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ABSTRAK

Persaingan industri menuntut setiap perusahaan untuk melakukan perbaikan
secara terus menerus. Salah satu industri manufaktur yang sedang
berkembang yaitu PT Juahn Indonesia. PT Juahn Indonesia merupakan
perusahaan yang memproduksi barang dari plastik seperti batok helm, casing
headset, casing radio, dan botol makeup. Berdasarkan hasil identifikasi pada
proses produksi terdapat 5 pemborosan yang terjadi. Pemborosan yang
pertama yaitu pemborosan produk cacat, pemborosan ini memiliki nilai
DPMO sebesar 191.825,40 dengan level sigma 2,37 sigma. Pemborosan yang
kedua yaitu pemborosan penyimpanan, pemborosan ini memiliki nilai DPMO
sebesar 758.948,55 dengan level sigma 0,78 sigma. Pemborosan yang ketiga
yaitu pemborosan transportasi, pemborosan ini memiliki nilai DPMO sebesar
11.815,33 dengan level sigma 3,76 sigma. Pemborosan yang ke empat yaitu
pada pemborosan gerakan berlebih, pemborosan ini memiliki nilai sigma
sebesar 153.196,89 dengan level sigma 2,52 sigma. Pemborosan yang terakhir
yaitu pemborosan proses berlebih, pada pemborosan ini terdapat nilai DPMO
sebesar 36583,88 dengan level sigma 3,29 sigma. Dari nilai sigma yang telah
diperoleh kemudian dilakukan analisis menggunakan Diagram Pareto
sehingga diketahui terdapat 2 pemborosan yang menyebabkan 80% masalah
pemborosan yang ada yaitu pemborosan penyimpanan dan pemborosan
produk cacat. Pada pemborosan produk cacat dilakukan pengukuran peta
kendali p untuk mengetahui apakah proses pengendalian kualitas terkendali
atau tidak. Berdasarkan Peta Kendali P didapatkan 20 titik yang keluar dari
batas sehingga diperlukan identifikasi akar masalah dengan fishbone.
Berdasarkan Fishbone terdapat 4 faktor yang menyebabkan pemborosan
terjadi yaitu faktor mesin, manusia, metode, dan material. Usulan yang dapat
diberikan yaitu penerapan budaya kerja 5S.

Kata kunci: Lean Six Sigma, Diagram Pareto, Peta Kendali, Fishbone,
Kaizen, 5S
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Persaingan industri menuntut setiap perusahaan untuk melakukan
perbaikan secara terus menerus. Perusahaan harus mampu meningkatkan
produktivitas dan kualitas produknya dengan cara meminimalkan
pemborosan, sebab pemborosan dapat berpengaruh terhadap produk yang
dihasilkan perusahaan baik dari segi waktu maupunbiaya (Faritsy & Suseno,
2015). Peningkatan kualitas dan produktivitas perusahaan dapat dilihat dari
kemampuan perusahaan dalam mengoperasikan proses produksi secaraefektif
dan efisien, yaitu dengan cara mereduksi pemborosan yang terjadi pada lantai
produksi (Nurprihatin et al., 2017). Menurut Fhadillah et al. (2020), sistem
produksi yang efektif dan efisien dapat menghasilkan produk yang
berkualitas dan bersaing sehingga perusahaan dapat memaksimalkan
keuntungan dan menghindari kerugian.

Menurut Ristyowati et al. (2017), umumnya perusahaan melakukan
pemborosan sekitar 70%-90% dari sumber daya yang dimiliki, bahkan
perusahaan yang telah menerapkan Lean kemungkinan masih melakukan
30% pemborosan. Pengurangan pemborosan harus dilakukan untuk dapat
mencapai tujuan perusahaan menghasilkan pemasukan semaksimal mungkin
dengan menggunakan pengeluaran seminimal mungkin.

Salah satu industri manufaktur yang sedang berkembang yaitu PT
Juahn Indonesia. PT Juahn Indonesia merupakan perusahaan yang
memproduksi barang dari plastik. Saat ini permintaan dari pelanggan sedang
mengalami peningkatan, setidaknya terdapat tiga pelanggan yang sedang
dilayani dengan berbagai macam jenis produk plastik, seperti batok helm,

casing headset, casing radio, dan botol makeup. PT Juahn selalu berupaya
1



memenuhi kepuasan pelanggannya melalui jaminan mutu dan pengiriman
tepat waktu, namun dalam proses produksi yang sedang berjalan masih
ditemukan pemborosan sehingga dapat menghambat tujuan tersebut.

Pemborosan memiliki 7 jenis yaitu: pemborosan produksi berlebih,
pemborosan  waktu tunggu, pemborosan transportasi, pemborosan
penyimpanan, pemborosan proses, pemborosan gerakan berlebihan, dan
pemborosan produk cacat (Ristyowati et al., 2017). Pada proses pembuatan
produk plastik di PT Juahn pemborosan dapat ditemukan pada setiap jenis
produk, namun dalam penelitian ini objek difokuskan pada proses produksi
back cabinet karena berdasarkan data produk cacat bulan Maret 2021 back
cabinet memiliki persentase cacat cukup tinggi yaitu 8,42% dari total
produksi. Pemborosan produk cacat juga dapat mengakibatkan terjadinya
pemborosan proses berlebih, hal ini disebabkan produk yang masih bisa
diperbaiki harus menjalani proses tambahan yaitu rework. Selain itu, tata
letak fasilitas yang kurang baik menyebabkan pemborosan transportasi
sehingga waktu proses menjadi lebih lama. Jenis-jenis pemborosan yang telah
dijelaskan dapat dikurangi dengan melakukan tindakan perbaikan secara terus
menerus dalam proses produksi, sebab pemborosan secara serius berdampak
bagi daya saing dan kelangsungan hidup perusahaan (Muchtiar et al., 2017).

Tindakan yang dapat dilakukan untuk meningkatkan produktivitas dan
kualitas yaitu dengan melakukan pendekatan Lean Six Sigma. Metode ini
merupakan metode yang sangat popular untuk menyelesaikan masalah dalam
proses produksi. Metode yang merupakan gabungan dari konsep Lean dengan
5 fase define, measure, analyze, improve, dan control (DMAIC) biasa
digunakan untuk meningkatkan produktivitas dalam suatu perusahaan
(Nurwulan, 2020).

Metode Lean Six Sigma sangat tepat bagi perusahaan yang mempunyai
permasalahan pemborosan sekaligus kecacatan (Imdam & Rizki, 2017). Lean
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merupakan konsep yang berfokus untuk menghilangkan aktivitas yang tidak
memberi nilai tambah agar proses produksi menjadi lebih efisien sedangkan
Six Sigma lebih berfokus pada pemuasan pelanggan dengan menghilangkan
kecacatan dan ketidaksesuaian produk (Parmar & Desai, 2020). Konsep Lean
Six Sigma digunakan sebagai kerangka perbaikan secara terus-menerus yang
bertujuan untuk mengurangi cacat produksi bersamaan dengan
penyederhanaan proses, standarisasi, dan pengurangan pemborosan (Aliyah
et al., 2020). Penerapan Lean Six Sigma memiliki beberapa manfaat seperti
rendahnya tingkat cacat, pengerjaan ulang dan tingkat persediaan. Selainitu
produksi juga menjadi lebih cepat, kebutuhan ruang lebih sedikit, dan
berkurangnya proses transportasi dan waktu tunggu (Erdil et al., 2018).
Ruben et al. (2017) dalam penelitiannya menggunakan pendekatan Lean Six
Sigma pada industri otomotif berhasil meningkatkan level sigma pada proses
produksinya. Penelitian ini juga berhasil menghemat pengeluaran yang besar
dengan cara menekan jumlah produk cacat dari 16.000 produk menjadi 5000
produk serta mengurangi dampak lingkungan secara keseluruhan sebesar
30%.

Dengan kemampuan Lean Six Sigma dalam mengatasi masalah
pemborosan maka pada penelitian ini menggunakan pendekatan tersebut
untuk mengetahui dan mengidentifikasi setiap pemborosan pada proses
produksi back cabinet melalui Value Stream Mapping (VSM) dan juga
Process Activity Mapping (PAM). Dari hasil identifikasi kemudian dilakukan
pengukuran level sigma tiap pemborosan dengan menggunakan diagram
Pareto untuk menentukan prioritas pemborosan yang harus segera dilakukan
tindakan perbaikan. Dalam menentukan tindakan perbaikan, penelitian ini
menggunakan Kaizen sebagai dasar. Kaizen merupakan sebuah konsep yang
berfokus pada perbaikan terus-menerus di mana hal ini merupakan cara untuk
mencapai tujuan lean yaitu mengurangi pemborosan (Chan & Tay, 2018).
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Kaizen dapat diimplementasikan dengan menggunakan alat yang disebut

“kaizen tools” di antara alat tersebut adalah 5S, fishbone, dan Pareto (Beyecha

& Beri, 2019). Diagram pareto digunakan sebagai alat untuk menentukan

pemborosan Kritis berdasarkan nilai sigma masing-masing pemborosan,

kemudian dilakukan analisis penyebab terjadinya masalah dengan

menggunakan fishbone. Setelah akar masalah diketahui kemudian dilakukan

tindakan perbaikan dengan mengimplementasikan budaya kerja 5S pada

proses produksi back cabinet dengan harapan dapat menekan tingkat

pemborosan yang ada dan menjaganya agar tidak terjadi lagi. Hal ini tentunya

menjadi tujuan PT Juahn yaitu memenuhi kepuasan pelanggannya melalui

jaminan mutu dan pengiriman tepat waktu.

1.2. Perumusan Masalah
Perumusan masalah dalam penelitian ini didasari oleh latar belakang
di atas yaitu:
a.  Apasaja pemborosan yang terdapat pada proses produksi back cabinet?
b.  Apa usulan perbaikan yang tepat untuk mengurangi pemborosan
pada proses produksi back cabinet?
1.3. Tujuan Penelitian
Tujuan dilakukannya penelitian ini yaitu:
a.  Untuk mengidentifikasi pemborosan yang terdapat pada proses
produksi back cabinet.
b. Untuk memberikan usulan tindakan perbaikan yang dapat

diimplementasikan pada perusahaan untuk mengurangi masalah

pemborosan pada proses produksi back cabinet.



1.4. Manfaat Penelitian
Dengan adanya penelitian ini diharapkan memberikan manfaat, yaitu:

a.  Perusahaan dapat mengetahui letak terjadinya pemborosan sehingga
dapatmengantisipasi terjadinya pemborosan pada lantai produksi.

b.  Perusahaan mendapatkan masukan untuk bisa menggunakan sumber
daya dengan lebih efektif dan efisien dengan mengurangi pemborosan

yang terjadi.

1.5. Batasan Masalah
Penelitian ini mempunyai batasan-batasan sebagai berikut:

a.  Produk yang diteliti adalah back cabinet.

b.  Data cacat yang digunakan adalah data di PT Juahn periode Maret - April
2021.

1.6. Sistematik Penulisan Laporan Tugas Akhir

Adapun sistematik penulisan tugas akhir ini dijadikan beberapa 5 bab,
yaitu: BAB | (Pendahuluan), pada bagian ini diuraikan hal-hal yang melatar
belakangi penelitian, perumusan masalah yang akan diteliti, tujuan penelitian,
manfaat dari penelitian, batasan penelitian, dan sistematika penelitian. BAB 11
(Tinjauan Pustaka), pada bab ini berisi uraian segala teori, metode, dan prinsip
yang berkaitan dengan penyelesaian masalah. BAB 1l (Metodologi
Penelitian), pada bagian ini diuraikan metode-metode ilmiah yang digunakan
untuk menyelesaikan permasalahan, digambarkan juga objek penelitian dan
diagram alir yang dapat menggambarkan langkah dalam suatu bab. BAB 1V
(Hasil Penelitian dan Pembahasan), pada bab ini data-data yang telah
terkumpul diolah menggunakan metode-metode yang telah ditetapkan yang
kemudian dilanjutkan dengan pembahasan hasilnya. BAB V (Kesimpulan Dan

Saran), pada bagian ini diuraikan kesimpulan dari semua hasil penelitian dan
5



saran dari penulis. Bagian yang terakhir yaitu daftar pustaka, bagian ini

berisikan referensi yang digunakan dalam penelitian.



BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

1.1. Kesimpulan

Berdasarkan pengolahan dan analisis data, berikut ini adalah kesimpulan

dari penelitian tugas akhir yang telah dilakukan.

a.

Dalam proses produksi back cabinet terdapat 17 aktivitas atau 21,51%
yang masuk dalam kelompok value added dengan total waktu 286,63
detik (6,16%), 19 aktivitas atau 24,05% yang masuk dalam kelompok
necessary non value added activity dengan total waktu 3595,85 detik
(77,33%), dan 43 aktivitas atau 54,43% yang masuk dalam kelompok
non value added dengan total waktu 767,67 (16,51%).

Berdasarkan hasil identifikasi pada proses produksi back cabinet
terdapat 5 pemborosan yang terjadi. Pemborosan yang pertama yaitu
produk cacat, pemborosan ini memiliki nilai DPMO sebesar 191.825,40
dengan level sigma 2,37 sigma. Pemborosan yang kedua yaitu
pemborosan penyimpanan, pemborosan ini memiliki nilai DPMO
sebesar 758.948,55 dengan level sigma 0,78 sigma. Pemborosan yang
ketiga yaitu pemborosan transportasi, pemborosan ini memiliki nilai
DPMO sebesar 11.815,33 dengan level sigma 3,76 sigma. Pemborosan
yang ke empat yaitu pada pemborosan gerakan berlebih, pemborosan ini
memiliki nilai sigma sebesar 153.196,89 dengan level sigma 2,52 sigma.
Pemborosan yang terakhir yaitu pemborosan proses berlebih, pada
pemborosan ini terdapat nilai DPMO sebesar 36583,88 dengan level
sigma 3,29 sigma.

Usulan perbaikan yang dapat diimplementasikan pada perusahaan yaitu
5S, pada tahap seiri usulan perbaikan yang berikan adalah perusahaan

harus menghilangkan 3 jenis penyimpanan yang tidak dibutuhkan entah
108



1.2.

dijual atau yang lainnya. Pada tahap seiton usulan perbaikan yang
diberikan yaitu memasang selang pada setiap area mesin injeksi,
mengganti timbangan dengan takaran, memperbaiki tata letak fasilitas,
dan meletakkan polyfoam di atas meja kerja. Pada tahap seiso usulan
yang diberikan yaitu memasang penyejuk seperti kipas portabel di setiap
area kerja yang membutuhkan konsentrasi dan melakukan pengecekan
kondisi mesin dan bahan baku. Pada tahap seiketsu usulan yang
diberikan yaitu perusahaan harus mempunyai pengendalian persediaan
yang baik, membuat label pada setiap tempat sesuai dengan fungsinya
dan juga membuat poster yang mengingatkan operator untuk selalu
bekerja sesuai dengan SOP yang telah dibuat, mempunyai jadwal
perawatan mesin secara berkala, dan melakukan pelatihan budaya kerja
5S pada setiap karyawan. Pada tahap shitsuke usulan yang diberikan
yaitu melakukan audit secara berkala untuk mengetahui kondisi pada

setiap tahap 5S.

Saran
Berikut adalah saran yang dapat diberikan peneliti.
Perlu adanya analisa lebih mendalam dengan mencari metode atau alat
yang lebih efektif untuk menghilangkan atau mengurangi jenis aktivitas
NNVA mengingat tingginya persentase waktu yang dibutuhkan jenis
aktivitas ini padahal tidak memberikan nilai tambah pada produk.
Jika perusahaan mengimplementasikan usulan perbaikan yang dibuat
maka perlu dilakukan tahap kontrol. Tahap kontrol merupakan lanjutan
dari penelitian ini namun karena keterbatasan yang dimiliki peniliti maka
tahap kontrol tidak dapat dilanjutkan, sehingga bagi penelitian
selanjutnya dapat melanjutkan dengan melakukan kontrol pada tahap-
tahap yang telah dilakukan pada penelitian ini.
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