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ABSTRAK

Ketatnya persaingan dalam dunia industri terutama industri manufaktur memacu
setiap perusahaan untuk memiliki keugggulan kompetitif, perusahaan dituntut
selalu berusaha meningkatkan efisiensi dan efektifitas untuk dapat bersaing
dalam pasar. CV. Bestone Indonesia merupakan perusahaan manufaktur yang
memproduksi produk dinding serta lantai batu alam dengan bermacam-macam
tipe dan variasi yang berlokasi di Jalan Muhammad Yusup No. 8B, Kendal
Growong, Pucungrejo, Muntilan, Magelang. Analisis menggunakan lean six
sigma pada produk dinding batu alam tipe best 62 kbr menunjukkan waste yang
teridentifikasi adalah waste excessive transportation dengan nilai sigma 3,79,
waste unnecessary inventory dengan nilai sigma 1,76, waste unnecessary motion
dengan nilai sigma 3,95 serta waste defect dengan nilai sigma 3,27. Berdasarkan
nilai sigma tersebut dilakukan analisis dengan menggunakan diagram pareto dan
dapat disimpulkan bahwa 80% masalah disebabkan waste unnecessary inventory
dan peringkat. selanjutnya .waste . defect. Berdasarkan- value stream mapping
diperoleh_lead_time sebesar 108311,1653 s serta nilai PCE sebesar 3,42%.
Adapun usulan perbaikan yang dapat direkomendasikan adalah mengurangi dan
menambah pekerja, pembuatan sop, penempelan standarisasi, pengecekan
cetakan secara rutin, penggantian mata pisau secara rutin, serta perubahan
layout.

Kata kunci : Lean six sigma, Waste, Diagram Pareto, Value Stream Mapping,
PCE
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BAB I
PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

Persaingan di dunia industri yang semakin ketat terutama manufaktur
menyebabkan setiap industri untuk memiliki keugggulan kompetitif. Kualitas,
harga, ketepatan waktu pengiriman dan fleksibilitas merupakan salah satu
keunggulan. Setiap perusahaan akan dituntut meningkatkan efisiensi serta
efektivitas agar dapat bersaing. Sistem produksi merupakan salah satu yang
memiliki peranan cukup penting mengenai bagaimana efisiensi sistem
produksi berjalan.

CV. Bestone Indonesia adalah perusahaan manufaktur yang
memproduksi berbagai produk lantai dan dinding batu alam dengan
bermacam-macam tipe dan variasi. Perusahaan Ini terletak di Jalan
Muhammad  Yusup No. 8B, Kendal Growong, Pucungrejo, Muntilan,
Magelang, Jawa Tengah 56414. Saat ini, hasil produk buatan dari CV.
Bestone Indonesia-sebesar 80 persen di ekspor, sedangkan untuk 20 persen
lainnya di pasarkan ke dalam negeri.

Pemborosan pada suatu perusahaan harus segera dihilangkan,
tujuannya adalah agar tercapainya efisiensi dan efektifitas yang ada pada
proses produksi hingga pada gudang penyimpanan yang nantinya dapat
membuat perusahaan memiliki peningkatan daya saing. Pada proses produksi
dinding batu alam di CV. Bestone Indonesia ditemukan berbagai masalah

yang dialami, diantaranya adalah produk defect yang terjadi pada produk



wallclading karena pada produk ini harus melalui proses pengeleman yang
menyebabkan cukup banyaknya produk cacat. Pada waste unnecessary
inventory terjadi disebabkan penyimpanan produk work in process pada
stasiun kerja perakitan, hal ini dianggap sebagai waste karena saat
penyimpanan produk setengah jadi memakan banyak ruang yang membuat
tidak efisien. Masalah lain yang dihadapi adalah penataan alur stasiun kerja
yang kurang baik menyebabkan banyaknya transportasi harus dilakukan, hal
ini membuat adanya waste transportation. Sementara itu, transportasi dengan
menggunakan gerobak serta kurang baiknya jalan yang dilalui juga membuat
waste excessive transportation ini menjadi semakin jelas. Pemborosan lain
yang teridentifikasi adalah waste unnecessary motion pada stasiun kerja
pemotongan pertama yang membuat proses menjadi lebih panjang. Aktivitas
yang tidak memiliki nilai tambah pada produk merupakan jenis waste
unnecessary motion, waste unnecessary motion dapat terjadi karena stasiun
kerja yang tidak tertata rapi. Berbagai jenis waste yang teridentifikasi
selanjutnya diminimalisir dengan menggunakan metode yang ada.

Segala permasalahan pada CV. Bestone Indonesia dapat diminimalisir
menggunakan pendekatan Lean Six Sigma. Salah satu fungsi Lean six sigma
adalah sebagai pendekatan untuk mengidentifikasi kemudian menghilangkan
pemborosan atau aktivitas yang tidak memiliki nilai tambah serta dapat
meningkatkan radical continous improvement agar Kinerja 6 sigma dapat
tercapai (Gaspersz, 2008). Perbaikan kualitas merupakan tujuan dari perbaikan

proses agar kepuasan pelanggan tercapai. Konsep dari Lean adalah



mengidentifikasi value stream process mapping, kemudian menghilangkan
pemborosan yang tidak bernilai tambah dari semua aktivitas sepanjang proses
value stream itu. Selain itu, juga mengorganisasikan agar material, informasi
dan produk itu mengalir secara lancar dan efisien sepanjang proses value
stream menggunakan sistem tarik (Gaspersz, 2008). Konsep dasar Six Sigma
sendiri adalah membuat produk bebas dari kecacatan (zero defect minimum
3,4 DPMO) (Gaspersz, 2008).

Dewi, et al (2012) membuktikan dalam penelitiannya bahwa
penerapan lean six sigma dapat memberikan improvement di PT. Prime Line
International. Adapun usulan perbaikan yang diberikan adalah rekomendasi
pada waste waiting agar Pengiriman barang dilaksanakan dengan lot kecil,
rekomendasi untuk waste defect adalah lebih meningkatan inspeksi pada saat
kedatangan material serta rekomendasi untuk waste overproduction adalah
mengirim hasil pencatatan jumlah produk setiap harinya kepada pemesan.

Berdasarkan paparan diatas, maka peneliti menggunakan pendekatan
lean six sigma dalam penelitian kali ini.. Pendekatan lean six sigma digunakan
dengan harapan dapat menghilangkan waste yang ada. Lean six sigma
digunakan agar pemborosan yang ada dapat terdeteksi secara jelas di CV.
Bestone Indonesia terutama pada proses produksi dinding batu alam. Setelah
itu, dilakukan usulan perbaikan terhadap jenis pemborosan yang paling

berpengaruh.



1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan uraian latar belakang diatas, maka rumusan masalah pada
penelitian ini adalah “Usulan perbaikan apa yang dapat dilakukan untuk
meminimasi pemborosan (waste) pada proses produksi dinding batu alam di
CV. Bestone Indonesia?”
1.3 Tujuan
Adapun tujuan pada penelitian ini adalah sebagai berikut :
1. Mengetahui total lead time dan nilai PCE berdasarkan current state value
stream mapping.
2. Mengidentifikasi jenis waste yang ada pada proses produksi dinding batu
alam di CV. Bestone Indonesia.
3. Memberikan rekomendasi perbaikan guna meminimasi terjadinya waste
pada proses produksi dinding batu alam di CV. Bestone Indonesia.
4. Mengetahui total lead time dan nilai PCE berdasarkan future value stream
mapping.
1.4 Manfaat
Adapun manfaat pada penelitian ini adalah sebagai berikut :
1. Mengetahui waste yang paling berpengaruh pada proses produksi dinding
batu alam di CV. Bestone Indonesia.
2. Mengetahui faktor-faktor yang membuat terjadinya waste pada proses
produksi dinding batu alam di CV. Bestone Indonesia.
3. Memberikan rekomendasi perbaikan pada proses produksi dinding batu

alam di CV. Bestone Indonesia.



1.5 Batasan Masalah
Adapun batasan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Lokasi dalam penelitian ini adalah di perusahaan CV. Bestone Indonesia.
2. Obyek penelitian produk dinding batu alam tipe best 62 kbr.
3. Penelitian dilakukan pada periode bulan Januari-Maret 2020.
4. Data yang digunakan merupakan data periode bulan Januari-Maret 2020.
1.6 Asumsi
Adapun asumsi dalam penelitian ini adalah sebagai berikut :
1. Proses produksi serta aliran informasi tidak berubah selama penelitian.
2. Mesin produksi selama penelitian tidak ada penggantian maupun
penambahan.
3. Kemampuan dari para pekerja dianggap sama.
1.7 Sistematika Penulisan
Adapun sistematika penulisan pada penelitian yang dilakukan adalah
sebagai berikut:
BAB | : PENDAHULUAN
Bagian pendahuluan menjelaskan = tentang = latar -belakang yang
membuat permasalahan terjadi.  Setelah itu ditentukan rumusan
masalah apa yang ada pada penelitian ini. Selain itu, juga dijelaskan
mengenai tujuan dan manfaat penelitian yang akan didapatkan, dan
setelah itu berisi mengenai sistematika penulisan pada penelitian ini.

BAB Il : TINJAUAN PUSTAKA



Bagian tinjauan pustaka menjelaskan mengenai landasan teori serta
tulisan ilmiah, agar pada penelitian ini memiliki landasan yang kuat.

BAB Il : METODOLOGI PENELITIAN
Bagian metodologi penelitian menjelaskan mengenai bagaimana
penelitian dilakukan. Sehingga pada bagian ini juga dituliskan
mengenai jenis data, metode yang digunakan untuk mendapatkan
data, tahap penelitian, serta diagram alir yang digunakan pada
penelitian.

BAB IV : ANALISA DAN PEMBAHASAN
Bagian analisa dan pembahasan menjelaskan mengenai proses
perhitungan waktu, proses define, proses measure, proses analyze,
proses improve serta dilanjutkan dengan proses analisa dan
pembahasan dari penelitian ini.

BAB V : PENUTUP
Bagian penutup berisi kesimpulan dari penelitian yang telah
dilakukan- serta Dberisi saran terhadap pihak yang terkait dalam

penelitian yang dilakukan.



BAB V

KESIMPULAN & SARAN

5.1 Kesimpulan
Kesimpulan berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan pada
proses produksi dinding batu alam di CV. Bestone Indonesia adalah

sebagai berikut : 3,42

1. Berdasarkan pada current state value stream mapping dapat diketahui
total lead time pada proses produksi dinding batu alam adalah sebesar
108311,165 s dengan nilai PCE sebesar 3,42 %.

2. Jenis pemborosan yang terdeteksi pada penelitian ini adalah waste
defect dimana terdapat tiga jenis kecacatan yaitu cacat ngglewah, cacat
patah dan cacat renggang dengan didapat DPMO sebesar 37703,21688.
Waste unnecessary inventory dimana terdapat penumpukan produk
work in process pada stasiun kerja perakitan dengan didapat DPMO
sebesar 394714,2857. Waste motion dimana terdapat gerakan mencari
yang tidak dibutuhkan pada stasiun kerja pemotongan pertama dengan
didapat DMPO sebesar 7058,137237. Waste excessive transportation
dimana terdapat transportasi berlebihan sepanjang jalannya proses
produksi di CV. Bestone Indonesia dengan didapat DPMO sebesar
10864,05673. Waste yang paling berpengaruh berdasarkan diagram
pareto adalah Waste unnecessary inventory dan waste defect.

3. Usulan perbaikan yang dapat direkomendasikan adalah Melakukan

perhitungan metode peramalan pada bagian inventory, menambah satu
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pekerja pada stasiun kerja quality control dan mengurangi satu pekerja
pada stasiun kerja perakitan, saat pengeleman dilakukan secara merata,
penekanan saat perakitan dilakukan sesuai dengan batas yang telah
ditentukan, pembuatan SOP, pengangkutan produk dilakukan per dua
pcs produk, pengecekan secara rutin cetakan selama tiga bulan sekali,
pengecekan mata pisau secara rutin serta penataan ulang layout stasiun
kerja.

4. Berdasarkan pada future value stream mapping dapat diketahui total
lead time proses produksi dinding batu alam mengalami penurunan
menjadi 29235,45131 s dan nilai PCE meningkat menjadi 12,66 %.

5.2 Saran
Adapun saran yang dapat diberikan adalah sebagai berikut :

1. Penelitian selanjutnya diharapkan adanya perhitungan untuk metode
peramalan pada bagian inventory bahan baku.

2. Pihak perusahaan dapat mempertimbangkan usulan perbaikan yang

telah diberikan.
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