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ABSTRAK 

Pada masa pasar bebas ini tentulah dunia usaha semakin bersaing dengan selalu 

memberikan yang terbaik. Perusahaan-perusahaan kini berlomba-lomba untuk 

meningkatkan keungulan agar tetap mampu bersaing dengan kompotitor yang 

lainnya. Sebagai pelaku usaha yang bergerak dalam industri manufacturing, WL 

Alumunium Yogyakarta perlu melakukan hal-hal yang berkaitan dengan aktivitas 

produksi yang dilakukan. Pada WL Alumunium diketahui bahwa ada pemborosan 

(waste) yang ditunjukkan dengan adanya waktu menunggu/ waiting yang cukup lama 

dan inventory yang berlebih. Oleh karena itu dilakukan penelitian untuk mengurangi 

waste tersebut dengan pendekatan lean manufacturing dan lean six sigma yang 

bertujuan untuk memberikan rekomendasi perbaikan guna meningkatkan efisiensi 

dan produktifitas perusahaan. Dari hasil analisis diperoleh nilai efisiensi siklus 

proses (PCE) sebesar 15.54% dan tergolong unlean. Adapun untuk hasil dari process 

activity mapping didapat presentase value added activity (VA) sebesar 12.46%, 

necessary non value added (NNVA) sebesar 3.01% dan Non Value Added (NVA) 

sebesar 84.53%. Adapun usulan yang dapat diberikan adalah penambahan tenaga 

kerja pada lini pengikiran,pembubutan dan pelabelan serta memfokuskan 

pengkerjaan pada satu jenis produk. 

Kata Kunci : waste, lean manufacturing, process activity mapping, value stream 

mapping, Lean Six Sigma 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang 

Pada era globalisasi saat ini mengharuskan semua aspek dalam kehidupan 

masyarakat untuk berubah, lebih berkembang dan maju. Salah satu cara yang 

menjadi ciri dari globalisasi saat ini adalah persaingan perdagangan yang 

kompetitif sehingga menuntut setiap perusahaaan untuk meningkatkan 

keunggulan daya saing mereka agar dapat memenangkan persaingan yang terjadi. 

Terlebih saat ini masyarakat ASEAN menghadapi pasar bebas, tentunya hal ini 

semakin membuat persaingan diantara pelaku usaha baik kecil dan menengah 

saling bersaing untuk meningkatkan kualitas dari produk yang dijual. 

Banyak cara yang dilakukan oleh perusahaan dalam melakukan perbaikan 

mulai dari perbaikan sistem yang ada di perusahaan, peningkatan kualitas 

produk, peningkatan kemampuan para pekerja atau sumber daya manusia dan 

juga perbaikan-perbaikan lainnya yang ada diperusahaan yang masih belum 

memberikan nilai tambah. Perbaikan sistem ini dapat dilakukan dengan salah 

satu cara yakni mengurangi atau meminimasi pemborosan (waste). Pemborosan 

(waste) merupakan segala aktivitas kerja yang tidak memberikan nilai tambah 

sepanjang aliran proses pada perupahan input menjadi output (Hazmi et al, 

2012). 

Perusahaan manufaktur merupakan perusahaan yang membutuhkan proses 

dengan penggunaan material yang cukup banyak baik kuantitas maupun kualitas 
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dan tentunya hal ini akan mengakibatkan perusahaan tersebut akan memiliki 

kecenderungan  pemborosan (waste) yang tidak sedikit dalam prosesnya apabila 

tidak terencana dengan baik. Perusahaan harus mengetahui kegiatan yang dapat 

meningkatkan nilai tambah (value added) produk (barang dan /jasa) dengan 

menghilangkan pemborosan (waste), oleh karena itu diperlukan suatu pendekatan 

yang berfokus pada identifikasi dan eliminasi aktivitas-aktivitas yang tidak 

bernilai tambah (non value added activities) dalam desain, produksi (untuk 

bidang manufaktur) atau operasi (untuk bidang jasa) dan SCM (supply chain 

management) yang berkaitan langsung dengan pelanggan yakni Lean 

Manufacturing (Womack & Jones, 2003). 

WL Alumunium adalah perusahaan yang bergerak dalam bidang manufaktur 

yaitu membuat peralatan dapur seperti wajan, ketel dan soblok. Masing-masing 

dari produk tersebut memiliki ukuran yang berbeda-beda mulai dari ukuran kecil, 

ukuran sedang hingga ukuran besar. Dalam produksinya melalui beberapa proses, 

mulai dari pembakaran, percetakan, penghalusan, pemasangan pegangan, 

pelabelan dan juga penyimpanan. Untuk menghasilkan produk jadi 

membutuhkan waktu yang tidak sebentar. WL Alumunium memiliki cukup 

banyak karyawan mengingat kebutuhan disetiap stasiunnya berbeda. 

Pada WL Alumunium masih terdapat permasalahan yakni belum adanya 

penelitian mengenai pemborosan (waste) dalam proses pembuatan produk, dalam 

hal ini dikhususkan pada pembuatan wajan. Oleh sebab itu, diperlukan penelitian 

untuk mengidentifikasi pemborosan (waste). Penelitian ini menggunakan tahapan 
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DMAIC ( Define, Measure, Analyze, Improve, Control) yang bertujuan agar 

lebih terstruktur dan sistematis. Tahapan DMAIC ini bertujuan untuk memberi 

langkah sistematis ketika telah menemukan permasalahan, mengidentifikasi 

penyebab terjadinya permasalahan di perusahaan serta menemukan solusi atau 

perbaikan yang perlu dilakukan (Evan & Lindsay, 2007). Identifikasi dan analisis 

pemborosan (waste) dilakukan menggunakan metode VSM (value stream 

mapping), VALSAT ( value stream analysis tools) dan Ishikawa Diagram. 

1.2. Rumusan Masalah 

Dari latar belakang diatas dapat dirumuskan suatu permasalahan yang harus 

dipecahkan yaitu “ Bagaimana mengidentifikasi pemborosan (waste) pada 

produksi wajan dengan pendekatan Lean Six Sigma di WL Alumunium?.” 

1.3. Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian tugas akhir ini adalah : 

a. Mengidentifikasi waste dengan pendekatan Lean Manufacturing. 

b. Mampu menganalisis waste menggunakan detailed mapping tools 

(VALSAT). 

c. Memberikan rekomendasi perbaikan kepada perusahaan. 

1.4. Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat yang dapat diperoleh dari hasil penelitian tugas akhir ini 

adalah : 

a. Perusahaan dapat mengetahui pemborosan (waste) yang ada pada proses 

produksi wajan. 



4 
 

b. Dapat mengetahui jenis-jenis waste yang tidak memberikan value added 

pada proses produksi wajan. 

c. Dapat mengetahui faktor-faktor yang dapat menyebabkan waste pada 

proses produksi. 

1.5. Batasan Penelitian 

Adapun batasan-batasan yang diambil dalam penelitian ini adalah : 

a. Penelitian hanya difokuskan pada pembuatan produk wajan jenis SP16 

dan SP24. 

b. Penelitian dilakukan pada pertengahan bulan Maret 2016. 

c. Penelitian dilakukan pada operator dengan keahlian masing-masing. 

d. Tahapan DMAIC hanya dilakukan sampai tahapan improve saja. 

1.6. Sistematika Penulisan 

Agar memudahkan penulisan, maka diberikan gambaran secara ringkas 

mengenai uraian dari bab ke bab yang berkaitan satu dengan yang lainnya. 

Adapun sistematika penulisannya adalah: 

BAB I PENDAHULUAN 

Pada bab ini digambarkan secara umum tentang latar belakang, 

perumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, batasan-

batasan penelitian dan sistematika penelitian yang berkenaan dengan 

permasalahan yang akan dibahas dalam skripsi ini. 
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BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Pada bab ini dibahas mengenai dasar-dasar teori yang digunakan untuk 

mengolah dan menganalisa data-data yang telah diperoleh dari 

pelaksanaan penelitian ini, teori yang digunakan dalam bab ini akan 

dipakai sebagai landasan penelitian untuk menjalankan penelitian.  

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Pada bab ini dibahas mengenai objek penelitian, data penelitian, metode 

pengumpulan data, dan gambar diagram alir. 

BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 

Menguraikan dengan rinci dan lengkap tentang hasil penelitian yang telah 

dilakukan. Bab ini juga disertakan pengumpulan dan pengolahan data 

awal yang kemudian dilakukan analisis dari hasil penelitian data yang 

diperoleh. Analisis dilakukan dengan menggunakan berbagai metode 

yang telah ditentukan yaitu value stream mapping, valsat dan ishikawa 

diagram. 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab ini berisikan hasil pengolahan data dan analisis pemecahan masalah 

secara ringkas untuk mencapai tujuan penelitian guna menjawab rumusan 

masalah,saran-saran kepada pihak yang terkait dalam penelitian 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil pengolahan dan analisa yang telah dilakukan, maka 

dapat disimpulkan sebagai berikut : 

1. Berdasarkan identifikasi waste dengan pendekatan lean manufacturing, dari 

hasil CSVSM dapat diketahui bahwa pada proses produksi produk wajan 

terdapat total waktu lead time sebesar 4617.36 detik dengan total waktu 

siklus sebesar 717.36 detik. Sehingga diperoleh nilai process cycle efficiency 

sebesar 15.54%. Dengan demikian, dapat dikatakan bahwa perusahaan masih 

berada pada kondisi unlean. Selain itu, diketahui pula permasalahan yang 

ada di WL Alumunium yaitu adanya penyimpanan atau menumpuknya WIP. 

Selanjutnya, didapatkan masing-masing nilai dari 7 waste yaitu untuk waste 

defect memiliki presentase cukup besar yaitu 9,52%. Untuk waiting memiliki 

presentase sebesar 28,57%. Sedangkan untuk unnecessary inventory 

memiliki presentase waste sebesar 21,43%. Excessive transportation 

memiliki presentase sebesar 2,38%, over production sebesar 19,05%. Untuk 

inappropriate processing memiliki presentase sebesar 7,14% dan 

unnecessary motion sebesar 11,90%.  

2. Berdasarkan hasil analisis tools VALSAT dengan menggunakan process 

activity mapping (PAM), pada produksi wajan secara keseluruhan dapat 

diketahui bahwa waktu yang digunakan untuk aktivitas yang bernilai tambah 
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(VA) sebesar 12.46% atau 575.56 detik. Sedangkan untuk presentase waktu 

aktivitas NNVA adalah sebesar 3.01% atau 139.1 detik. presentase waktu 

aktivitas yang tidak bernilai tambah (NVA) sebesar 84.53% atau 3904.8 

detik.  

3. Berdasarkan analisis yang telah dilakukan, untuk dapat mengurangi waktu 

waiting dapat dilakukan dengan menambahkan tenaga kerja pada lini 

pengikiran,pembubutan dan pelabelan serta memfokuskan pada satu produk 

terlebih dahulu. 

 

5.2. Saran 

 Adapun saran yang dapat diberikan adalah sebagai berikut : 

1. Sebaiknya perlu dilakukan penelitian serupa lebih lanjut dengan cakupan 

yang lebih luas. 

2. Penelitian ini merupakan penggambaran kondisi yang terjadi pada lantai 

produksi di WL Alumunium, sehingga dapat menjadi masukan dan 

memberikan pandangan bagi perusahaan untuk melakukan evaluasi. 

3. Usulan perbaikan terkait dengan menambah tenaga kerja pada lini 

pengikiran,penghalusan dan pelabelan serta memfokuskan satu produk untuk 

memaksimalkan proses produksi hendaknya dapat dipertimbangkan oleh 

perusahaan. 
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