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ABSTRAK

Pada saat ini pakaian tidak hanya sebatas kebutuhan untuk menutup aurat saja,
namun pakaian merupakan kebutuhan untuk berpenampilan. Mengenakan busana
muslim menjadi fenomena yang sangat luar biasa, didukung dengan adanya trend
busana muslim yang berubah-ubah, semakin inovatif dan bervariasi.Modiste dan
Konveksi (MK) Sekar adalah unit usaha produksi dibidang konveksi yang berada
dalam lingkup Margaria grup.Pada produksi busana muslim di MK Sekar masih
terdapat beberapa jenis cacat produk yang sering terjadi. Penelitian ini bertujuan
untuk mengetahui cara yang dapat dilakukan untuk meminimalkan presentase cacat
dan mengurangi non value added activity pada proses produksi busana muslim.Oleh
karena itu, peneliti akan menerapkan metode lean six sigma sebagai pendekatan
dalam proses analisa penyebab masalah serta pemecahannya. Dari hasil analisis
diperoleh nilai process cycle efficiency sebesar 98,229% dan tergolong lean. Jenis-
jenis cacat yang paling berpengaruh dari hail analisis diagram pareto adalah
tindasan jahit (42,95%) dan jahitan mengkerut (75,40%). Dari hasil perhitungan
DPMO diperoleh 56305 produk dan berada pada tingkat 3,1 sigma. Selanjutnya
dengan diagram fishbone diperoleh faktor-faktor potensial yang menyebabkan
terjadinya waste defect yaitu faktor material, mesin, metode, manusia. Usulan
rencana perbaikan kualitas yaitu Membuat jadwal untuk perawatan mesin,
melakukan pengamatan, pengawasan kepada operator dan melakukan penambahan
operator.

Kata kunci : Lean Six Sigma, DMAI, Defect, Sigma Level

XVi



BAB I
PENDAHULUAN
1.1. Latar Belakang

Pada saat ini pakaian tidak hanya sebatas kebutuhan untuk menutup
aurat saja, namun pakaian merupakan kebutuhan untuk berpenampilan
(performance). Terlihat sekali saat ini mengenakan busana muslim menjadi
fenomena yang sangat luar biasa, didukung dengan adanya trend busana
muslim yang berubah-ubah, semakin inovatif, bervariasi dan beragam. Hal
tersebut sangat mendukung bagi para wanita untuk berkomitmen
menggunakan busana muslim.

Kota Yogyakarta adalah kota pendidikan dengan jumlah pendatang
yang selalu bertambah setiap waktu. Dalam konteks dinamika para pendatang
tersebut, pada kurun waktu 1998-2000 menunjukkan kecenderungan adanya

tuntutan selera penampilan yang berbeda (http://karita-indonesia.com). Hal

ini menjadi awal peluang yang besar, karena adanya busana muslim yang
fleksibel dengan model yang sangat beragam dapat digunakan menjadi
busana penunjang sehari-hari. Fenomena menjamurnya busana muslim ini
menjadi peluang yang baik bagi para pengusaha. Pengusaha-pengusaha yang
memiliki toko busana muslim di Yogyakarta sudah banyak dan menciptakan
persaingan untuk mendapatkan keuntungan dengan menarik pelanggan
menggunakan kelebihan-kelebihan yang dimiliki bisnis dari pengusahan
busana muslim.

Menyikapi peluang untuk menembus pasar global, pelaku usaha harus

menghadapi persaingan yang ketat. Beberapa cara yang dapat dilakukan oleh


http://karita-indonesia.com/

pelaku usaha dengan cara memperhatikan kualitas, harga dan manfaatnya.
Menyediakan produk yang berkualitas, harga yang terjangkau dan ketetapan
waktu dalam memenuhi permintaan konsumen itulah cara yang dapat
dilakukan suatu pelaku usaha. Pelaku usaha harus memiliki strategi yang
efektif dan efesien serta melakukan perbaikan yang berkelajutan untuk
menjaga kualitas dan bersaing di pasar.

Modisite dan Konveksi (MK) Sekar adalah unit usaha produksi
dibidang konveksi yang berada dalam lingkup Margaria grup. Hasil produksi
pada MK Sekar untuk produk Karita memiliki produksi busana muslim paling
besar dibandingkan dari hasil produksi untuk unit toko lain. Pada produksi di
MK Sekar masih terdapat produk reject. Produk reject tersebut diperlukan
perbaikan dan penelitian untuk melakukan perbaikan vyang tepat.
Permasalahan pada MK Sekar tidak hanya pada produk reject, namun
memiliki masalah pada transportasi perpindahan bahan dari tiap divisi yang
berlebih sehingga menyebabkan pemborosan pada waktu, energi dan biaya.
Permasalahan tersebut dapat menurunkan profit dari perusahaan jika tidak
segera diperbaiki.

Berdasarkan permasalahan yang terjadi pada proses produksi MK
Sekar, dibutuhkan penelitian untuk melakukan perbaikan. Salah satu cara
yang dapat dilakukan adalah dengan pendekatan lean six sigma yaitu lean
yang digabungkan dengan six sigma. Lean merupakan pendekatan terus
menerus dengan cara menghilangkan pemborosan (waste). Six sigma adalah
metode yang sangat tepat digunakan industri yang memiliki masalah kualitas

dengan melakukan menggunakan seperangkat tools mendefinisikan (define),



mengukur (measure), menganalisis (analyze), memperbaiki (improve) dan
mengendalikan (control) sumber variasi dalam proses (Gaspersz, 2007).

Hal tersebut diperkuat dengan penelitian yang dilakukan oleh Zebua
(2016) berjudul “Perbaikan Proses Produksi untuk Mengurangi Produksi
Cacat dengan Menggunakan Metode Lean Six Sigma pada PT. Mahakarya
Jaya Sinergi”. Penelitian tersebut tentang pengendalian kualitas terhadap
proses produksi dan meminimumkan lead time dengan mengurangi kegiatan
yang tidak bernilai tambah. Hasil dari penelitian diperoleh usulan perbaikan
dengan melakukan eliminasi 6 aktivitas yang dianggap tidak bernilai tambah.

Oleh karena itu pada penelitian ini diharapkan dapat ditemukan usulan
perbaikan yang tepat untuk mengatahui jenis dan penyebab dari cacat produk
dan non value added activity pada proses produksi. Hasil yang berupa usulan
perbaikan diharapkan dapat meningkatkan kualitas dan tingkat produktivitas
produk busana muslim. Peningkatan ini akan berdampak pada profit
perusahaan dengan mengurangi waste pada aktivitas proses produksi
perusahaan.

1.2. Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang masalah yang telah diuraikan di atas, maka
masalah yang dihadapi adalah “Bagaimana cara yang dapat dilakukan untuk
meminimalkan presentase cacat dan mengurangi non value added activity
pada proses produksi busana muslim?”’

1.3. Tujuan Penelitian
Tujuan dari penelitian ini adalah :

1. Mengetahui jenis cacat produk busana muslim.



2. Mengetahui tingkat sigma pada produksi busana muslim.

3. Mengetahui tingkat cacat produk yang paling banyak terjadi.

4. Mengetahui pemborosan (non value added activity) pada proses
produksi busana muslim.

5. Memberikan usulan perbaikan untuk pengendalian kualitas.

1.4.Manfaat Penelitian

Manfaat yang dapat diambil dari penelitian ini adalah :

1. Dapat memberikan informasi yang berguna sebagai masukan untuk
perusahaan.

2. Dapat memberikan usulan yang dapat digunakan sebagai peningkatan
kualitas busana muslim.

1.5.Batasan Penelitian
Agar dalam pelaksanaannya lebih mengarah pada maksud dan tujuan
penulisan, maka dalam penelitian ini dilakukan pembatasan permasalahan
sebagai berikut:

1. Penilitian dilakukan di MK Sekar pada produksi busana muslim untuk
kebutuhan unit toko Karita saja.

2. Penelitian hanya berfokus pada hasil Quality Control pada produksi
busana muslim model gamis.

3. Data yang diambil adalah data inspeksi pada periode Juli s/d September
2017.

4. Tahapan DMAIC hanya dilakukan sampai tahap Improve.

5. Indikator kinerja kunci dalam Lean Six Sigma hanya sampai pada tahap

Quality.



6. Fokus penelitian Lean Six Sigma yang dilakukan yaitu pada masalah
yang paling berpengaruh berdasarkan hasil identifikasi seven waste.
1.6.Asumsi
Asumsi yang digunakan untuk penelitian ini adalah :
1. Aktivitas proses produksi busana muslim berjalan dengan normal.
2. Kondisi mesin saat proses produksi dalam kondisi stabil dan baik.
1.7.Sistematika Penulisan
Sistematika penulisan dirancang agar mempermudah pembahasan
dari tugas akhir. Penjelasan mengenai sistematika penulisan ini dapat
dijelaskan sebagai berikut:
BAB| PENDAHULUAN
Bab ini memberikan gambaran awal mengenai latar belakang
masalah, perumusan masalah, batasan masalah, tujuan penelitian,
manfaat penelitian dan sistematika penulisan laporan yang
digunakan.
BAB Il TINJAUAN PUSTAKA
Bab ini berisi uraian konsep atau teori-teori yang mendukung
dalam penelitian ini.
BAB III METODOLOGI PENELITIAN
Bab ini berisi uraian langkah-langkah yang dilakukan dalam
penelitian ini untuk memecahkan masalah yang terjadi dan
mencapai tujuan yang ditetapkan sebelumnya.
BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Bab ini berisi tentang pengumpulan data berupa indikator-indikator



Kinerja perusahaan berikut pula defisi, ukuran Kkinerja dan
periodisasi  pengukuran  masing-masing indikator  Kinerja.
Disamping itu juga berisi analisa hasil penilaian yang dilakukan
peneliti bersama manajemen perusahaan berdasarkan data dan
informasi yang diperoleh dari pengolahan data kemudian dilakukan
pula analisa dan usulan perbaikan yang diperlukan.
BABV KESIMPULAN DAN SARAN
Bab ini berisi kesimpulan yang didapat dari penelitian dan saran-saran sebagai

masukan untuk pelaksanaan performansi perusahaan.
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BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1. Kesimpulan

Dari hasil penelitian dan pengolahan dengan menggunakan pendekatan

Lean Six Sigma metodologi DMAI sebagai upaya untuk mengetahui

pemborosan dan mengurangi banyaknya cacat produk busana muslim,

diperoleh sebagai berikut :

1.

Dari hasil wawancara, diskusi dan observasi langsung dengan melihat
data-data yang ada, diketahui terdapat 8 jenis cacat pada produk busana
muslim, yaitu resleting tidak kencang, label tidak terpasang, tindasan
jahit, jahitan mengkerut, noda pada bordir, kancing tidak sesuai, bekas
tulisan penandaan pola dan noda pada kain. Dari hasil analisis
menggunakan diagram pareto diperoleh 2 CTQ kunci, yaitu jenis cacat
tindasan jahit memiliki presentase sebesar 42,95% dan jenis cacat
jahitan mengkerut sebesar 75,40%.

Dari hasil perhitungan DPMO dan tingkat sigma selama tiga bulan
yaitu pada periode Juli, Agustus dan September 2017 diperoleh rata-
rata nilai DPMO sebesar 56305 produk dengan nilai sigma 3,1.

Dengan menggunakan diagram fishbone diketahui faktor-faktor
penyebab terjadinya cacat pada hasil produksi busana muslim banyak
terjadi dari faktor material, mesin, metode dan manusia. Faktor material
yaitu kualitas bahan baku kurang baik dan setiap kain memiliki teknik
khusus pada proses penjahitan. Faktor mesin menjadi penyebab yang

dominan karena kurangnya perawatan pada mesin dan kesalahan set-up
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mesin. Faktor metode yaitu SOP perusahaan kurang tepat sehingga

diperlukan evaluasi. Faktor manusia yaitu etos kerja operator yang

masih rendah, kelalaian dan kurangnya pelatihan.

Non value added (NVA) merupakan kegiatan pemborosan yang tidak

memberikan nilai tambah bagi perusahaan. Kegiatan Non value added

selama proses produksi terdiri dari 2 kegiatan proses pemindahan yaitu

pemindahan kain dari proses cutting ke proses sewing 120 detik dan

pemindahan hasil sewing ke proses finishing 132 detik. Total waktu

Non value added adalah 252 detik.

Usulan perbaikan kualitas untuk pengendalian dari hasil analisis yaitu :

a.

Membuat jadwal untuk perawatan mesin secara berkala dan
melakukan pengecekan secara rutin pada mesin produksi agar
mendapatkan penanganan secepat mungkin sebelum mesin
mengalami kerusakan yang lebih parah.

Manajemen perusahaan melakukan monitoring dan inspeksi pada
saat bahan baku tiba dan memilih bahan yang berkualitas baik dari
supplier, serta melakukan laporan secara detail ke supplier terkait
kualitas bahan baku.

Melakukan pengamatan, pengawasan, bimbingan serta melakukan
komunikasi secara intensif kepada operator dari awal hingga akhir
proses produksi.

Melakukan penambahan operator mesin jahit agar efektif dan
efesien pada proses penjahitan untuk mengurangi kelelahan pada

operator lain agar target produksi terpenuhi.
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e. Mengadakan pelatihan dan pengawasan rutin pada operator baru
maupun lama agar perusahaan dapat mengawasi perkembangan
kemampuan dari setiap operator dan mengurangi kesalahan pada
waktu melakukan proses produksi.

5.2. Saran

Adapun saran yang dapat diberikan yaitu :

1. Sebaiknya perlu dilakukan penelitian serupa lebih lanjut dengan
cakupan yang lebih luas yaitu dengan mengimplementasikan usulan-
usulan yang direkomendasikan terutama pada tahap improve, sehingga
bisa dihitung berupa peningkatan sigma yang berhasil didapatkan
melalui perbaikan tersebut

2. Penelitian ini merupakan penggambaran kondisi yang terjadi pada
produksi di MK Sekar untuk memenuhi kebutuhan unit toko Karita,
sehingga dapat menjadi masukan dan memberikan pandangan bagi

perusahaan untuk melakukan evaluasi.
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» Perhitungan Waktu Baku

LAMPIRAN 1

Uji Keseragaman Data
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Waktu
No Aktivitas Proses stdev BKA BKB max min ket
(detik)

1 Membuka gulungan kain 372,10 3,55 | 382,76 | 361,45| 378,79 | 362,81 | seragam
2 Membuat pola pada kain 4158,33 7,58 | 4181,07 | 4135,60 | 4172,58 | 4145,04 | seragam
3 Cutting pola 97,13 6,43 | 116,41 77,86 | 111,19 85,71 | seragam
4 Pemisahan kain sesuai ukuran 12,98 1,49 17,44 8,52 15,16 10,46 | seragam
5 Menjahit kupnat 42,22 4,83 56,72 27,72 51,70 31,72 | seragam
6 Menjahit baadan depan dan belakang rok 593,04 3,18 | 602,58 | 583,49 | 602,13 | 587,86 | seragam
7 Menjahit bahu 44,52 2,17 51,04 38,01 48,52 40,06 | seragam
8 Menjahit badan depan dan belakang bagian samping 820,46 1,36 | 824,55 | 816,38 | 824,04 | 817,69 | seragam
9 Menjahit rok depan dan belakang 477,06 2,63 | 484,96 | 469,15| 481,42 | 472,61 | seragam
10 | Menjahit badan samping 778,11 2,56 | 785,77 | 770,44 | 782,71 | 774,29 | seragam
11 | Menjahit resleting 502,07 6,89 | 522,75| 481,39 | 516,04 | 487,99 | seragam
12 | Menjahit lipatan rok 770,53 4,67 | 78455| 756,52 | 782,00 761,82 | seragam
13 | Menjahit lapisan lingkar leher 1102,03 2,15 | 1108,49 | 1095,58 | 1108,07 | 1099,28 | seragam
14 | Menjahit lipatan lengan 248,08 2,25 | 254,81 | 241,34 | 252,15| 243,61 | seragam
15 | Menjahit bagian bawah lengan 179,52 2,42 | 186,78 | 172,26 | 182,80 | 175,31 | seragam
16 | Menjahit lingkar kerung lengan 273,05 150 | 27755| 268,55 | 275,98 | 270,24 | seragam
17 | Bordir 2092,05 1,87 | 2097,66 | 2086,44 | 2096,20 | 2089,22 | seragam
18 | Pemasangan label 160,49 4,08 | 172,72 | 148,26 | 166,66 | 153,53 | seragam
19 | Merapikan benang jahit 229,52 4,39 | 24269 | 216,34 | 237,58 | 219,45 | seragam
20 | Packaging 1025,54 3,73 | 1036,73 | 1014,35 | 1036,12 | 1020,90 | seragam




Uji Kecukupan Data
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Waktu
No Aktivitas Proses ¥ Xj CXj)* Y Xj? N' Ket
(detik)

1 Membuka gulungan kain 372,10 | 7442,05 55384048,47 2769442,04 0,14 | Cukup
2 Membuat pola pada kain 4158,33 | 83166,68 | 6916696380,38 | 345835910,50 0,01 | Cukup
3 | Cutting pola 97,13 | 1942,68 3774010,07 189484,99 6,65 | Cukup
4 Pemisahan kain sesuai ukuran 12,98 259,67 67427,31 3413,38 19,94 | Cukup
5 Menjahit kupnat 42,22 844,47 713128,49 36100,23 19,91 | Cukup
6 Menjahit baadan depan dan belakang rok 593,04 | 11860,72 | 140676651,69 7034024,91 0,04 | Cukup
l Menjahit bahu 44,52 890,44 792891,74 39734,24 3,62 | Cukup
8 Menjahit badan depan dan belakang bagian samping 820,46 | 16409,30 | 269265117,70 | 13463291,04 0,00 | Cukup
9 Menjahit rok depan dan belakang 477,06 | 9541,10 91032634,53 4551763,52 0,05 | Cukup
10 | Menjahit badan samping 778,11 | 15562,16 | 242180812,93 | 12109164,74 0,02 | Cukup
11 | Menjahit resleting 502,07 | 10041,36 | 100828979,86 5042352,07 0,29 | Cukup
12 | Menijahit lipatan rok 770,53 | 15410,63 | 237487531,14 | 11874791,31 0,06 | Cukup
13 | Menjahit lapisan lingkar leher 1102,03 | 22040,67 | 485791017,36 | 24289638,79 0,01 | Cukup
14 | Menjahit lipatan lengan 248,08 | 4961,53 24616782,74 1230934,90 0,12 | Cukup
15 | Menjahit bagian bawah lengan 179,52 | 3590,36 12890703,14 644646,37 0,28 | Cukup
16 | Menjahit lingkar kerung lengan 273,05 | 5460,99 29822410,47 1491163,19 0,05 | Cukup
17 | Bordir 2092,05 | 41840,91 | 1750661707,68 | 87533151,83 0,00 | Cukup
18 | Pemasangan label 160,49 | 3209,78 10302704,29 515450,78 0,98 | Cukup
19 | Merapikan benang jahit 229,52 | 4590,37 21071501,06 1053941,44 0,56 | Cukup
20 | Packaging 1025,54 | 20510,82 | 420693597,36 | 21034944,36 0,02 | Cukup
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LAMPIRAN 2
> Kauesioner Identifikasi Seven Waste

KUESIONER PENELITIAN

Kepada Yth:
Bapak/Ibu Responden
Dengan hormat,

Saya mengucapkan terimakasih atas kesediaan Bapak/lbu menerima
kuesioner ini. Saya memahami sepenuhnya bahwa waktu Bapak/lbu sangat
terbatas dan berharga. Namun demikian, saya sangat mengharapkan kesediaan
Bapak/lbu dalam membantu penelitian saya, dengan mengisi secara lengkap
kuesioner ini. Kuesioner ini disusun dalam rangka penelitian Tugas Akhir
mengenai Perbaikan dan Peningkatan kualitas Produk Busana Muslim
Menggunakan Metode Lean Six Sigma Studi Kasus Pada MK Sekar
(Khususnya untuk kebutuhan unit toko Karita Muslim Square). Atas kesediaan
dan kerjasama Bapak/Ibu, saya ucapkan terima kasih.

Yogyakarta, Oktober 2017

Hormat saya,

Tiyvana Husna Afifah
13660005

Identitas Responden
Nama

Jabatan

Instruksi Pengisian

Bapak/Ibu diminta untuk melakukan penilaian tingkat keseringan dan
tingkat pengaruhnya terhadap kualitas produk berdasarkan pengalaman
Bapak/Ibu. Nilai keseringan yang diminta berdasarkan dari masing-masing
variabel yang digunakan untuk membantu dalam mengidentifikasi pemborosan
yang terjadi. Pilihlah jawaban yang sesuai dengan keadaan saat ini. Berilah tanda (
V') pada kotak pilihan jawaban.
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Tingkat Keseringan Tingkat Pengaruh
Nilai Arti Nilai Arti
4 Sangat sering 4 | Sangat berpengaruh
3 Sering 3 | Berpengaruh
2 Kurang Sering 2 | Kurang berpengaruh
1 Tidak Sering 1 | Tidak berpengaruh
Tingkat Tingkat
Waste Deskripsi Keseringan Pengaruh

4 13]2|1]14]13|2]1

Kecacatan produk karena kesalahan operator
dalam proses produksi

Kecacatan produk karena SOP tidak berjalan
dengan benar

Defect Kecacatan produk karena material kurang
berkualitas

Kecaatan produk karena mesin bermasalah

Kecacatan produk karena kesalahan pada
penanganan/penanganan yang berlebihan

Produksi berlebih akibat produksi tidak sesuai
dengan jadwal produksi

Produksi berlebih akibat adanya target jumlah

ver .
Ove persediaan

Production "5 juksi berlebih karena kesalahan instruksi

Produksi berlebih karena adanya produk cacat
yang tidak dapat direvisi

Alur perpindahan material yang kurang baik

Trans- Jarak antar stasiun kerja yang jauh

portation Material handling masih manual

Terbatasnya material handling

Persediaan bahan baku menumpuk

Persediaan produk jadi yang tidak perlu akibat
produk cacat yang tidak dapat direvisi

Inventory Penumpukan work-in-process
Penumpukan produk jadi akibat adanya target
jumlah persediaan
Gerakan tidak perlu akibat penyimpanan tools
. yang kurang baik
Motion Gerakan tidak perlu akibat rancangan mesin
yang kurang ergonomis
Over_ Adanya proses yang berlebihan
Processing
Waktu tunggu akibat waktu set-up mesin yang
lama
- Waktu menunggu operator
V\_ﬁmgg maintenance/peralatan/material/informasi/

instruksi

Waktu tunggu perbaikan mesin

Waktu tunggu perbaikan defect




» Hasil Perhitungan Kuesioner Identifikasi Seven Waste
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Perhitungan WAP Tingkat Pengaruh
Nilai | D1 [D2 [ D3 [D4 [ D5 |01 0203 [oa[Ta T2 [T3[Talin][i2]13]14]m1]m2]oP1|w1|[w2]ws3][wa
Jumlah 1 |ol1]lol1]oflololz1]lolarlal2]3]o]loflolol o] o] 2 |2]1]1]01
Resg%“de“ 2 [2lol 2233 |3[3]ol2]ol3|2]3|3[13|1|3]3[1]2]0]o0
Me’;,jag\,ab 3 |2 (3l1l2l22l212l2]2l2lolol2]2]2]12]4]2]11]o0]3]3
4 | 1]1]2]o]lofololol3]oflololololol2]l2lolo| oo 2]2]1]1
Total 5|5[5|5][5|5[5|5[5|5]|5|5[5|5|5[5[5]/5][5]5]|5]5]5]5
Nilai | D1 [ D2 [ D3|Da[D5 |01 [02[03[oa | Ta[T2]T3[Tal a2 13 1a M1 mM2]oPL|wi]w2]ws3]|ws
Performance | L |0 1]o]1[ofofJof1]of[1]4]2|3[ofofofofo]o| 1 ]1]1][1]1
Weighted 2 |4]lo|4s|lsl6|l6|6|6|0]lalo]le6|lalelel2]l6l2]6]6]2]4]o0]o0
(jumlah x 3 |6|9|3|6|6|6|6|3|6|6|3][0]0|6|6|6[3[12]/6] 3 ][3[0]09]09
bobot) 4 |4 |al8lolofoflool12|[olololofofol8|4]0|0]| o0 |88 ]|a]|a
Total 141415111212 12]10]18]11] 787 [12]12]16]13]14|12] 10 |14|13] 14 ] 14
Nilai Performansi Tingkat Pengaruh/Jumlah Responden
D1 [ D2 [ D3| D4 | Ds|or|o2]o3|oa [T |T2[T3 T4 1i2]13]14[mi]m2]orPi]wi]|w2]|ws]ws
2,80 | 2,80 | 3,00 | 2,20 | 2,40 | 2,40 | 2,40 | 2,00 | 3,60 | 2,20 | 1,40 | 1,60 | 1,40 | 2,40 | 2,40 | 3,20 | 2,60 | 2,80 | 2,40 | 2,00 | 2,80 | 2,60 | 2,80 | 2,80
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Perhitungan WAP Tingkat Keseringan
Nilai | D1 | D2 | D3 |[D4 |D5| 01|02 |03 |04 | TL|T2|T3|[T4|11[12]13|14|M1|M2|OPL|W1|W2|W3| W4
Jumlah 1 |ol2l1]2lolx|2]3|3|3[al2]2|2l2lol3][2]1|3|3|2]1]3
Res‘;?l”de” > |32 212433211 ]olol1]al3[3]2l2]3 121331
Meﬁja\?\,ab 3 2121|111 ]0|1|0o|1]0o|lOofO|1]2f0| 21|21 11]o0]|0O01|1]1
4 |0|lo0o|0|O|O|O|O|]O|O|1|O0|3|3|0|lO|O|lO|O|O| O |O]O/|]O]|oO
Total 5/5/5|5|5|5|5|5|5|5|5|5|5|5|5|5|5|[5]|5]| 51 5]|5]5]/|65
Nilai | D1 | D2 (D3| D4 |D5|01| 02|03 |04 | T1|T2|T3|T4|11[12|13|14|M1|M2|OP1|W1|W2|W3|WwW4
R 1 |o|2|1|2|0|1|21|3|3|3|4|2|1|1]1|0|3|2|1]| 3|3 |2]1]3
Weighted 2 | 6| 4| 4| 4]|s8 6| 4|2 |2|0|0|2|8|6|6|4|4|6]| 2 |4]|61]|6]|:2
(jumlah x 3 |6|3|6|3|3[3|3|0|3|0|3|0|0|0|3|6|0|[3|3|3|0|o0]|3]3
bobot) 4 [ololololo|lololololalol12/12]0olololol oo o |lo]o]ol]o
Total 2|9 (11| 9 |11|10|20|7 | 8|9 |7 |14|15|9|10|212|7| 9 |10| 8 | 7 | 8 |10] 8
Nilai Performansi Tingkat Keseringan/Jumlah Responden
Dl |D2 |[D3 |D4 |[D5 |O1 |02 |03 |04 |T1 |T2 |[T3 [T4 |11 |12 [I13 |14 |M1 |[M2 |OP1|W1 |W2 |W3 | W4
2,40 |1,80(2,20 | 1,80 | 2,20 | 2,00 | 2,00 | 1,40 | 1,60 | 1,80 | 1,40 | 2,80 | 3,00 | 1,80 | 2,00 | 2,40 | 1,40 | 1,80 | 2,00 | 1,60 | 1,40 | 1,60 | 2,00 | 1,60
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Perhitungan Tk Rata-rata Tk Rata-rata _
Bobot Pengaruh Tk Keseriﬁgan Tl.(' Weight Ranking
(Pembobotan) @) Pengaruh © Keseringan | (b*d)
Kode (b) (d)
D1 2,8 2,4
D2 2,8 1,8
D3 3 2,64 2,2 2,08 5,4912 1
D4 2,2 1,8
D5 2,4 2,2
Ol 2,4 2
02 2,4 2
03 5 2,6 14 1,75 4,55 4
04 3,6 1,6
T1 2,2 1,8
T2 1,4 1,4
T3 16 1,65 28 2,25 3,7125 6
T4 1,4 3
11 2,4 1,8
12 2,4 2
13 32 2,65 24 1,9 5,035 2
14 2,6 14
M1 2,8 1,8
M2 24 2,6 > 1,9 4,94 3
OP1 2 2 1,6 1,6 3,2 7
W1 2,8 1,4
W2 2,6 1,6
W3 28 2,75 > 1,65 4,5375 5
w4 2,8 16
No Waste Weight Prez‘.g/:)\)tase Kuzg/t;)latlf
1 Defect 5,4912 17,50% 17%
2 Overproduction | 4,55 14,50% 32%
3 Transportation | 3,7125 11,80% 44%
4 Inventory 5,035 16,00% 60%
5 Motion 4,94 15,70% 75%
6 Overprocessing 3,2 10,20% 86%
7 Waiting Time 45373 | 14,40% 100%
TOTAL 31,466




Hasil Indentifikasi Seven Waste yang mempengaruhi Product Quality

Total Presentase
Waste Magnitude W Ranking
aste
Waste
Defect 5,49 17,5% 1
Inventory 5,04 16,0% 2
Motion 4,94 15,7% 3
Over Production 4,55 14,5% 4
Waiting 4,54 14,4% 5
Transportation 3,71 11,8% 6
Over Processing 3,20 10,2% 7

89
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