Tabel 4. Analisis Aktivitas Value Added (N A) dan Non-1"alue Added NV A)

No Aktivitas Cycle Time (detik) VA (detik) NVA (detik) Keterangan
1 Penerimaan & Timbang 244 0 244 Administrasi
2 Input Order Label 182 0 182 Administrasi
3 Sortir 360 0 360 Handling
4 Mesin Cuci 2.102 2.102 0 Proses inti
5 Spin/Petas 300 300 0 Proses inti
6 Drying (Dryer) 2.702 2.702 0 Proses inti
7 Setrika/Press 2.100 2.100 0 Proses

kualitas
8 Folding/Lipat 600 600 0 Finishing
9 Packaging 362 362 0 Finishing
10 Rak / Serah 242 0 242 Waiting
TOTAL 9.194 8.166 1.028

Sumber: Diolah Penulis, 2026

Berdasarkan hasil analisis, aktivitas value added mendominasi total waktu proses layanan laundry,
terutama pada proses inti seperti pencucian, pengeringan, dan penyetrikaan. Namun demikian, akzivitas non-
valwe added masih ditemukan pada tahapan administrasi, handling, dan penyimpanan sementara yang
berkontribusi terhadap peningkatan waktu tunggu layanan. Kondisi ini menunjukkan adanya potensi
pemborosan yang perlu dianalisis lebih lanjut menggunakan pendekatan analisis waste untuk mengidentifikasi
jenis pemborosan dominan dan menentukan prioritas perbaikan pada tahap berikutnya

Analisis Akar Penyebab Waste Berdasarkan Current State Green Value Stream Mapping.

Berdasarkan hasil pemetaan Current State Green VValue Stream Mapping serta data waktu tunggu pada
Tabel 3, diketahui bahwa terdapat beberapa titik waiting time dominan pada sistem layanan laundry. Salah
satu waiting time yang terjadi pada tahap awal proses adalah waktu menunggu input order dan waktu
menunggu sortir. Kedua aktivitas tersebut menyebabkan penumpukan cucian di awal alur layanan sehingga
menghambat kelancaran aliran proses menuju tahap pencucian.

Waiting time pada proses awal layanan tidak hanya berdampak pada peningkatan lead time pelayanan,
tetapi juga berpengaruh terhadap efisiensi konsumsi sumber daya. Penumpukan cucian pada tahap input
dan sortir menyebabkan mesin utama seperti mesin cuci dan pengering mengalami waktu idle atau harus
beroperasi lebih lama, yang pada akhirnya meningkatkan konsumsi energi listrik dan penggunaan air. Oleh
karena itu, diperlukan analisis akar penyebab secara mendalam untuk mengidentifikasi faktor-faktor yang
memicu terjadinya waiting time pada proses input order dan sortir.
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Akar Penyebab Waiting Time pada Proses Awal Layanan
(Input Order & Sortir)
Man Method Machine / Tools. 7Material
{Sumber Dlﬁﬂfu: {Metode @a] {(Cucian)

Variasi jenis dan Variasi jenis
jumiah cucian dan jumlah cucian

Jumlah
admin terbatas

Inputinput belum
manual

Input order dilakukan
manual

Cucian vstang tidak
optimal

Sortir dilakukan sestiah
cucian menumpuk

Admin merangkap
pekerjaan lain

Tidak ada standar waktu
input per order

Waktu tunggu proses
input order & sortir menyebalik
penumpukan cucian,

panjang lead time,
memboroskan energi & air
pada proses inti laundry.

Tidak ada pembagian
| tugas saat sibuk

Tidak ada sistem
batching jelas

Tidak ada sistem
batching jelas

Cucian Alur tidak mengalir Proses awal lambat =
ctmmng syt o) Jam operasi{mesn

Mesin cuci & der L L, Mesin sering start-stop Mesin utama menunggu

tislerisi sistem
menunggu (idie) iy ,E islerisi sistem rendan

Cucian menumpuk Mesin sering start- Jam operasi mesin Konsumsi tumber daya B
sebelum masuk mesin B stop memanjang B meningkat secara Iidatngsng
Mesin tetap menyada lébih lama I Konsumsi listrik pertambah
#» Energi listrik terbuang *» Kinerja green rendah

Gambar 2 Diagram Fishbone Waiting Time pada Proses Awal Layanan Laundry

Berdasarkan hasil analisis fishbone pada gambar 2, dapat diketahui bahwa waktu tunggu pada proses
input order dan sortir disebabkan oleh berbagai faktor yang saling berkaitan, meliputi aspek sumber daya
manusia, metode ketja, peralatan pendukung, karakteristik cucian, serta sistem pengelolaan operasional.
Keterbatasan jumlah admin, proses input yang masih dilakukan secara manual, serta tidak adanya sistem
batching dan pembagian tugas yang jelas menyebabkan aliran proses awal tidak mengalir secara kontinu.

Kondisi tersebut mengakibatkan tetjadinya penumpukan cucian sebelum masuk ke proses int,
sehingga mesin cuci dan pengering harus menunggu material atau beroperasi dalam waktu yang lebih
panjang. Dampaknya, selain meningkatkan lead time layanan, juga menurunkan efisiensi penggunaan energi
dan air. Hal ini menunjukkan bahwa permasalahan waiting time pada proses awal layanan tidak hanya
merupakan pemborosan waktu, tetapi juga berkontribusi terhadap pemborosan sumber daya, sehingga perlu
ditangani dalam kerangka Green 1V alue Stream Mapping.

Selain waktu tunggu pada proses awal layanan, hasil Current State Green 1 alue Stream Mapping dan data
waiting time menunjukkan bahwa antrian pada mesin pengering (dryer) merupakan bottleneck utama dengan
waktu tunggu paling tinggi. Kondisi ini menghambat kelancaran aliran proses, memperpanjang lead time
layanan, serta menyebabkan mesin beroperasi dalam durasi yang lebih panjang. Dampaknya tidak hanya
pada efisiensi waktu pelayanan, tetapi juga pada meningkatnya konsumsi energi listrik akibat beban kerja
dryer yang tidak seimbang. Oleh karena itu, dilakukan analisis akar penyebab antrian pada proses
pengeringan menggunakan diagram fishbone [14].

Prosiding SAINTEK: Sains dan Teknologi Vol.5 No.1 Tahun 2026 254



ISSN: 2962-3545

Prosiding SAINTEK: Sains dan Teknologi Vol.5 No.1 Tahun 2026
Call for papers dan Seminar Nasional Sains dan Teknologi Ke-5 2026
Fakultas Teknik, Universitas Pelita Bangsa, Februari 2026

Akar Penyebab Antrian
pada Proses Pengeringan (Dryer)
Method Machine | Material
&m M mesa) (Mﬂoﬂ! KH)H) (Cucian)
Tidak aca Tidak ada yer terbatas
lefbaxas penggunaan dryer kapasias per batch
pada jam siouk

Kurang pengawasan Proses bersifat FIFO Kapasitas dryer lebih
Kurang pengawasan load mesin tanpa prioritas T kecil dibanding resnosi ==
load mesin Terjadi antrian pada proses
pengeringan yang menyebabkan
| penumpukan cucian, meni-
jang lead time, serta
meningkatkan konsumsi
energi listrik sibat operasi dryer
Dryer beropersi £ Load tidak optimal Drywmwﬂm Dryer menjadi e';:w tidak efisien.
lebih lama = Energl per kgecan = Jam operasi ey watta menanjang | 2
Dryer beroperasi lebih lama Load tidak optimal Waktu pengeringan
= Konsumsi listrik meningkat | =pEnergi per kg cucan bervariasi = foros ez
gy
‘ Management Manage
OManagement
Tidak ada balancing kapasitas antar mesin Tidak ada monitoring konsumsi energi =
Tidak ada monitoring konsumsi energi  wh Tidak ada standar performa dryer

Gambar 3 Diagram Fishbone Antrian pada Proses Pengeringan

Berdasarkan hasil analisis fishbone pada gambarr 3, dapat disimpulkan bahwa antrian pada proses
pengeringan disebabkan oleh ketidakseimbangan kapasitas mesin, metode kerja yang belum terstandarisasi,
serta pengelolaan beban cucian yang tidak optimal. Kondisi ini menjadikan mesin dyyer sebagai bottleneck
utama yang berkontribusi besar terhadap pemborosan energi listrik dalam sistem layanan laundry. Selain
proses pengeringan, bottleneck lain juga teridentifikasi pada proses penyetrikaan yang memiliki karakteristik
serupa, sehingga analisis akar penyebab selanjutnya difokuskan pada antrian proses setrika.

Akar Penyebab Antrian
pada Proses Penyetrikaan (Setrika)
Mnchme /Tools “ Material
(Surmeer Dy marusa) (m.ma Kerja) (Cucian)
Jumiah Aliran proses setrika |\ | Pekerjaan FIFO tanpa Jun\lakzdnka
operaior serka L tidak teratur Kasirkasi
terbatas
| Tidak ada pembagan \ | Tidak ada standar | Tidak ada mantenance
e P kerja joias ‘waktu per order berkala Ym' ol
mesin penyelnkaan yang menyetiatkan
penumpukan cucian, mem-
5, PerPanang lead time, serta
energl akibat menunggu/idie
Setrika listrik & Waktu pengerjaan swxu lama Wak!u meﬂyeulka ¥ong Seisk prodie.
sotrika uap bervariasi menganggur lebih lama
s-msa listrik&setrikauap  Setrikalama Setrika lama
\gangg (andal) =
Man | [ Management \
| {SumeerDmprarney | l

Setirika listrik & setrika uap idle = Energi terbuangsiasia | | Tidak ada kontrol waktu idie = Pemborosn energi panas

Setrika listrik & setrika uap idle Tidak ada kontrol alur material menuju setrika
Gambar 4 Diagram Fishbone Antrian pada Proses Penyetrikaan

Berdasarkan hasil analisis fishbone pada gambar 4, dapat diketahui bahwa antrian pada proses
penyetrikaan disebabkan oleh keterbatasan jumlah operator dan peralatan setrika, metode kerja yang belum
terstandarisasi, serta tidak adanya pengaturan alur dan waktu kerja yang jelas. Variasi waktu penyetrikaan
dan pekerjaan yang bersifat FIFO tanpa klasifikasi menyebabkan terjadinya penumpukan cucian sebelum
proses setrika.

Kondisi tersebut menjadikan proses penyetrikaan sebagai salah satu botzleneck yang memperpanjang
lead time layanan. Selain berdampak pada keterlambatan penyelesaian cucian, antrian pada proses setrika juga
menyebabkan peralatan setrika listrik dan setrika uap berada dalam kondisi idle atau menyala tanpa aktivitas
produktif. Hal ini berkontribusi terhadap pemborosan energi panas dan listrik, sehingga menurunkan
efisiensi sistem layanan darti perspektit Green VValue Stream Mapping.

Dengan sclesainya analisis akar penyebab pada seluruh titik waiting time dan bottleneck utama,
langkah selanjutnya adalah merumuskan usulan perbaikan yang bersifat terintegrasi. Oleh karena itu,
dilakukan analisis 5W1H untuk menerjemahkan hasil fishbone menjadi tindakan perbaikan yang mampu
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menurunkan waktu tunggu sekaligus meningkatkan efisiensi konsumsi energi dan air sebagai dasar
perancangan Future State GVSM.

Tabel 5. 5W1H Usulan Perbaikan Berbasis Green Value Stream Mapping (GVSM)

No What Why Where When Who How (Usulan Perbaikan
— Lean & Green)

1 Waiting time Keterbatasan — admin, Area Jam  sibuk  Admin Menetapkan pembagian
pada proses input manual, tidak ada  penerimaan, dengan dan tugas saat jam  sibuk,
input  order standar waktu dan input order, volume operator membuat standar waktu
dan sortir sistem batching dan sortir cucian tinggi  sortir input order, menerapkan

sistem batching cucian, dan
menata ulang alur input—
sortir agar mengalir
schingga mengurangi waktu
idle mesin dan konsumsi
energi listrik

2 Antrian pada  Ketidakseimbangan Stasiun  kerja  Setelah Operator Menyusun jadwal
proses kapasitas mesin, tidak pengeringan proses laundry penggunaan dryer,
pengeringan ada penjadwalan pencucian dan menetapkan batas kapasitas
(dryer) penggunaan dryer, load pada jam  pengelola per batch, menyesuaikan

mesin tidak optimal sibuk usaha alur dari mesin cuci ke dryer,
serta melakukan balancing
kapasitas untuk
menurunkan waktu operasi
dryer dan konsumsi listrik
per kg cucian

3 Antrian pada  Jumlah operator dan Stasiun kerja  Setelah Operator Menyusun pembagian ketja
proses alat setrika terbatas, setrika proses setrika dan  setrika, melakukan
penyetrikaan metode  kerja  tidak pengeringan  pengelola  klasifikasi cucian sebelum

terstandarisasi, FIFO usaha setrika, menetapkan standar

tanpa klasifikasi waktu setrika, serta
mengatur alur ketja untuk
mengurangi  waktu idle
setrika listrik dan setrika uap
schingga menekan
pemborosan energi panas

4 Mesin utama  Aliran  proses tidak  Seluruh Selama Pengelola  Mengintegrasikan perbaikan
sering idle  seimbang akibat  stasiun mesin  operasional usaha pada proses input,
atau waiting di proses hulu  (cuci, dryer, harian pengeringan, dan
beroperasi dan  bottleneck  di  setrika) penyetrikaan  agar  aliran
lebih lama proses inti proses lebih lancar, schingga

jam operasi mesin lebih
pendek dan efisiensi energi
meningkat

5 Konsumsi Waktu tunggu panjang, Proses Selama Pengelola ~ Mengoptimalkan aliran
energi dan air load mesin  tidak pencucian, operasional usaha proses dan ukuran batch
per kg cucian optimal, dan  jam pengeringan, sistem cucian, meminimalkan
tinggi operasi mesin  dan waktu idle mesin, serta

memanjang penyetrikaan mengontrol jam  operasi
untuk menurunkan
konsumsi energi dan air
sebagai bagian dati
penerapan GVSM
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Berdasarkan hasil analisis 5W1H, usulan perbaikan dirancang secara terintegrasi untuk mengatasi akar
penyebab waiting time dan i pada proses input, pengeringan, dan penyetrikaan. Implementasi usulan perbaikan
tersebut diharapkan mampu memperlancar aliran proses, menurunkan lead time layanan, serta
meningkatkan efisiensi konsumsi energi dan air. Hasil analisis ini selanjutnya digunakan sebagai dasar dalam
perancangan Future State Green 1 alue Stream Mapping.

Perbaikan Process Activity Mappping

Berdasarkan hasil pemetaan aktivitas proses pada kondisi current state, diketahui bahwa sebagian
besar waktu pelayanan masih didominasi oleh aktivitas #on value added berupa kegiatan administrasi dan
waktu menunggu. Aktivitas tersebut tidak memberikan nilai tambah secara langsung kepada pelanggan,
namun tetap menyerap waktu dan sumber daya operasional. Oleh karena itu, dilakukan perbaikan Process
Alctivity Mapping dengan memfokuskan upaya pada pengurangan aktivitas non value added tanpa mengurangi
aktivitas value added yang merupakan proses inti layanan laundry.

Perbaikan Process Activity Mapping dirancang berdasarkan hasil analisis fishbone dan perumusan usulan
perbaikan melalui pendekatan 5W1H [15]. Perbaikan tersebut mencakup penataan ulang alur kerja,
standardisasi metode ketja, penerapan batching, serta pengelolaan aktivitas administrasi dan penyimpanan
agar aliran proses menjadi lebih mengalir. Dampak perbaikan selanjutnya diestimasi dalam bentuk
perubahan waktu aktivitas va/ue added dan non value added pada setiap tahapan proses layanan.

Tabel 6. Analisis Perbaikan Process Activity Mapping

No Aktivitas CT VA NVA CT VA NVA Catatan perubahan
Current Current Current Future Future Future (organik)
(detik) (detik)
1 Penerimaan & = 244 0 244 60 0 60 SOP ringkas +
Timbang form/label siap pakai
2 Input Order & 182 0 182 45 0 45 template  input =+
Label pembagian tugas

3 Sortir 360 0 360 70 0 70 batching + zona sortir
(lebih cepat)

4 Mesin Cuci 2.102 2.102 0 2.102 2.102 0 proses inti  (VA)
dipertahankan

5 Spin / Peras 300 300 0 300 300 0 proses inti (VA)
dipertahankan

6 Drying (Dryer)  2.702 2.702 0 2.702 2.702 0 proses inti  (VA)
dipertahankan

7 Setrika / Press  2.100 2.100 0 2.100 2.100 0 proses kualitas (VA)
dipertahankan

8 Folding / Lipat 600 600 0 600 600 0 finishing (VA)
dipertahankan

9 Packaging 362 362 0 362 362 0 finishing (VA)
dipertahankan

10 Rak / Serah 242 0 242 31 0 31 sistem label rak +

pengelompokan order

TOTAL 9.194 8.166 1.028 8.372 8.166 206 NVA | ~80%

Sumber: Diolah Penulis, 2026

Prosiding SAINTEK: Sains dan Teknologi Vol.5 No.1 Tahun 2026 257



ISSN: 2962-3545

Prosiding SAINTEK: Sains dan Teknologi Vol.5 No.1 Tahun 2026
Call for papers dan Seminar Nasional Sains dan Teknologi Ke-5 2026
Fakultas Teknik, Universitas Pelita Bangsa, Februari 2026

Berdasarkan hasil perbaikan Process Activity Mapping yang ditunjukkan pada tabel di atas, dapat
diketahui bahwa aktivitas value added (VA) pada sistem layanan laundry tetap dipertahankan sebesar 8.166
detik, karena aktivitas tersebut merupakan proses inti yang memberikan nilai langsung kepada pelanggan.
Sementara itu, aktivitas #on value added (NVA) berhasil ditekan secara signifikan dari 1.028 detik pada kondisi
current state menjadi 206 detik pada kondisi future state, atau mengalami penurunan sebesar sekitar 80%.

Penurunan aktivitas non value added tersebut berdampak langsung pada penurunan total gyele time sistem
layanan laundry. Tozal ¢ycle time yang semula sebesar 9.194 detik pada kondisi current state berkurang menjadi
8.372 detik pada kondisi future state. Pengurangan cycle time sebesar 822 detik ini diperoleh tanpa mengurangi
aktivitas bernilai tambah, sehingga kualitas layanan tetap tetrjaga.

Berkurangnya aktivitas n#on value added menunjukkan bahwa perbaikan yang dilakukan mampu memperlancar
aliran proses layanan, mengurangi waktu tunggu dan aktivitas administrasi yang tidak perlu, serta
menurunkan waktu idle mesin. Kondisi ini menyebabkan jam operasi mesin cuci, pengering, dan peralatan
setrika menjadi lebih efisien. Dengan demikian, perbaikan Process Activity Mapping tidak hanya meningkatkan
efisiensi waktu pelayanan, tetapi juga berkontribusi pada peningkatan efisiensi konsumsi energi dan air
sebagai bagian dari penerapan Green 1 alue Stream Mapping.

Future Value Stream Mapping

Berdasarkan hasil perbaikan Process Activity Mapping serta estimasi penurunan aktivitas #on value added,
selanjutnya dilakukan pemetaan Future State Green Value Stream Mapping. Peta future state ini disusun untuk
memvisualisasikan kondisi sistem layanan laundry setelah implementasi usulan perbaikan, khususnya dalam
hal pengurangan waktu tunggu, penyeimbangan alur proses, serta peningkatan efisiensi konsumsi energi dan
air. Future GVSM digunakan untuk menggambarkan perubahan aliran proses secara menyeluruh dari
penerimaan cucian hingga penyerahan kepada pelanggan.

Customer
e

Operational &
Production Monthly Order m

-

S

| [ BE s 3 zortir [E=mEr 5 Spin & dryar 7 Setika 8. Lipat 9 Packing Rak Serah Warehouse
e timbang & Label . - o
o Y - ey = 28 KR
CT=245 CT= 182 CT= 380 CT=2102 CT= 100 CT=2.100 CT= 380 CT=242
CO=20 CO=20 CO= 30 CO= 120 CO= 60 CO= 60 CO=20 CO= 20
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Gambar 5 Future State Green 1V alue Stream Mapping

Berdasarkan Future State GV SM, aktivitas non value added pada sistem layanan laundry berhasil ditekan
dari 1.028 detik menjadi 206 detik atau mengalami penurunan sebesar sekitar 80%, sementara aktivitas va/ue
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added tetap dipertahankan sebesar 8.166 detik. Penurunan aktivitas non value added tersebut menyebabkan
total cycle time berkurang dari 9.194 detik pada current state menjadi 8.372 detik pada future state.

Pengurangan waktu tunggu dan idle mesin pada future state berdampak pada pemendekan production
lead time serta peningkatan efisiensi operasional. Dengan aliran proses yang lebih mengalir dan jam operasi
mesin yang lebih optimal, konsumsi energi dan air dapat ditekan, sehingga sistem layanan laundry menjadi
lebih efisien dan berkelanjutan sesuai dengan pendekatan Green |V alue Stream Mapping.

Kesimpulan

Penelitian ini berhasil menerapkan pendekatan Green VValue Stream Mapping (GVSM) untuk merancang
perbaikan sistem layanan pada UMKM laundry. Pemetaan kondisi current state menunjukkan bahwa sistem
layanan masih didominasi oleh aktivitas non value added berupa waktu tunggu dan aktivitas administrasi,
dengan total #on value added sebesar 1.028 detik dari total gyele time 9.194 detik. Analisis waste mengidentifikasi
pemborosan dominan berupa waiting dan bottleneck pada proses awal layanan, pengeringan, dan
penyetrikaan. Melalui analisis akar penyebab menggunakan diagram fishbone dan perumusan usulan
perbaikan berbasis 5W1H, dilakukan perbaikan Process Activity Mapping yang berfokus pada pengurangan
aktivitas non valne added tanpa mengurangi aktivitas salue added. Hasil perbaikan menunjukkan bahwa aktivitas
non valne added berhasil ditekan menjadi 206 detik atau mengalami penurunan sekitar 80%, sementara
aktivitas value added tetap dipertahankan sebesar 8.166 detik. Penurunan aktivitas #on valne added tersebut
menyebabkan total ¢yele #ime sistem layanan berkurang menjadi 8.372 detik. Future State GVSM menunjukkan
aliran proses yang lebih mengalir, berkurangnya waktu tunggu dan idle mesin, serta peningkatan efisiensi
konsumsi energi dan air. Dengan demikian, penerapan GVSM terbukti efektif dalam meningkatkan efisiensi
operasional sekaligus mendukung keberlanjutan sistem layanan pada UMKM laundry.
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