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MOTTO 

“Going ahead doesn’t mean you’re going to get there first. There’s no need to 

rush. Don’t compare yourelf with others. It’s okay to run slower, just look ahead 

and run”  

(My Pace – Stray Kids) 

 

“Segala hal yang merisaukanmu, sebenarnya adalah hal yang kamu ciptakan 

sendiri. Jika tidak bisa mengalahkan rasa takut, lakukan saja dengan takut” 

(Someone in the internet) 

 

“Angin tidak berhembus untuk menggoyangkan pepohonan, melainkan menguji 

kekuatan akarnya”  

(Ali bin Abi Thalib) 

 

“Karena sesungguhnya sesudah kesulitan itu ada kemudahan. Sesungguhnya 

sesudah kesulitan itu ada kemudahan”  

(QS Al-Insyirah: 5-6)
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ABSTRAK 

Pemborosan (waste) merupakan segala bentuk kegiatan produksi yang tidak 

memberikan nilai tambah baik bagi proses produksinya maupun pada produk yang 

dihasilkan. CV Dwi Manunggal merupakan sebuah perusahaan maklon, yang 

memproduksi minuman kecantikan, minuman kesehatan, kopi, dan minuman 

bland. Tujuan dari penelitian ini yaitu untuk mengidentifikasi pemborosan yang 

terjadi pada CV Dwi Manunggal dan memberikan rekomendari perbaikan yang 

sesuai. Penelitian ini dilakukan pada proses produksi menggunakan metode Lean 

Six Sigma dengan tahapan DMAIC. Alat bantu yang digunakan yaitu Value Stream 

Mapping (VSM), Fishbone Diagram, dan FMEA. Metode Lean Six Sigma 

merupakan sebuah metode yang bertujuan untuk meminimasi pemborosan, 

memperlancar aliran material, produk dan informasi, serta perbaikan berkelanjutan 

melalui peningkatan kecepatan, dan akurasi. Berdasarkan hasil analisis 7 waste 

pada proses produksi di CV Dwi Manunggal, terdapat empat jenis pemborosan 

yang berpotensi menghambat kegiatan produksi yaitu pemborosan Defect 

dikarenakan adanya produk cacat, Waiting yaitu proses menunggu setup dan 

breakdown mesin, Excess Processing yaitu proses perbaikan pada produk cacat, 

dan Transportation yaitu lamanya proses aliran material. Usulan perbaikan 

diberikan kepada 3 jenis pemborosan dengan nilai RPN di atas nilai kritis pada tabel 

FMEA. Usulan perbaikan pada pemborosan waiting yaitu memberikan pelatihan 

kepada operator dan membuat step by step penggunaan mesin yang ditempel di 

setiap mesin dan melakukan maintenance secara berkala dengan ahlinya. Usulan 

perbaikan pada pemborosan defect yaitu dengan pengaturan jadwal kerja operator 

yang disama ratakan. Usulan perbaikan untuk pemborosan transportation yaitu 

dengan memberikan alat bantu untuk mengangkut material seperti trolley agar 

mengurangi beban pekerja dari mengangkut beban berat secara berulang-ulang. 

 

Kata Kunci: Waste, Lean Six Sigma, VSM, Fishbone Diagram, FMEA, DMAIC.
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ABSTRAC 

Waste is any form of production activity that does not provide added value to either 

the production process or the resulting product. CV Dwi Manunggal is a maklon 

company, which produces beauty drinks, health drinks, coffee, and bland drinks. 

The purpose of this study is to identify waste that occurs at CV Dwi Manunggal 

and provide appropriate improvement recommendations. This research was 

conducted on the production process using the Lean Six Sigma method with the 

DMAIC stage. The tools used are Value Stream Mapping (VSM), Fishbone 

Diagram, and FMEA. The Lean Six Sigma method is a method that aims to 

minimize waste, smooth the flow of materials, products and information, and 

continuous improvement through increased speed and accuracy. Based on the 

results of the analysis of 7 wastes in the production process at CV Dwi Manunggal, 

there are four types of waste that have the potential to hamper production activities, 

namely Defect waste due to defective products, Waiting, which is the process of 

waiting for machine setup and breakdown, Excess Processing, which is the process 

of repairing defective products, and Transportation, which is the length of the 

material flow process. Proposed improvements are given to 3 types of waste with 

RPN values above the critical value in the FMEA table. Proposed improvements to 

waiting waste are providing training to operators and making step by step machine 

usage posted on each machine and conduct regular maintenance with experts. 

Proposed improvements to defect waste are by setting an equalized operator work 

schedule. The proposed improvement for transportation waste is to provide tools 

for transporting materials such as trolleys to reduce the burden on workers from 

carrying heavy loads repeatedly. 

Keyword: Waste, Lean Six Sigma, VSM, Fishbone Diagram, FMEA, DMAIC
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BAB I   

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang Masalah 

Pembangunan di sektor industri merupakan salah satu upaya yang dilakukan 

untuk meningkatkan pendapatan nasional dan kesejahteraan masyarakat, dilihat 

dari kontribusi sektor industri terhadap Produk Nasional Bruto (PNB) yang terus 

meningkat (Kementrian Perindustrian RI, 2020). Pada Saat ini, sektor industri terus 

berupaya untuk meningkatkan kualitas produknya agar dapat bersaing secara 

global. Kualitas dan produktivitas menjadi salah satu kunci keberhasilan bagi 

sistem produksi dalam mencapai kepuasan pelanggannya (Ahmad, 2019). Untuk 

itu, perusahaan harus pandai mengelola sumber daya yang dimilikinya agar dapat 

digunakan secara tepat dan meminimalisir segala bentuk pemborosan yang dapat 

merugikan perusahaan (Ambar & Rosidah, 2014). 

Pemborosan (waste) merupakan segala bentuk kegiatan produksi yang tidak 

memberikan nilai tambah baik bagi proses produksinya maupun pada produk yang 

dihasilkan (Gaspersz, 2002). Menurut Pradana et al. (2018) ada tujuh jenis 

pemborosan yang dapat diidentifikasi pada kegiatan produksi, yaitu adanya 

produksi berlebih, adanya gerakan atau kegiatan yang tidak diperlukan, transportasi 

yang tidak efektif, kecacatan produk, proses produksi yang berlebih, penyimpanan 

yang tidak perlu, dan menunggu. Pemborosan ini mengakibatkan terhambatnya 

kegiatan produksi dan akan berdampak pada biaya produksi dan waktu produksi 

yang meningkat (Rahmatillah et al., 2019). Pemborosan dapat diminimasi dengan 

melakukan perbaikan produksi, salah satunya dengan menerapkan metode lean six 

sigma. 
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Lean Six Sigma merupakan sebuah metode yang mengintegrasikan antara 

pendekatan lean dan six sigma. Pendekatan lean merupakan sebuah pendekatan 

yang bertujuan untuk meminimalkan pemborosan, merampingkan aliran material, 

produk dan informasi, serta perbaikan berkelanjutan. Pendekatan six sigma 

bertujuan untuk mereduksi variasi, pengendalian proses dan perbaikan secara 

kontinu. Integrasi antara konsep lean dan six sigma akan meningkatkan kinerja 

perusahaan melalui peningkatan kecepatan (shorter cycle time), dan akurasi (zero 

defect) (Gaspersz, 2007). Upaya perbaikan melalui penerapan lean six sigma 

dilakukan secara kontinu untuk mengurangi pemborosan waktu, sumber daya serta 

mengurangi potensi kecacatan produk sehingga tercipta produk yang berkualitas 

(Romadhani et al., 2021). 

Pemborosan menjadi masalah yang paling sering dihadapi oleh perusahaan 

karena mengurangi keuntungan untuk perusahaan. CV Dwi Manunggal merupakan 

sebuah perusahaan maklon, yang memproduksi minuman kecantikan, minuman 

kesehatan, kopi, dan minuman bland. CV Dwi Manunggal didirikan sejak tahun 

2015 dengan sistem produksi make to order yaitu produksi dilakukan saat ada 

pesanan masuk. Dari total keseluruhan produksi selama bulan Februari 2023 

sebanyak 73.800 produk, terdapat produk yang harus dilakukan perbaikan sebanyak 

5.625 produk atau sebesar 7,7%. Adanya pemborosan tersebut dapat menimbulkan 

pemborosan lainnya seperti penambahan proses yang tidak perlu karena harus 

melakukan pengerjaan ulang pada produk yang cacat dan pemborosan ruang 

penyimpanan karena adanya penyimpanan produk setengah jadi yang dirasa dapat 

mengurangi kapasitas gudang yang tersedia. Pada CV Dwi Manaunggal 

pemindahan bahan baku masih menggunakan tenaga manusia dengan berat bahan 
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baku ± 5 kg per bahan baku dan dilakukan berulang-ulang, hal ini menyebabkan 

pemborosan transportasi atau penyaluran material karena memakan waktu yang 

lama dan mengakibatkan kelelahan berlebih pada pekerja. 

Pada penelitian ini dilakukan rekomendasi perbaikan melalui penerapan lean 

six sigma dengan tahapan DMAIC untuk mengidentifikasi pemborosan yang terjadi 

yang berpotensi menghambat kegiatan produksi pada CV Dwi Manunggal. Setelah 

dilakukan identifikasi terhadap penyebab pemborosan, selanjutnya dilakukan 

analisis terhadap aktivitas yang dilakukan dan waktu proses produksi untuk 

mengetahui adanya proses yang tidak diperlukan. Hasil analisis tersebut dijadikan 

dasar untuk menentukan prioritas perbaikan pada jenis pemborosan yang memiliki 

dampak besar pada proses produksi. Penerapan Lean Six Sigma diharapkan mampu 

memberikan rekomendasi perbaikan yang sesuai bagi proses produksi di CV Dwi 

Manunggal sehingga dapat mengurangi pemborosan yang terjadi dan meningkatkan 

kualitas produk serta nilai tambah bagi konsumen. 

1.2. Rumusan Masalah 

Dari permasalahan tersebut maka didapatkan rumusan masalah sebagai 

berikut: 

a. Apa saja jenis pemborosan yang terjadi pada CV Dwi Manunggal yang 

berpotensi menghambat kegiatan produksi? 

b. Apa saja rekomendasi perbaikan yang dilakukan agar dapat meminimasi 

pemborosan pada proses produksi di CV Dwi Manunggal berdasarkan 

penerapan lean six sigma? 
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1.3. Tujuan Penelitian 

Bedasarkan rumusan masalah di atas, maka tujuan penelitian ini yaitu: 

a. Untuk mengidentifikasi jenis pemborosan yang berpotensi menghambat 

kegiatan produksi di CV Dwi Manunggal melalui penerapan metode lean six 

sigma. 

b. Untuk memberikan rekomendasi perbaikan pada pemborosan yang paling 

dominan yang dapat dilakukan untuk memperbaiki proses produksi dan 

meminimasi segala jenis pemborosan yang terjadi di CV Dwi Manunggal. 

1.4. Manfaat Peneitian 

Adapun manfaat dari penelitian adalah sebagai berikut: 

a. Dapat mengidentifikasi pemborosan yang terjadi serta faktor-faktor penyebab 

yang terjadi pada CV Dwi Manunggal. 

b. Dapat memberikan rekomendasi perbaikan pada pemborosan yang paling 

dominan yang sesuai dengan kondisi perusahaan sehingga dapat meningkatkan 

kualitas dan produktivitas pada CV Dwi Manunggal. 

1.5. Batasan Penelitian 

Agar penelitian lebih terarah pada ruang lingkup yang diteliti, maka 

ditetapkan batasan penelitian sebagai berikut: 

a. Penelitian dilakukan pada proses produksi di CV Dwi Manunggal Yogyakarta. 

b. Periode data yang digunakan yaitu mulai dari 30 Januari sampai 17 Februari 

2023. 
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c. Penelitian hanya dilakukan sampai tahap usulan perbaikan atau strategi 

minimasi, karena tahap implementasi dari usulan perbaikan merupakan 

kebijakan dari pihak perusahaan. 

d. Produk yang diteliti merupakan produk dengan pengemasan foil. 

e. Tidak terdapat pemborosan overproduction karena perusahaan menerapkan 

sistem make to order untuk produksinya. 

1.6. Sistematika Penulisan 

Penelitian ini terdiri dari lima bab. Pada bab pertama berisi pendahuluan 

berupa identifikasi masalah dan rumusan masalah yang diuraikan berdasarkan 

permasalahan yang terjadi, tujuan dari penelitian, manfaat penelitian, batasan 

penelitian dan sistematika penulisan. Pada bab dua berisi tentang penelitian 

terdahulu dan dasar teori yang dijadikan pedoman untuk pengolahan dan analisis 

penelitian, seperti definisi kualitas, pemborosan, dan lean six sigma. Pada bab tiga 

berisi metode dan langkah-langkah yang digunakan dalam penelitian. Pada bab 

empat berisi tentang hasil analisis dan pembahasan dari proses pengumpulan dan 

pengolahan data. Bab terakhir yaitu berupa penutup yang berisi kesimpulan dan 

saran yang ditujukan untuk CV Dwi Manunggal dan penelitian selanjutnya. 
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BAB V  

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1. Kesimpulan 

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, kesimpulan yang didapatkan 

yaitu: 

a. Berdasarkan hasil analisis 7 waste pada proses produksi di CV Dwi 

Manunggal, terdapat empat jenis pemborosan yang paling berpengaruh dan 

berpotensi menghambat kegiatan produksi yaitu pemborosan Defect yaitu 

adanya produk cacat, Waiting yaitu proses menunggu karena setup mesin 

ataupun mesin breakdown, Excess Processing yaitu adanya proses pengerjaan 

ulang untuk produk yang cacat, dan Transportation yaitu aliran material yang 

tidak efektif. 

b. Usulan perbaikan yang diberikan untuk empat jenis pemborosan yang paling 

berpengaruh. Namun terdapat empat perbaikan dari tiga pemborosan yang 

diprioritaskan guna meminimasi pemborosan pada proses produksi di CV Dwi 

Manunggal, yaitu perbaikan pada pemborosan Waiting, Defect, dan 

Transportation. Hasil ini didapatkan dari hasil perhitungan pada tabel FMEA 

dengan melihat nilai RPN yang berada di atas nilai kritis. Dimana pemborosan 

Waiting memiliki dua perbaikan dengan nilai RPN di atas nilai kritis yaitu 350 

dan 250, pemborosan Defect memiliki satu perbaikan yang memiliki RPN di 

atas nilai kritis yaitu 210, dan Transportation memiliki nilai RPN di atas nilai 

kritis yaitu 189. Maka usulan perbaikan yang diberikan adalah: 

1. Waiting: Memberikan pelatihan kepada operator serta membuat step by 

step penggunaan mesin yang ditempel di setiap mesin dan melakukan 

maintenance secara berkala oleh teknisi ahli. 
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2. Defect: Menyamakan jadwal kerja operator, agar beban kerja setiap 

operator seimbang sehingga operator dapat fokus pada jobdesk yang 

diberikan. 

3. Transportation: Memberikan alat bantu untuk mengangkut material seperti 

trolley agar mengurangi beban pekerja dari mengangkut beban berat secara 

berulang-ulang sehingga meminimalkan kecelakaan kerja dan 

meningkatkan produktivitas. 

5.2. Saran  

Adapun saran yang diberikan dari penelitian ini yaitu agar pihak CV Dwi 

Manunggal selalu mencatat administrasi produksi seperti jumlah produk cacat yang 

dihasilkan setiap harinya agar dapat terus dilakukan perbaikan. Pada penelitian 

berikutnya periode data penelitian bisa diperpanjang waktunya dan dilanjutkan 

sampai pada tahap control dengan mengimplementasikan usulan perbaikan yang 

telah dibuat, sehingga dapat mengetahui apakah usulan perbaikan yang diberikan 

berpengaruh dan dapat meningkatkan produktivitas perusahaan.  
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