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ABSTRAK 

Ketatnya persaingan dalam dunia industri saat ini semakin membuat tiap 

perusahaan baik manufaktur atau non manufaktur untuk terus-menerus 

meningkatkan hasil produksinya dalam segi kualitas. Bakpiapia Djogdja 

merupakan Usaha Kecil Menengah (UKM) yang berlokasi di Jl. Wates Km 3, 

No.4 Ruko Bayeman Permai, 55182 Yogyakarta, Daerah Istimewa Yogyakarta. 

Produk yang dihasilkan oleh perusahaan ini adalah makanan oleh-oleh khas 

Jogja yaitu bakpia. Berdasarkan analisis dengan pendekatan lean six sigma dapat 

diketahui bahwa waste yang berpengaruh pada proses produksi bakpia di 

Bakpiapia Djogja adalah unnecessary inventory dengan nilai sigma 0.00, over 

production dengan nilai sigma 1.73, waiting dengan nilai sigma 3.16, dan defect 

dengan nilai sigma 3.23. Dari nilai sigma yang diperoleh tersebut dilakukan 

analisis dengan diagram pareto sehingga dapat disimpulkan bahwa 80% 

permasalahan berdasarkan value stream mapping diperoleh lead time sebesar 

105384,2 s dan nilai PCE sebesar 21,28%. Pada analisis kemampuan proses 

untuk diameter bakpia keju diperoleh nilai Cp sebesar 0,7644 dan Cpk sebesar 

0,3160, untuk diameter bakpia coklat diperoleh nilai Cp sebesar 0,689 dan Cpk 

sebesar 0,1932, untuk diameter bakpia kacang hijau diperoleh nilai Cp sebesar 

0,9342 dan Cpk sebesar 0,5045, dan untuk diameter bakpia blackbeauty diperoleh 

nilai Cp sebesar 0,8836 dan Cpk sebesar 0,4240. Usulan perbaikan yang dapat 

direkomendasikan adalah perubahan jadwal khusus untuk stasiun kerja 

pembuatan kumbu kacang hijau, penerapan manajemen persediaan produk work 

in process (WIP) kumbu kacang hijau, penetapan SOP mengenai banyaknya isian 

bakpia, durasi, suhu, dan penempatan loyang saat pembakaran, penetapan aturan 

izin tidak masuk kerja & jumlah pekerja tiap stasiun kerja, dan pembuatan poster 

jadwal set up mesin. Selain itu penerapan produksi Minggu-Rabu tidak 

melakukan stok dan kamis-sabtu melakukan stok berdasarkan peramalan data 

pada data harian permintaan. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Ketatnya persaingan dalam dunia industri saat ini semakin membuat tiap 

perusahaan baik manufaktur atau non manufaktur untuk terus-menerus 

meningkatkan hasil produksinya dalam segi kualitas. Menurut Montgomery 

(1998) bahwa kualitas menjadi faktor dasar keputusan konsumen dalam 

menentukan produk barang dan jasa. Program jaminan kualitas produk yang 

efektif dapat menghasilkan kenaikan penetrasi pasar dengan produktivitas 

lebih tinggi. Tujuannya semata-mata adalah untuk memberikan kepuasan 

kepada konsumen. Usaha yang nyata dalam suatu produksi barang adalah 

mengenai bagaimana mengurangi pemborosan yang tidak mempunyai nilai 

tambah dalam berbagai hal seperti dalam penyediaan bahan baku, lalu lintas 

bahan baku, pergerakan operator, proses menunggu, pergerakan alat dan 

mesin, kerja ulang dan perbaikan. Tujuan utamanya sendiri adalah agar 

tercapainya efisiensi dan efektifitas yang ada pada proses produksi hingga 

pada penyimpanan produk barang jadi yang nantinya dapat meningkatkan 

daya saing perusahaan. 

Salah satu industri manufaktur yang sedang berkembang cukup pesat 

adalah industri makanan oleh-oleh Bakpiapia Djogdja. Bakpiapia Djogdja 

merupakan Usaha Kecil Menengah (UKM) yang berlokasi di Jl. Wates Km 3, 

No.4 Ruko Bayeman Permai, 55182 Yogyakarta, Daerah Istimewa 

Yogyakarta. Produk yang dihasilkan oleh perusahaan ini adalah makanan 
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oleh-oleh khas Jogja yaitu bakpia. Permintaan bakpia single pada bulan 

Januari 2020 adalah sebanyak 81977 unit atau mencapai 67% dari keseluruhan 

permintaan di Bakpiapia Djogdja. Meskipun memiliki permintaan yang tinggi 

namun sampai saat ini proses produksi bakpia single di Bakpiapia Djogdja 

belum efisien karena masih ditemukan masalah yaitu proses yang terjadi 

banyak yang tidak bernilai tambah dan tidak efisien seperti masih banyak 

produk yang defect, aktivitas menunggu antar stasiun kerja yang membuat 

molor waktu operasional, inventory produk work in process (WIP) dan produk 

akhir yang berlebih yang itu semua tergolong dalam pemborosan yang dapat 

mengurangi produktivitas perusahaan. Oleh sebab itu, perbaikan proses 

produksi bakpia harus dilakukan secara terus-menerus agar pemborosan dapat 

dikurangi atau bahkan dihilangkan.  

Pemborosan dalam industri manufaktur dikenal dengan istilah waste. 

Menururt Shigeo Shingo (Hines dan Taylor, 2000) terdapat tujuh jenis waste 

yang mungkin ada dalam suatu industri. Ketujuh waste tersebut adalah 

overproduction, unnecessary motion, excessive transportation, defect, 

inappropriate processing, inventory dan waiting. Pada proses produksi bakpia 

di Bakpiapia Djogdja, waste dapat terjadi pada semua tipe bakpia namun 

dalam penelitian ini objek difokuskan pada proses produksi bakpia single. 

Pemilihan bakpia single ini dikarenakan produk tersebut yang paling banyak 

diproduksi dan memiliki persentase cacat tertinggi yaitu 94% berdasarkan data 

pemeriksaan kecacatan produk (quality control) pada bulan Januari-Februari 
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2020 dari keseluruhan produk cacat. Oleh karena itu objek penelitian ini 

adalah bakpia single. 

Data pemeriksaan kecacatan produk (quality control) pada bulan Januari-

Februari 2020 menunjukkan bahwa produk bakpia single memiliki jumlah 

defect yang mencapai 94% dari total produk yang ada. Kemudian untuk waste 

over production disebabkan karena produksi berlebih yang melebihi stok yang 

ditetapkan karena kurang tepatnya perencanaan produksi bakpia single. Selain 

itu, permasalahan lain yang terjadi adalah adanya waste inventory yang 

disebabkan adanya penyimpanan produk setengah jadi (work in process). 

Produk setengah jadi (work in process) ini dianggap tidak efisien serta 

memakan ruang yang cukup banyak di gudang perusahaan sehingga dapat 

dikategorikan sebagai pemborosan (waste). Pemborosan (waste) ini cukup 

besar dengan rata-rata penyimpanan produk setengah jadi (work in process) 

sebesar  94% per hari dari keseluruhan produk bakpia single yang disimpan. 

Selain itu ada pula untuk waste waiting yang disebabkan karena adanya 

aktivitas menunggu yaitu pada stasiun kerja pembuatan kulit dan pembuatan 

bakpia yang menyebabkan waktu proses menjadi lebih lama. Berbagai waste 

diatas dapat direduksi dengan menggunakan metode serta melalui perbaikan 

terus-menerus dalam proses produksi. 

 Salah satu upaya yang dapat dilakukan agar proses produksi lebih efisien 

serta kualitas produk tetap terjaga adalah dengan melakukan pendekatan lean 

dan six sigma. Menurut Gaspersz (2008) lean merupakan suatu upaya terus 

menerus untuk menghilangkan pemborosan (waste) dan meningkatkan nilai 
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tambah (value added) produk (barang dan jasa) agar memberikan nilai tambah 

kepada pelanggan. Sehingga dengan adanya pendekatan lean, pemborosan 

(waste) yang ada di perusahaan dapat dikurangi atau bahkan dihilangkan. 

Semenara six sigma menurut Russel, R.S., & Taylor, (2011) adalah suatu 

proses untuk mengembangkan dan mengantarkan produk-produk dan jasa-jasa 

yang mendekati sempurna sehingga dapat mengurangi jumlah cacat dengan 

tujuan utama yaitu zero defect. Jadi pendekatan six sigma lebih berfokus 

kepada pengendalian kualitas. 

Menurut Gaspersz (2008) lean six sigma adalah suatu kombinasi antara 

lean dan six sigma yang dapat didefinisikan sebagai suatu filosofi bisnis, 

pendekatan sistemis, dan sistematis. Konsep lean six sigma ini bertujuan agar 

suatu perusahaan dapat mengidentifikasi dan menghilangkan pemborosan 

(waste) yang terjadi pada proses produksi, melalui peningkatan terus-menerus 

untuk mencapai tingkat kinerja enam sigma, dan output (produk/jasa) yang 

dihasilkan dapat berkualitas serta dapat meminimalisir adanya produk cacat 

dengan hanya memproduksi 3,4 cacat untuk setiap satu juta kesempatan atau 

operasi (3,4 DPMO). 

 Sari, D., et al (2016) melalui penelitiannya membuktikan bahwa  

penerapan lean six sigma mampu memberikan usulan perbaikan sebagai upaya 

minimasi waste transportation, waiting, dan defect pada proses produksi Air 

Minum Dlam Kemasan (AMDK) di PT. Amanah Inshanillahia. Usulan 

perbaikan yang direkomendasikan antara lain mengurangi jarak antar aktivitas 
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produksi, membuat lini baru pada proses inspeksi dan packaging, dan 

penyeleksian supplier lid yang bagus.  

Dalam penelitian ini akan digunakan pendekatan lean six sigma agar dapat 

mengetahui dan mengidentifikasi waste yang berpengaruh pada proses 

produksi bakpia single. Setelah diketahui dan diidentifikasi kemudian 

dilakukan pengukuran level sigma agar dapat diketahui tingkat kegagalan dari 

tiap waste dengan tujuan untuk meningkatkan produktivitas perusahaan. Hasil 

pengukuran tersebut digunakan sebagai dasar untuk menentukan prioritas 

waste yang harus segera dilakukan perbaikan. 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang diatas, maka dapat dirumuskan permasalahan 

dalam penelitian ini yaitu : 

1. Bagaimana total lead time dan efisiensi siklus proses berdasarkan current 

state value stream mapping dan future state value stream mapping? 

2. Apa saja penyebab dari timbulnya pemborosan (waste) yang ada pada 

proses produksi bakpia single di Bakpiapia Djogdja berdasarkan 

pendekatan lean six sigma? 

3. Bagaimana usulan perbaikan yang dapat dilakukan untuk mengurangi 

pemborosan (waste) pada produksi bakpia single di Bakpiapia Djogdja? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan yang ingin dicapai pada penelitian yang dilakukan adalah 

sebagai berikut : 
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1. Mengetahui total lead time dan efisiensi siklus proses berdasarkan current 

state value stream mapping dan future state value stream mapping. 

2. Mengidentifikasi penyebab-penyebab pemborosan (waste) pada proses 

produksi bakpia single di Bakpiapia Djogdja. 

3. Memberikan rekomendasi tindakan perbaikan untuk mengurangi 

pemborosan (waste) pada proses produksi bakpia single di Bakpiapia 

Djogdja. 

1.4 Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat yang dapat diperoleh dari penelitian ini adalah sebagai 

berikut : 

1. Dapat mengetahui total lead time dan efisiensi siklus proses berdasarkan 

current state value stream mapping dan future state value stream 

mapping. 

2. Dapat mengetahui penyebab pemborosan (waste) yang paling dominan 

pada produksi bakpia single di Bakpiapia Djogdja. 

3. Dapat memberikan rekomendasi perbaikan sesuai dengan kondisi 

perusahaan yang dapat digunakan untuk meminimasi pemborosan (waste) 

pada proses produksi bakpia single di Bakpiapia Djogdja. 

1.5 Batasan Masalah 

Agar pembahasan masalah dalam penelitian ini lebih terarah dan tidak 

menyimpang, maka terdapat beberapa batasan masalah, antara lain : 

1. Penelitian dilakukan pada tanggal 1 Februari 2020  – 1 Maret 2020. 
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2. Data yang digunakan adalah data di Bakpiapia Djogdja untuk periode 

bulan Januari 2020-Februari 2020. 

3. Tidak mempertimbangkan biaya-biaya yang muncul. 

4. Konsep six sigma yang digunakan adalah konsep six sigma proses bukan 

konsep six sigma produk. 

1.6 Asumsi 

Asumsi yang digunakan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut : 

1. Aliran informasi dan proses produksi tidak berubah selama penelitian. 

2. Tidak ada penggantian atau penambahan mesin produksi selama 

penelitian. 

3. Keterampilan pekerja dianggap sama. 

1.7 Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan pada tugas akhir ini adalah sebagai berikut: 

BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini menjelaskan secara garis besar mengenai latar belakang masalah, 

rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, batasan masalah, 

asumsi yang digunakan, objek penelitian dan sistematika penulisan. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini memuat tentang hasil penelitian yang pernah dilakukan 

sebelumnya yang relevan dengan penelitian ini. Disamping itu juga berisi 

dasar-dasar teori untuk mendukung penelitian yang dilakukan. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 



8 
 

Bab ini memuat tentang tempat penelitian yang dilakukan, menjelaskan 

mengenai metode pengumpulan data dan bagaimana tahapan-tahapan yang 

dilakukan dalam penelitian. Terdapat pula diagram alir penelitian yang 

menjadi gambaran dalam penelitian ini. Disamping itu berisikan tentang 

sistematika penulisan penelitian yang dilakukan 

BAB IV ANALISIS DAN PEMBAHASAN 

Bab ini berisi ini tentang objek penelitian. pengumpulan data waktu, uji 

kecukupan, uji keseragaman, perhitungan waktu normal dan waktu baku. 

Dalam bab ini disertakan penjelasan yang rinci tentang analisis dan 

pengolahan data menggunakan DMAIC. 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab ini berisi tentang hasil pengolahan data dan hasil pemecahan masalah 

berdasarkan analisis yang telah dilakukan serta saran untuk perusahaan dan 

peneliti selanjutnya. 
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BAB V 

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil pengolahan dan analisis yang telah dilakukan, maka 

dapat disimpulkan sebagai berikut : 

1. Berdasarkan gambaran peta aliran nilai dan analisis current state value 

stream mapping yang saat ini berjalan dilantai produksi bakpia single 

pada rumah produksi Bakipiapia Djogdja, dapat diketahui bahwa total 

lead time proses produksinya adalah sebesar 105384,2 detik dengan 

waktu total untuk aktivitas yang bernilai tambah sebesar 22427,1 detik. 

Sehingga nilai efesiensi siklus prosesnya hanya sebesar 21,28% yang 

masih tergolong unlean karena kurang dari 25%. Dari gambaran peta 

aliran nilai ini juga teridentifikasi bagian-bagian yang menjadi sasaran 

untuk dilakukannya identifikasi dan perbaikan yaitu munculnya produk 

work in process (WIP), banyaknya inventory produk jadi, dan panjangnya 

lead time. Sedangkan berdasarkan future state value stream mapping 

diperoleh total lead time menjadi 69384,2 detik dan total cycle time 

menjadi 22427,1 detik. Dari hasil tersebut kemudian diperoleh nilai 

efisiensi siklus proses perbaikannya menjadi 32,32 %. Hal ini 

menunjukkan bahwa usulan perbaikan yang diberikan mampu menaikkan 

nilai process cycle efficiency dari produksi bakpia single. 

2. Berdasarkan analisis dengan pendekatan lean six sigma dapat diketahui 

bahwa waste yang paling berpengaruh pada proses produksi bakpia single 
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adalah waste unnecessary inventory dengan nilai DPMO sebesar 

936905,7908 dan nilai sigma sebesar 0, waste over production dengan 

nilai DPMO sebesar 409294,5175 dan nilai sigma sebesar 1,729, waste 

waiting dengan nilai DPMO sebesar 48004,3498 dan nilai sigma sebesar 

3,164, dan waste defect dengan nilai DPMO sebesar 42181,9114 dan nilai 

sigma sebesar 3,225. Dari nilai DPMO tersebut kemudian dilakukan 

analisis dengan diagram pareto sehingga dapat disimpulkan bahwa 80% 

permasalahan disebabkan karena waste unnecessary inventory, sehingga 

perbaikan difokuskan pada waste tersebut. 

3. Usulan perbaikan yang dapat direkomendasikan adalah perubahan jadwal 

khusus untuk stasiun kerja pembuatan kumbu kacang hijau, penerapan 

manajemen persediaan produk work in process (WIP) kumbu kacang 

hijau, penetapan SOP mengenai banyaknya isian bakpia, durasi, suhu, dan 

penempatan loyang saat pembakaran, penetapan aturan izin tidak masuk 

kerja & jumlah pekerja tiap stasiun kerja, dan pembuatan poster jadwal 

set up mesin. Selain itu penerapan produksi minggu-rabu tidak melakukan 

stok dan kamis-sabtu melakukan stok berdasarkan peramalan data pada 

data harian permintaan. 

5.2 Saran 

Adapun saran yang dapat diberikan adalah sebagai berikut : 

1. Untuk penelitian selanjutnya perlu juga dilakukan penelitian dengan 

menggunakan data kualitatif berdasarkan kebutuhan perusahaan agar data 

yang didapatkan lebih beragam. 
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2. Perusahaan perlu meninjau kembali dan memperhatikan secara khusus 

tentang manajemen pengendalian persediaan, agar pengendalian 

persediaan lebih baik dan tidak terjadi kelebihan ataupun kekurangan 

produk atau bahan baku persediaan serta proses produksi dapat berjalan 

optimal. 

3. Mengkaji lebih lanjut terkait dengan usulan perbaikan untuk perubahan 

jadwal produksi khusus stasiun kerja pembuatan kumbu kacang hijau agar 

dapat mengurangi lead time produksi yang panjang sehingga efisiensi 

siklus produksi dapat meningkat serta pembuatan SOP baru yang mudah 

dipahami tenaga kerja agar proses lebih optimal. 
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