
 

 

SKRIPSI 

PENGUKURAN PRODUKTIVITAS KERJA MENGGUNAKAN 

METODE LEAN SIX SIGMA (STUDI KASUS: PT XYZ) 

Diajukan kepada Fakultas Sains dan Teknologi  

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga Yogyakarta 

 Untuk memenuhi persyaratan memperoleh gelar Sarjana Teknik (S.T.) 

 

Disusun oleh : 

 

Nama lengkap : NURRUDIN AHMAD 

NIM  : 19106060051 

 

PROGRAM STUDI TEKNIK INDUSTRI   

FAKULTAS SAINS DAN TEKNOLOGI  

UNIVERSITAS ISLAM NEGERI SUNAN KALIJAGA 

 YOGYAKARTA  

2023



 

i 

 

LEMBAR PENGESAHAN 



 

ii 

 

SURAT PERSETUJUAN SKRIPSI 

 



 

iii 

 

SURAT PERNYATAAN KEASLIAN SKRIPSI 

 



 

iv 

 

MOTTO 

 

 

 

 

ة َ لَ  قوَُّ وْلَ  و  د ف عْتَُ ع نْكُمَُ السُّوْءَ  ب أ لْفَ  أ لْفَ  أ لْفَ  لَ  ح  يَْ لَ  ي مُوْتَُ أ ب د ا و  ي  َ الْق يُّوْمَ  الَّذ  نْتكُُمَْ ب الْح  ص   ح 

يْمَ  ل ي  َ الْع ظ   إ لََّ ب الل َ الْع 

“Aku menjaga kalian dengan kekuatan Dzat yang maha hidup lagi perkasa yang 

tidak akan mati selamanya dan aku menolak keburukan (agar menjauh) dari kalian 

dengan beribu-ribu laa haula wa laa quwwata illaa billaahil ‘aliyyil ‘adhiim” 

 

 

“Masa lalu adalah pelajaran, bukan tempat tinggal. Teruslah melangkah ke depan 

dengan penuh keyakinan” 

 

 

aa 



 

v 

 

HALAMAN PERSEMBAHAN 

 

Atas terselesaikannya penulisan laporan tugas akhir ini, penulis mengucapkan 

terima kasih kepada: 

1. Kedua orang tua yang selalu mendukung dan mendoakan setiap langkah 

penulis yakni Ibu Supartinah dan Bapak Jemingan 

2. Prof. Dr. Phil. Al Makin, S.Ag., M.A. selaku Rektor UIN Sunan Kalijaga 

Yogyakarta 

3. Dr. Dra. Hj. Khurul Wardati, M.Si. selaku Dekan Fakultas Sains dan 

Teknologi UIN Sunan Kalijaga Yogyakarta 

4. Dr. Yandra Rahadian Perdana, S.T., M.T. selaku Ketua Program Studi Teknik 

Industri UIN Sunan Kalijaga Yogyakarta 

5. Ir. Khusna Dwijayanti, S.T., selaku dosen pembimbing yang telah 

membimbing, menasehati, dan memotivasi hingga selesainya penulisan tugas 

akhir serta Ibu Tutik Farihah S.T., M.Sc selaku dosen pembimbing awal 

kepenulisan tugas akhir ini 

6. Almarhum Dr. Cahyono Sigit Pramudyo, S.T., M.T. yang telah memberikan 

arahan kepada saya dalam rencana penulisan tugas akhir 

7. Segenap Dosen Teknik Industri UIN Sunan Kalijaga yang telah mendidik dan 

memberikan ilmu selama perkuliahan 

8. Seluruh teman penulis, khususnya Angkatan 2019 (In.somnia 19 dengan 

semboyannya ex somnium ut veritas) atas doa, motivasi dan semangatnya.  

9. Segenap karyawan PT. XYZ yang membantu penulis menyelesaikan 

pengambilan data penelitian tugas akhir, terkhusus Bapak Markus Sugiyanto 

selaku pemilik sekaligus pimpinan perusahaan, Bapak Sigit Widodo, Bapak 

Nur Hidayat, Bapak Rubidi, dan Bapak Mursid. 

Semoga Allah Swt membalas kebaikan seluruh pihak di atas dengan balasan 

yang berkah dan manfaat karena bantuannya kepada penulis dalam menyelesaikan 

penulisan laporan tugas akhir ini, amiin.  



 

vi 

 

KATA PENGANTAR 

 

Puji syukur ke hadirat Allah SWT, atas kehendak-Nya penulis telah 

menyelesaikan tugas akhir yang berjudul “Pengukuran Produktivitas Kerja  

Menggunakan Metode Lean Six Sigma (Studi kasus: PT XYZ)” sebagai syarat 

menamatkan pendidikan dan memperoleh gelar sarjana teknik (S.T) Strata-1 (S1) 

Fakultas Sains dan Teknologi Program Studi Teknik Industri UIN Sunan Kalijaga 

Yogyakarta.  

Laporan tugas akhir ini berisi penjabaran hasil penelitian dan analisis secara 

tertulis sebagai syarat untuk mendapatkan gelar sarjana teknik di bidang industri. 

Perhatian utama penelitian ini yaitu pengukuran produktivitas kerja proses produksi 

dengan mengidentifikasi proses dan produk cacat. Identifikasi tersebut meliputi 

analisis pemborosan, waktu kerja bernilai tambah ataupun tidak bernilai tambah 

serta mencari tahu akar penyebab pemborosan dan potensi terjadinya produk cacat. 

Tujuan yang diharapkan adalah kesesuaian antara hasil analisis data dengan 

keadaan sesungguhnya sehingga usulan perbaikan yang diberikan bermanfaat bagi 

perusahaan.  

Penulis sadar bahwasanya dalam kepenulisan laporan ini masih terdapat 

berbagai kekurangan baik dari segi isi, cara penulisan, ataupun materi. Oleh 

karenanya, penulis terbuka terhadap setiap kritik dan saran yang mendukung 

penyempurnaan laporan ini. Pada akhirnya, penulis berharap laporan ini bermanfaat 

bagi para pembaca. Terima kasih 

Kulon Progo, 30 Juli 2023 

Penulis 

 

Nurrudin Ahmad 



 

vii 

 

DAFTAR ISI 

 

LEMBAR PENGESAHAN ..................................................................................... i 

SURAT PERSETUJUAN SKRIPSI ....................................................................... ii 

SURAT PERNYATAAN KEASLIAN SKRIPSI .................................................. iii 

MOTTO ................................................................................................................. iv 

HALAMAN PERSEMBAHAN ............................................................................. v 

KATA PENGANTAR ........................................................................................... vi 

DAFTAR ISI ......................................................................................................... vii 

DAFTAR TABEL ................................................................................................... x 

DAFTAR GAMBAR ........................................................................................... xiii 

DAFTAR SINGKATAN ...................................................................................... xv 

DAFTAR LAMPIRAN ........................................................................................ xvi 

ABSTRAK .......................................................................................................... xvii 

ABSTRACT ......................................................................................................... xviii 

BAB I  PENDAHULUAN ...................................................................................... 1 

1.1 Latar Belakang ......................................................................................... 1 

1.2 Rumusan Masalah .................................................................................... 3 

1.3 Tujuan Penelitian ...................................................................................... 3 

1.4 Manfaat Penelitian .................................................................................... 3 

1.5  Batasan Masalah ....................................................................................... 4 

1.6  Sistematika Penulisan ............................................................................... 4 

BAB II  KAJIAN PUSTAKA ................................................................................. 5 

2.1  Penelitian Terdahulu ................................................................................. 5 

2.2 Landasan Teori ....................................................................................... 10 

2.2.1 Produktivitas ........................................................................................ 10 



 

viii 

 

2.2.2 Pengukuran Produktivitas .................................................................... 11 

2.2.3 Model DMAIC ..................................................................................... 13 

2.3.4 Pengukuran Waktu Kerja ..................................................................... 15 

2.3.5 Pemborosan .......................................................................................... 17 

2.3.6 Value Stream Analysis Tool (VALSAT) .............................................. 18 

2.3.7 Value Stream Mapping (VSM) ............................................................ 20 

2.3.8 Nilai Sigma .......................................................................................... 23 

2.3.9 Diagram Pareto..................................................................................... 24 

2.3.10 Process Cycle Efficiency (PCE) ......................................................... 25 

2.3.11 Root Cause Analyze............................................................................ 26 

2.3.12 Kaizen ................................................................................................. 27 

BAB III  METODE PENELITIAN....................................................................... 29 

3.1  Objek Penelitian ..................................................................................... 29 

3.2  Metode Pengumpulan Data .................................................................... 29 

3.3 Pengujian Data ....................................................................................... 31 

3.4  Variabel Penelitian ................................................................................. 34 

3.5  Model Analisis ....................................................................................... 35 

3.6  Diagram Alir Penelitian .......................................................................... 37 

BAB IV  HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN ..................................... 39 

4.1  Gambaran Umum Perusahaan ................................................................ 39 

4.2    Hasil Analisis ........................................................................................... 47 

4.2.1 Define .............................................................................................. 47 

4.2.2 Measure ........................................................................................... 69 

4.2.3 Analyze ................................................................................................. 84 

4.2.4 Improve ................................................................................................ 99 

4.3 Hasil Pembahasan ................................................................................. 121 



 

ix 

 

4.3.1 Define ................................................................................................. 121 

4.3.2 Measure .............................................................................................. 128 

4.3.3 Analyze ............................................................................................... 132 

4.3.4 Improve .............................................................................................. 136 

4.4  Implikasi Manajerial ............................................................................. 138 

BAB V  KESIMPULAN DAN SARAN ............................................................. 139 

5.1  Kesimpulan ........................................................................................... 139 

5.2 Saran ..................................................................................................... 141 

DAFTAR PUSTAKA ......................................................................................... 142 

LAMPIRAN ............................................................................................................ 1 

LEMBAR PERBAIKAN .................................................................................... L79 

 



 

x 

 

DAFTAR TABEL 

 

Tabel 2.1 Penelitian terdahulu................................................................................. 7 

Tabel 2.2 Faktor Westinghouse............................................................................. 15 

Tabel 2.3 Valsat Tool ............................................................................................ 19 

Tabel 2.4 Contoh pemetaan PAM ......................................................................... 20 

Tabel 2.5 Kategori nilai sigma .............................................................................. 24 

Tabel 2.6 Alat 5W + 1H ........................................................................................ 27 

Tabel 4.1 Elemen kerja stasiun pengayakan ......................................................... 48 

Tabel 4.2 Faktor penyesuaian operator I ............................................................... 49 

Tabel 4.3 Faktor penyesuaian operator II ............................................................. 49 

Tabel 4.4 Faktor kelonggaran operator I ............................................................... 50 

Tabel 4.5 Faktor kelonggaran operator II ............................................................. 50 

Tabel 4.6 Elemen kerja stasiun penggilingan ....................................................... 52 

Tabel 4.7 Elemen kerja stasiun pengadonan ......................................................... 53 

Tabel 4.8 Elemen kerja stasiun pencetakan .......................................................... 55 

Tabel 4.9 Elemen kerja stasiun pengeringan......................................................... 56 

Tabel 4.10 Elemen kerja stasiun pengemasan....................................................... 57 

Tabel 4.11 Penilaian tujuh pemborosan oleh operator .......................................... 59 

Tabel 4.12 Pembobotan terhadap tujuh alat VALSAT ......................................... 59 

Tabel 4.13 Identifikasi PAM stasiun pengayakan ................................................ 60 

Tabel 4.14 Identifikasi PAM stasiun penggilingan ............................................... 61 

Tabel 4.15 Identifikasi PAM stasiun pengadonan ................................................ 62 

Tabel 4.16 Identifikasi PAM stasiun pencetakan .................................................. 63 

Tabel 4.17 Identifikasi PAM stasiun pengeringan ................................................ 64 

Tabel 4.18 Identifikasi PAM stasiun pengemasan ................................................ 65 

Tabel 4.19 Identifikasi waktu aktivitas pengayakan ............................................. 66 

Tabel 4.20 Identifikasi waktu aktivitas penggilingan ........................................... 66 

Tabel 4.21 Identifikasi waktu aktivitas pengadonan ............................................. 67 

Tabel 4.22 Identifikasi waktu aktivitas pencetakan .............................................. 67 

Tabel 4.23 Identifikasi waktu aktivitas pengeringan ............................................ 67 

Tabel 4. 24 Identifikasi waktu aktivitas pengemasan ........................................... 67 



 

xi 

 

Tabel 4.25 Pemborosan transportasi ..................................................................... 70 

Tabel 4.26 Pemborosan menunggu ....................................................................... 71 

Tabel 4.27 Pemborosan proses tidak sesuai .......................................................... 73 

Tabel 4.28 Pemborosan produk cacat stasiun pengayakan ................................... 74 

Tabel 4.29 Pemborosan produk cacat stasiun penggilingan ................................. 75 

Tabel 4.30 Pemborosan produk cacat stasiun pengadonan ................................... 75 

Tabel 4.31 Pemborosan produk cacat stasiun pencetakan .................................... 76 

Tabel 4.32 Pemborosan produk cacat stasiun pengemasan .................................. 77 

Tabel 4.33 Rangkuman produksi briket hexa ....................................................... 77 

Tabel 4.34 Perhitungan nilai sigma pemborosan transportasi .............................. 79 

Tabel 4.35 Perhitungan nilai sigma pemborosan menunggu ................................ 79 

Tabel 4.36 Perhitungan nilai sigma pemborosan proses tidak sesuai ................... 80 

Tabel 4.37 Nilai sigma pemborosan proses tidak sesuai proses pendinginan....... 81 

Tabel 4.38 Persentase jenis cacat .......................................................................... 81 

Tabel 4.39 Perhitungan nilai sigma pemborosan produk cacat............................. 82 

Tabel 4.40 Persentase nilai DPMO pemborosan................................................... 83 

Tabel 4.41 Analisis permasalahan pada pemborosan transportasi ........................ 85 

Tabel 4.42 Analisis 5W+1H pembuatan layout baru ............................................ 85 

Tabel 4.43 Analisis permasalahan pada pemborosan menunggu.......................... 86 

Tabel 4.44 Analisis 5W + 1H pengecekan dan perawatan mesin secara berkala . 87 

Tabel 4.45 Analisis 5W + 1H pemasangan genset cadangan ............................... 88 

Tabel 4.46 Analisis permasalahan pemborosan proses pendinginan tidak sesuai 89 

Tabel 4.47 Analisis 5W+1H pemasangan blower pendinginan ............................ 89 

Tabel 4.48 Analisis permasalahan produk rework ................................................ 90 

Tabel 4.49 Analisis 5W + 1H peninjauan kembali SOP kerja .............................. 91 

Tabel 4.50 Analisis 5W + 1H penyederhanaan proses ......................................... 93 

Tabel 4.51 Analisis permasalahan produk cacat ................................................... 96 

Tabel 4.52 Analisis 5W + 1H surat perjanjian jual-beli bahan baku .................... 97 

Tabel 4.53 Analisis 5W + 1H pemasangan conveyor palet .................................. 98 

Tabel 4.54 Kaizen penyederhanaan proses ......................................................... 100 

Tabel 4.55 Model mesin ekstruder cutting otomatis ........................................... 102 

Tabel 4.56 Fasilitas produksi PT XYZ ............................................................... 111 



 

xii 

 

Tabel 4.57 Tingkat kepentingan hubungan antar aktivitas ................................. 112 

Tabel 4.58 Hubungan antar aktivitas .................................................................. 112 

Tabel 4.59 Aktivitas transportasi berdasarkan layout perbaikan ........................ 115 

Tabel 4.60 Kaizen pemborosan menunggu dan produk cacat............................. 116 

Tabel 4.61 Waktu aktivitas pengayakan setelah perbaikan ................................ 117 

Tabel 4.62 Waktu aktivitas penggilingan setelah perbaikan ............................... 117 

Tabel 4.63 Waktu aktivitas pengadonan setelah perbaikan ................................ 118 

Tabel 4.64 Waktu aktivitas pencetakan setelah perbaikan.................................. 118 

Tabel 4.65 Waktu aktivitas pengeringan setelah perbaikan ................................ 118 

Tabel 4.66 Waktu aktivitas pengemasan setelah perbaikan ................................ 118 

Tabel 4.67 Rangkuman hasil analisis teknik PAM ............................................. 126 

Tabel 4.68 Jumlah pemborosan produk cacat ..................................................... 130 

Tabel 4.69 Rangkuman hasil nilai sigma pada setiap pemborosan ..................... 130 

Tabel 4.70 Kaizen pemborosan proses produksi briket ...................................... 136 

 

 



 

xiii 

 

DAFTAR GAMBAR 

 

Gambar 2.1 Simbol VSM ...................................................................................... 22 

Gambar 2.2 Contoh VSM ..................................................................................... 22 

Gambar 2.3 Contoh diagram pareto ...................................................................... 25 

Gambar 2.4 Contoh diagram ishikawa .................................................................. 26 

Gambar 3.1 Contoh peta kendali proses ............................................................... 33 

Gambar 3.2 Diagram alir penelitian ...................................................................... 37 

Gambar 4.1 Proses produksi briket arang ............................................................. 40 

Gambar 4.2 Proses kerja stasiun pengayakan ....................................................... 40 

Gambar 4.3 Proses kerja stasiun penggilingan ..................................................... 41 

Gambar 4.4 Proses kerja stasiun pengadonan ....................................................... 42 

Gambar 4.5 Proses kerja stasiun pencetakan ........................................................ 43 

Gambar 4.6 Proses kerja stasiun pengeringan....................................................... 44 

Gambar 4.7 Proses kerja stasiun pengemasan....................................................... 45 

Gambar 4.8 Layout Pabrik .................................................................................... 46 

Gambar 4.9 Current Value Stream Mapping ........................................................ 68 

Gambar 4.10 Diagram pareto CTQ cacat potensial .............................................. 82 

Gambar 4.11 Diagram pareto pemborosan potensial ............................................ 83 

Gambar 4.12 Diagram Ishikawa pemborosan transportasi ................................... 84 

Gambar 4.13 Diagram Ishikawa pemborosan menunggu ..................................... 86 

Gambar 4.14 Diagram ishikawa pemborosan waktu produksi panjang ................ 89 

Gambar 4.15 Diagram Ishikawa pemborosan produk rework .............................. 90 

Gambar 4.16 Gantt chart proses pencetakan untuk setiap mesin press ................ 95 

Gambar 4.17 Diagram Ishikawa pemborosan produk cacat ................................. 96 

Gambar 4.18 Rekomendasi penyederhanaan proses stasiun pencetakan ............ 101 

Gambar 4.19 Mesin press dilengkapi pemotong otomatis .................................. 102 

Gambar 4.20 Flat belt conveyor.......................................................................... 103 

Gambar 4.21 Trough belt conveyor .................................................................... 104 

Gambar 4.22 Desain trough belt conveyor ......................................................... 104 

Gambar 4.23 SOP proses produksi ..................................................................... 106 

Gambar 4.24 SOP pemeliharaan mesin produksi ............................................... 108 



 

xiv 

 

Gambar 4.25 Side rails pada conveyor ............................................................... 109 

Gambar 4.26 Wall mounted-high temperature blower ....................................... 110 

Gambar 4.27 Peta activity relationship chart (ARC).......................................... 112 

Gambar 4.28 Alternatif layout fasilitas ............................................................... 113 

Gambar 4.29 Alternatif layout 2 ......................................................................... 113 

Gambar 4.30 Layout usulan pabrik PT XYZ ...................................................... 114 

Gambar 4.31 Future value stream mapping ....................................................... 119 

Gambar 4.32 Diagram pareto .............................................................................. 133 



 

xv 

 

DAFTAR SINGKATAN 

 

LSS : Lean Six Sigma 

VALSAT : Value Stream Analysis Tool 

PAM : Process Activity Mapping 

VSM : Value Stream Mapping 

CVSM : Current Value Stream Mapping 

FVSM : Future Value Stream Mapping 

PCE : Process Cycle Efficiency 

CTQ : Critiqal to Quality 

DPO : Defect per Opportunity 

DPMO : Defect per Million Opportunity 

DMAIC : Define, Measure, Analyze, Improve, Control 

VA  : Value Added 

NNVA : Necessary Non Value added 

NVA : Non Value Added 

RCA : Root Cause Analyze 

5S : Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, shitsuke 

RnD : Research and Development 

C/T : Cycle Time 

C/O : Changeover Time 

SCRM : Supply Chain and Response Matrix 

PVF : Production Variety Funnel 

QFM : Quality Filler Mapping 

DAM : Demand Amplication Mapping 

DPA : Decision Point Analysis 

PSM : Physical Structure Mapping 



 

xvi 

 

DAFTAR LAMPIRAN 

 

Lampiran 1.1 Curriculum Vitae Penulis ............................................................... L1 

Lampiran 1.2  Surat kesediaan sebagai responden penelitian ............................... L2 

Lampiran 1.3 Kuesioner penilaian waste .............................................................. L3 

Lampiran 1.4 Surat Pernyataan Privasi Data ........................................................ L6 

Lampiran 1.5 Surat Validasi Data Perusahaan ...................................................... L7 

Lampiran 1.6 Pertanyaan terkait permasalahan bagian produksi.......................... L8 

Lampiran 1.7 Pengukuran Waktu Kerja................................................................ L9 

Lampiran 1.8 Pengujian data .............................................................................. L22 

Lampiran 1.9 Rating Faktor ................................................................................ L62 

Lampiran 1.10 Faktor Kelonggaran (Allowance) ............................................... L66 

Lampiran 1.11 Konversi DPMO ke nilai Sigma berdasarkan konsep Motorola L73 

Lampiran 1.12 Data Pemborosan ........................................................................ L76 

Lampiran 1.13 Penilaian Perusahaan terhadap mahasiswa ................................. L78 



 

xvii 

 

ABSTRAK 

 

Produktivitas kerja adalah ukuran suatu kinerja yang merujuk pada efisiensi 

produksi, kemampuan produsen mengubah sekumpulan input menjadi unit output. 

Efisiensi produksi dipengaruhi oleh pemborosan dalam proses. Pemborosan 

merupakan setiap aktivitas produksi yang tidak memberikan nilai tambah terhadap 

produk yang dihasilkan. PT XYZ merupakan perusahaan yang memproduksi briket 

sisha premium. Penelitian ini bertujuan mengidentifikasi pemborosan pada proses 

produksi briket dan memberikan rekomendasi perbaikan yang sesuai. Penelitian 

berfokus pada briket jenis hexa menggunakan metode lean six sigma (LSS) dengan 

tahapan DMAIC. Alat identifikasi yang digunakan yaitu Stopwatch Time Study, 

VALSAT, Process Activity Mapping (PAM), Value Stream Mapping (VSM), 

Process Cycle Efficiency (PCE), Critiqal to Quality (CTQ), DPMO, Nilai Sigma, 

Diagram Pareto, Diagram Ishikawa, 5W+1H, dan BLOCPLAN. LSS adalah 

metode yang bertujuan meminimalisir pemborosan, melancarkan aliran material 

dan informasi, serta perbaikan berkelanjutan dengan peningkatan akurasi dan 

kecepatan. Berdasarkan analisis tujuh pemborosan, terdapat satu pemborosan 

potensial yaitu proses tidak sesuai menyebabkan produk rework & waktu produksi 

panjang. Produk rework memiliki 1 CTQ dengan nilai sigma 1,957 sedangkan 

waktu produksi panjang 1 CTQ dengan nilai sigma 0,95. Nilai produktivitas awal 

berupa PCE sebesar 9,28% dengan lead time 324342,262 detik (90,1 jam). Usulan 

perbaikan terhadap pemborosan tersebut adalah penyederhanaan proses (seiton), 

SOP pemeliharaan mesin (seiketsu), pemasangan side rails (seiri), SOP proses 

produksi (seiketsu), dan pemasangan blower pada proses pendinginan (seiri). 

Usulan perbaikan diperkirakan mampu meningkatkan nilai PCE menjadi 14,93% 

dan menurunkan lead time menjadi 201.724,006 detik (56,1 jam). 

Kata Kunci: Lean Six Sigma, DMAIC, Stopwatch Time Study, VALSAT, PAM, 

VSM, PCE, CTQ, DPMO, Nilai Sigma, Pareto, Ishikawa, 5W+1H, dan 

BLOCPLAN. 
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ABSTRACT 

 

Productivity is a measure of performance that refers to production efficiency, the 

ability of a producer to convert a set of inputs into a unit of output. Production 

efficiency is affected by waste in the process. Waste is any production activity that 

doesn’t provide added value to the product. PT XYZ is a company that produces 

premium shisha briquettes. This study aims to identify waste in the briquette 

production process and provide appropriate improvement recommendations. The 

research focuses on hexa type briquettes using the lean six sigma (LSS) method with 

the DMAIC stage. The identification tools used are stopwatch time study, VALSAT, 

process activity mapping (PAM), value stream mapping (VSM), process cycle 

efficiency (PCE), critiqal to quality (CTQ), DPMO, sigma level, pareto diagram, 

Ishikawa diagram, 5W+1H, and BLOCPLAN. LSS is a method that aims to 

minimize waste, streamline material and information flow, and continuous 

improvement with increased accuracy and speed. Based on the analysis of seven 

wastes, there are inappropriate processes causing rework product and the long 

production time. Rework products have 1 CTQ with a sigma level of 1,957 

otherwise long production time 1 CTQ with a sigma level 0,95. The initial 

productivity value in the form of PCE is 9,28% with a lead time of 324.342,262 

seconds (90,1 hours). The proposed improvements for the waste are process 

simplification (seiton), SOP of machine maintenance (seiketsu), installation o side 

rails (seiri), SOP of production process (seiketsu), and installation of blowers in 

the cooling process (seiri). The proposed improvements are estimated to increase 

the PCE value to 14,93% and decrease the lead time to 201.724,006 seconds (56,1 

hours).  

Keyword: Lean Six Sigma, DMAIC, Stopwatch Time Study, VALSAT, PAM, VSM, 

PCE, CTQ, DPMO, Sigma Level, Pareto, Ishikawa, 5W+1H, and BLOCPLAN. 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Secara konvensional, perusahaan manufaktur menjalankan bisnis tradisional 

dengan volume produk tinggi dan harga rendah. Persaingan yang terjadi dalam 

bisnis tersebut kini semakin ketat. Perusahaan dituntut mampu bersaing dengan 

sangat baik melalui penyediaan produk berkualitas tinggi dari proses produksi 

mereka (Ishak dkk., 2020). Oleh karena itu, perusahaan perlu mengadopsi strategi 

kompetitif yang mampu meningkatkan kualitas produk mereka. Salah satu strategi 

yang telah digunakan secara global untuk mengatasi hal tersebut dalam dua puluh 

tahun terakhir adalah Lean Six Sigma (LSS) (Patel & Patel, 2021).  

LSS adalah pendekatan yang dipilih dalam pencapaian beberapa hal seperti 

eliminasi pemborosan, peningkatan kualitas, dan reduksi variasi kecacatan di suatu 

organisasi (Ishak dkk., 2020). Pendekatan ini merupakan kombinasi dua metode, 

yakni lean dan six sigma, yang memberikan suatu set alat lengkap dalam 

meningkatkan kecepatan dan efisiensi setiap proses (Kȩsek dkk., 2019).  

Saat ini, prinsip lean mempunyai cakupan yang besar dan perhatian tinggi 

pada produsen di seluruh dunia (Masuti & Dabade, 2019). Dikatakan lean karena 

proses atau teknologi ini membantu perusahaan untuk menghasilkan produk surplus 

dengan waktu optimal, inventaris, dan modal efektif dengan tujuan utamanya 

adalah menvalidasi cara kerja lean manufacturing menolong manusia memahami 

cara menjaga persediaan pas, mengeliminasi pemborosan, dan memangkas waktu 

pembuatan (khadse dkk, 2013). 

Sejalan dengan prinsip lean, prinsip six sigma membangun suatu konsep 

desain untuk meningkatkan efektivitas secara keseluruhan dengan kerangka 

DMAIC melalui tahap define (pendefinisian), measure (pengukuran), analyze 

(analisis), improvement (peningkatan), dan control (pengontrolan) (Ishak dkk., 

2020). Konsep dibangun dengan tujuan menganalisis proses dan cacat produk 

secara sistematis berbasis data yang diperoleh melalui pengamatan di lantai 

produksi perusahaan (Pranavi & Umasankar, 2021). 
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Lantai produksi setiap perusahaan mempunyai beberapa stasiun berbeda, 

bekerja saling ketergantungan untuk menyelesaikan tugas, sesuai jadwal yang 

ditentukan untuk memenuhi tingkat produksi. Jadwal produksi dikirim secara rutin 

setiap minggunya (Wang dkk, 2020). Kerusakan mesin, kekurangan persediaan, 

tidak tersedianya alat mengakibatkan keterlambatan dalam memenuhi permintaan 

atau terganggunya jadwal produksi. Beberapa contoh kegiatan yang menghabiskan 

waktu di stasiun kerja dan menyebabkan produksi lebih lambat adalah kelebihan 

persediaan di stasiun kerja, kelelahan bagi operator karena gerakan tidak perlu, 

desain palet yang tidak tepat, dan lokasi klem yang salah (Masuti & Dabade, 2019).  

Masalah dalam lantai produksi juga dialami oleh PT XYZ yang memproduksi 

briket arang. Perusahaan ini merupakan badan usaha yang memproduksi briket 

berbahan dasar arang batok kelapa untuk keperluan ekspor maupun dalam negeri. 

Dalam menjalankan bisnisnya, PT XYZ memiliki struktur organisasi yang terdiri 

atas pemilik usaha, manajer umum, human resource development (HRD), pegawai 

bagian ekspor, kepala gudang, kepala bagian produksi, kepala bagian quality check 

(QC), satpam, dan ketua regu pada setiap stasiun kerja. Lini produksi perusahaan 

tersebut mempunyai enam stasiun utama yaitu stasiun pengayakan, penggilingan, 

stasiun pengadonan, stasiun pencetakan, stasiun pengeringan, dan stasiun 

pengemasan.  

Briket yang berkualitas dihasilkan melalui aktivitas produksi yang berkualitas 

pula. Rangkaian aktivitas produksi mesti dilakukan sesuai dengan prosedur kerja. 

Pada lini produksi PT XYZ diduga terdapat permasalahan yang memberikan efek 

negatif pada hasil produksi. Kecurigaan ini muncul setelah adanya laporan berupa: 

proses produksi terganggu, proses berhenti di tengah jalan, panjangnya waktu 

siklus, adanya biaya tambahan untuk memproses ulang briket matang tidak lolos 

sortir, dan efisiensi produksi belum teridentifikasi. 

Selaras dengan berbagai uraian di atas, penelitian ini bertujuan 

mengidentifikasi jenis pemborosan yang terjadi, menemukan sumber penyebab 

terjadinya pemborosan, memberikan usulan perbaikan untuk mengeliminasi 

pemborosan, dan meningkatkan nilai produktivitas kerja. Oleh karena itu, 
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penelitian berjudul “Pengukuran Produktivitas Kerja Menggunakan Metode Lean 

Six Sigma” menjadi penting dalam upaya peningkatan produktivitas PT XYZ.  

1.2 Rumusan Masalah 

Rumusan masalah dalam penelitian ini yaitu sebagai berikut:  

1. Apa saja pemborosan yang terjadi pada proses produksi briket PT XYZ? 

2. Apa saja sumber-sumber penyebab terjadinya pemborosan? 

3. Apa saja usulan perbaikan untuk meminimalisir pemborosan pada proses 

produksi briket PT XYZ? 

4. Berapa kinerja produktivitas berdasarkan nilai PCE awal dan terbaru sesudah 

adanya usulan perbaikan? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan dilakukannya penelitian ini yaitu sebagai berikut: 

1. Mengidentifikasi jenis pemborosan yang terjadi pada proses produksi briket 

di PT XYZ. 

2. Menganalisis sumber penyebab terjadinya pemborosan pada proses produksi 

tersebut. 

3. Memberikan usul perbaikan untuk meminimalisir pemborosan dengan 

penerapan kaizen dan pengembangan FVSM. 

4. Mengukur kinerja produktivitas kerja pada proses produksi briket PT XYZ 

dengan analisis nilai PCE. 

1.4 Manfaat Penelitian 

Manfaat adanya penelitian ini  bagi perusahaan yaitu sebagai berikut: 

1. Perusahaan mengetahui jenis pemborosan pada proses produksi briket. 

2. Perusahaan mengetahui sumber-sumber pemborosan sebagai bahan usulan 

perbaikan. 

3. Perusahaan memperoleh masukan dalam meminimalisir pemborosan serta 

memanfaatkan sumber daya agar lebih efisien untuk menunjang kinerja 

produktivitas. 

4. Perusahaan memahami kinerja produktivitas dalam lantai produksinya untuk 

pengembangan rencana masa depan. 
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1.5  Batasan Masalah 

Penelitian ini memiliki batasan masalah sebagaimana empat poin berikut: 

1. Produk briket PT XYZ terdapat lima jenis yakni B40, C25, C22, C17, dan 

Hexa. Akan tetapi, penelitian hanya berfokus pada produksi briket tipe hexa. 

Produk hexa merupakan produk baru dan belum pernah diproduksi 

sebelumnya, sehingga memerlukan penelitian dan pengembangan lebih lanjut 

agar mampu memenuhi permintaan pasar. 

2. Penelitian berfokus pada aliran bahan utama pembuatan briket yaitu arang 

batok kelapa.  

3. Produk yang diteliti adalah produk briket untuk tujuan ekspor karena 

berdasarkan pengalaman perusahaan yang lebih banyak memenuhi 

permintaan ekspor. 

4. Penelitian dilaksanakan sejak tanggal 28 Maret 2023 – 30 April 2023. 

5. Responden penelitian ini meliputi operator produksi pada setiap stasiun 

(pengayakan, penggilingan, pengadonan, pencetakan, pengeringan, dan 

pengemasan), kepala bagian produksi, dan kepala bagian QC.  

6. Proses pengolahan data menggunakan metode DMAIC hanya sampai pada 

tahap Improvement berupa usulan perbaikan dan belum diterapkan.  

1.6  Sistematika Penulisan 

Penyajian hasil penelitian disusun dalam lima bab. Bab pertama  merupakan 

pendahuluan yang berisi: latar belakang masalah, rumusan masalah dibuat 

berdasarkan uraian permasalahan, tujuan penelitian, manfaat penelitian, batasan 

permasalahan, dan sistematika penulisan. Bab kedua menjelaskan bahan kajian 

keilmuan, diperoleh dari beragam pustaka seperti buku, paper, atau jurnal sesuai 

kebutuhan penelitian. Bab ketiga berisi tentang metode yang digunakan. Metode 

tersebut meliputi objek penelitian, cara pengumpulan data, variabel penelitian, cara 

analisis, dan diagram alir. Bab keempat membahas mengenai analisis hasil 

penelitian didahului dengan penjelasan mengenai gambaran umum proses produksi 

perusahaan. Pembahasan meliputi hasil analisis dan implikasi manajerial terhadap 

kinerja produktivitas untuk perusahaan. Terakhir, bab kelima menguraikan tentang 

kesimpulan hasil penelitian dan saran perbaikan bagi perusahaan. 
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BAB V 

 KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1  Kesimpulan 

Berdasarkan penelitian pada proses produksi briket hexa di PT XYZ, 

diperoleh kesimpulan sebagai berikut:  

1. Analisis tujuh pemborosan mengidentifikasi empat pemborosan sebagai 

berikut: proses tidak sesuai berupa waktu pendinginan lama dan produk 

rework; transportasi berupa aktivitas bolak-balik pada area pendinginan-area 

pengeringan-area pengemasan; menunggu berupa aktivitas produksi berhenti 

karena perbaikan mesin, dan produk cacat berupa briket tidak sesuai ukuran 

standar. Identifikasi nilai sigma pemborosan tersebut adalah sebagai berikut : 

- Pemborosan transportasi selama 298,487 detik atau 12,26% dari total waktu 

transportasi dengan 4 CTQ dan nilai sigma 3,370. 

- Pemborosan menunggu selama 100 menit atau 1,32% dari total waktu 

tersedia dengan 1 CTQ dan nilai sigma 3,719 . 

- Pemborosan proses tidak sesuai berupa produk rework sebanyak 9510 kg atau 

32,39% dari total produksi dengan 1 CTQ dan nilai sigma 1,957. 

- Pemborosan proses tidak sesuai berupa proses pendinginan manual selama 

122.400 detik atau 70% dari total waktu tersedia dengan 1 CTQ dan nilai 

sigma 0,95. 

- Pemborosan produk cacat sebanyak 537,5 kg atau 0,02% dari total produksi 

dengan 4 CTQ dan nilai sigma 4,114. 

2. Analisis diagram pareto mengidentifikasi 2 pemborosan paling berpengaruh 

dan berpotensi menghambat kinerja produktivitas yaitu pemborosan proses 

tidak sesuai dengan persentase 68% dan pemborosan produksi berlebih 

dengan persentase 26%. Analisis diagram Ishikawa dan alat 5W+1H 

mengidentifikasi penyebab pemborosan sebagai berikut:  

- Proses tidak sesuai berupa waktu produksi panjang karena faktor metode 

pendinginan manual dengan suhu ruang.  
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- Proses tidak sesuai berupa produk rework karena faktor manusia: ketidakhati-

hatian operator membuat briket jatuh ke lantai, faktor material: briket keluar 

dari ekstruder tidak simetris sebab adonan jemek kebanyakan air, faktor 

metode: briket tidak sesuai ukuran standar karena pemotongan lonjoran briket 

manual dan proses yang panjang, serta faktor mesin: briket jatuh karena sabuk 

conveyor tanpa side rails dan briket tidak simetris karena seting mesin 

berubah.  

3. Analisis kaizen mengusulkan langkah perbaikan terhadap pemborosan paling 

berpengaruh sebagai berikut: 

- Proses tidak sesuai berupa waktu produksi panjang yaitu pemasangan blower 

pada ruang pendinginan  

- Proses tidak sesuai berupa produk rework yaitu peninjauan kembali SOP 

kerja, SOP proses produksi, penyederhanaan proses, pengecekan dan 

perawatan mesin secara berkala, serta pemasangan side rails pada sabuk 

conveyor.  

Pengembangan FVSM dilakukan setelah pembuatan layout baru dengan 

metode BLOCPLAN pada software BPLAN90. Peta FVSM menghasilkan 

processing lead time selama 171.616,054 detik (47,7 jam), processing time 

selama 30107,952 detik (8,4 jam), dan jarak pemindahan antar stasiun sejauh 

45 meter.  

4. Persentase nilai PCE berdasarkan CVSM adalah 9,28% sedangkan persentase 

nilai PCE berdasarkan FVSM adalah sebesar 14,93%. Nilai PCE meningkat 

sebesar 5,64% menunjukkan terdapat perbaikan kinerja produktivitas dalam 

proses produksi briket sisha di PT XYZ sehingga proses lebih efektif dan 

efisien. 
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5.2 Saran 

Setelah melakukan penelitian terhadap proses produksi briket, peneliti 

memberikan saran sebagai berikut:  

1. PT XYZ segera melakukan penyederhanaan proses pencetakan melalui 

pemasangan mesin pemotong otomatis, flat belt conveyor, sider rails, trough 

belt conveyor, dan blower ruang pendinginan.  

2. PT XYZ segera melakukan penyesuaian fasilitas produksi sesuai dengan 

desain usulan layout perbaikan berdasarkan metode BLOCPLAN sehingga 

dapat memangkas waktu transportasi. 

3. Penelitian selanjutnya untuk tetap meneliti produk hexa sehingga dapat 

mengetahui kemampuan proses produksi setelah perbaikan serta besar 

permintaan briket hexa di masa mendatang apakah mengalami peningkatan 

atau penurunan.  
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