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MOTO 

Boleh jadi engkau membenci sesuatu, padahal ia amat baik bagimu, serta boleh 

jadi (juga) engakau menyukai sesuatu, padahal ia amat sangat buruk bagimu; 

Allah mengetahui, sedangkan engkau tak mengetahui 

(Al-Baqarah: 216) 

 

Jangan pernah takut untuk bermimpi besar, karena dalam mimpi besar terdapat 

kekuatan untuk mewujudkannya.  

(B.J. Habibie) 
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ABSTRAK 
 

Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi dan mengetahui pemborosan 

(waste) proses produksi produk facial wash gold NRL di PT. Enerel Kosmetika 

Biotech untuk memberikan usulan agar perusahaan dapat meminimasikannya. 

Penelitian ini termasuk penelitian deskriptif kualitatif dan kuantitatif dengan 

menggunakan model analisis pendekatan lean six sigma yang digunakan untuk 

memperkirakan tingkat keparahan suatu masalah dengan menggunakan informasi 

terperinci dan terstruktur seperti: define, measure, analyze dan improve. Data 

dikumpulkan dengan metode observasi, wawancara, studi pustaka dan dokumentasi. 

Objek dari penelitian ini adalah pada proses produksi kosmetik dari proses pemilihan 

bahan hingga menjadi produk jadi. Untuk identifikasi pemborosan pada penelitian ini 

dilakukan pada departemen kemas sekunder. Hasil penelitian ini menunjukan bahwa 

dari ketiga faktor penyebab yang paling berpengaruh memiliki nilai RPN dengan 

defect sebesar 150, waiting sebesar 119 dan excess procesing sebesar 84. Maka defect 

merupakan pemborosan paling kritis hal ini disebabkan oleh kurangnya pengawasan 

dari quality control pada saat proses cetak barcode dengan nilai RPN sebesar 72, 

kurangnya maintenance yang ahli pada bidangnya dengan nilai RPN sebesar 30 dan 

metode inspeksi dilakukan secara sampling dengan nilai RPN sebesar 48. Harus 

dilakukan prioritas perbaikan pada jenis pemborosan ini dengan memberikan 

sosialiasai, melakukan maintenance secara rutin dan melakukan pengamatan yang 

lebih teliti, dan diketahui nilai sigma defect pada departemen kemas sekunder yaitu 

2,74 serta didapatkan nilai PCE pada hasil analisis VSM yaitu sebesar 13,5% dimana 

nilai tersebut tentunya masih sangat rendah maka dari itu perlu untuk dilakukan 

tindakan perbaikan. 

Kata Kunci: Lean Six Sigma, Waste, Facial Wash Gold NRL, PCE, Kemas Sekunder.  
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ABSTRACT 

 

This research aims to identify and determine waste in the production process of 

NRL gold facial wash products at PT. Enerel Cosmetika Biotech to provide 

suggestions so that the company can minimize it. This research includes qualitative 

and quantitative descriptive research using the lean six sigma approach analysis 

model which is used to estimate the severity of a problem using detailed and structured 

information such as: define, measure, analyze and improve. Data was collected using 

observation, interviews, literatur study and documentation methods. The object of this 

research is the cosmetic production process from the process of selecting ingredients 

to becoming the finished product. To identify waste, this research was carried out in 

the secondary packaging department. The results of this research show that of the 

three causal factors the most influential is the RPN value with defects of 150, waiting 

of 119 and excess processing of 84. So defects are the most critical waste, this is caused 

by a lack of supervision from quality control during the barcode printing process with 

the RPN value is 72, there is a lack of expert maintenance in the field with an RPN 

value of 30 and the inspection method is carried out by sampling with an RPN value 

of 48. Priority improvements must be made to this type of waste by providing 

socialization, carrying out routine maintenance and carrying out more thorough 

observations. , and it is known that the sigma defect value in the secondary packaging 

department is 2.74 and the PCE value obtained from the VSM analysis results is 

13,5%, where this value is of course still very low, therefore it is necessary to take 

corrective action. 

Keywords: Lean Six Sigma, Waste, Facial Wash Gold NRL, PCE, Secondary 

Packaging. 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang 

Pada era globalisasi, industri sangat penting untuk memiliki beberapa jenis output 

yang memiliki tingkat produktivitas yang tinggi untuk meningkatkan efisiensi dan 

efektivitas agar dapat bersaing dalam pasar. Salah satunya yaitu meningkatkan kualitas 

produk. Kualitas merupakan kesesuaian produk terhadap spesfikasi yang telah 

ditetapkan (Stamatis & Suntoro, 2012). Kualitas produk atau tingkat produktivitas 

merupakan indikator keberhasilan sistemik sektor manufaktur (Parwati & Sakti, 2012). 

Kualitas merupakan alasan pertama konsumen dalam memilih barang (Anugrah et.al., 

2015), maka dari itu perusahaan akan selalu meningkatan kualitas pada setiap proses 

produksi suatu produk dengan mesin atau peralatan lain yang dirawat dengan baik 

untuk meminimalkan biaya produksi yang dapat meningkatkan operasional 

perusahaan. untuk itu, dunia usaha perlu mengedepankan pengendalian kualitas dan 

menerapkannya sebaik mungkin (Helia & Suyoto, 2018). 

Meningkatkan kualitas produksi merupakan hal yan harus dilakukan dalam 

perubahan manajemen perusahaan. Kecepatan produksi dan proses berhubungan, dan 

sistem produksi yang terkendali perusahaan dapat meminimalisir pemborosan (waste) 

untuk seluruh produksi dengan pengaturan proses serta perbaikan yang terus menerus 

dilakukan. Untuk menjamin keberhasilan, penting untuk memperhatikan aspek-aspek 

berikut: meningkatkan produktivitas proses produksi dan, pada gilirannya, 

meningkatkan kapasitas proses produksi melalui identifikasi dan penghapusan 

kegiatan yang tidak sesuai peruntukan dan merupakan pemborosan (waste). Waste 
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dapat didefinisikan sebagai segala aktivitas kerja apa pun yang tidak berkontribusi 

pada proses transformasi input menjadi output sepanjang aliran nilai (Gaspersz, 2007).  

PT Enerel Kosmetika Biotech merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak 

pada bidang produksi kosmetik dan skincare terletak di Bantul, Daerah Istimewa 

Yogyakarta.  Perusahaan tersebut membuat tiga varian produk facial wash yaitu: facial 

wash gold NRL, pepaya facial wash NRL, dan lemon facial wash NRL. Proses 

produksi pada perusahaan tersebut yaitu sesuai dengan permintaan oleh konsumen atau 

biasa disebut dengan Make To Order (MTO). Proses produksi tersebut diawali dengan 

penimbangan bahan baku, mixing, filling, dan pengemasan sekunder maupun primer. 

Pada saat proses pengemasan ketika terdapat produk yang reject packing, maka 

perusahaan akan mengganti kemasan tersebut. Hal itu dapat menyebabkan 

pemborosan dari segi biaya, waktu, dan tenaga kerja karyawan.  

Dalam proses produksi facial wash gold  NRL masih terjadi beberapa pemborosan 

(waste) diantaranya yaitu produk yang mengalami kecacatan (defect) pada saat proses 

packing yaitu salah koding, over processing terjadi adanya rework (pengerjaan ulang) 

mengganti barcode yang salah dengan menghapus, mencetaknya lagi, dan pada 

pemborosan waiting terdapat breakdown mesin saat proses cetak barcode.  

Tabel 1. 1. Persentase Cacat Salah Koding Periode Juli - Agustus 2023 

Produk 

Jumlah 

Produksi 

(pcs) 

Jumlah 

Cacat (pcs) 
Presentase 

Facial Wash Gold NRL 9780 876 9% 

Papaya Facial Wash  NRL 5760 411 7% 

Lemon Facial Wash NRL  3150 201 6% 

Sumber: (Analisis, 2024) 

Berdasarkan pada tabel 1.1 jumlah produk yang paling banyak diproduksi oleh 

perusahaan adalah facial wash gold NRL dengan total produksi 9780 pcs. Hal tersebut 
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dikarenakan oleh banyaknya permintaan oleh konsumen terhadap varian facial wash 

gold NRL. Jenis defect yang terdapat dalam proses pengemasan yaitu produk salah 

koding. Dapat dilihat pada tabel 1.1 bahwa persentase kecacatan yang terbesar yaitu 

pada produk facial wash gold NRL sebesar 9%.  Pada perusahaan ini belum mencatat 

atau mendokumentasikan terkait adanya defect pada proses produksi maupun pada saat 

pengemasan. Pemborosan yang terjadi pada saat produksi menjadi masalah salah 

satunya pada pemborosan defect dikarenakan perusahaan menggunakan sistem make 

to order oleh karena itu pada saat produksi sampai produk jadi harus sesuai dengan 

jumlah permintaan, hal ini terkait dengan kepercayaan dan kepuasan konsumen 

terhadap perusahaan.  

Dengan adanya pemborosan yang terdapat pada perusahaan maka peneliti akan 

meminimasi pemborosan (waste) yang terjadi dengan menggunakan pendekatan lean 

six sigma.  Salah satu metode yang dapat digunakan untuk memantau proses produksi 

dan mengidentifikasi pemborosan adalah metode lean six sigma, yang melibatkan 

pemantauan proses produksi secara perlahan agar mencapai standar sigma yang baik 

dan memenuhi target produksi. Sebaliknya, lean sendiri merupakan pendekatan 

sistematis untuk mengidentifikasi dan mengurangi aktivitas atau pemborosan aktivitas 

yang tidak memberikan hasil positif (Gasperz (2007), pemborosan terdiri dari 

beberapa jenis, antara lain overproduksi, menunggu, transportasi, overprocessing 

inventory, motion, dan kesalahan. Six Sigma adalah pendekatan komprehensif untuk 

pemecahan masalah dan perbaikan proses melalui kerangka DMAIC, yang merupakan 

singkatan dari mendefinisikan, mengukur, menganalisis, meningkatkan, dan 

mengendalikan. Menurut Gazperz (2007) Lean Six Sigma adalah pendekatan 

sistematis dan sistematis untuk mengidentifikasi dan menghilangkan pemborosan atau 
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operasi yang tidak bernilai tambah melalui perbaikan yang terus-menerus dan sangat 

sistematis (perbaikan berkelanjutan secara radikal) melalui proses pemanfaatan 

informasi dan produk (bahan, barang dalam proses, keluaran) dari pelanggan internal 

atau eksternal dengan menggunakan sistem tarik untuk memahami kualitas dan 

konsistensi.  

1.2. Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang di atas dapat dirumuskan permasalahan sebagai 

berikut: 

1. Apa pemborosan (waste) yang paling kritis pada proses produksi facial wash gold 

NRL? 

2. Faktor apa saja yang menjadi penyebab terjadinya pemborosan (waste) pada 

proses produksi facial wash gold NRL? 

3. Apa saja usulan perbaikan yang dapat diajukan kepada perusahaan dalam rangka 

mengurangi pemborosan (waste)? 

1.3. Tujuan penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah di atas kita dapat mengetahui tujuan riset ini, yaitu: 

1. Mengidentifikasi pemborosan (waste) yang paling kritis pada proses produksi. 

2. Mengidentifikasi faktor penyebab terjadinya terjadinya pemborosan (waste) pada 

proses produksi facial wash gold NRL. 

3.  Memberikan usulan perbaikan yang dapat diajukan kepada perusahaan dalam 

rangka mengurangi pemborosan (waste). 
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1.4.Manfaat Penelitian 

Berdasarkan tujuan penelitian diatas maka dapat ditarik manfaatnya yaitu: 

1. Bagi peneliti 

Menambah wawasan sebagai sarana pembelajaran dan peningkatan 

pengetahuan sekaligus memberikan wawasan mengenai pemborosan (waste), 

metodologi lean six sigma dapat bermanfaat dalam mengurangi waste pada proses 

produksi.  

2. Bagi Perusahaan   

Memberikan manfaat bagi perusahaan sebagai bahan masukan yang berguna 

dalam meminimasi pemborosan pada proses produksi perusahaan sebagai upaya 

peningkatan produksi menjadi lebih baik lagi dan perusahaan dapat mencatat 

defect pada saat proses pengemasan supaya tidak ada pemborosan yang terjadi 

karena defect yang akan di rework (pengerjaan ulang), hasil penelitian mahasiswa 

dapat dijadikan masukan bagi perusahaan dalam melakukan evaluasi perbaikan 

pada departemen kemas sekunder. 

1.5. Batasan penelitian 

Berdasarkan tujuan dari penelitian diatas agar berada pada suatu hal yang 

dimaksud, terdapat batasan diantaranya adalah: 

1. Penelitian hanya dilakukan sampai fase improve, yaitu rekomendasi 

perbaikan. 

2. Jenis waste yang diamati adalah waste pada saat proses pengemasan sekunder 

yaitu Waiting, Defect, dan Excess Processing.    

3. Produk yang diteliti adalah facial wash gold NRL.  



  

6 
 

4. Data yang digunakan adalah data di PT Enerel Kosmetika Biotech periode 

Februari – Maret 2024.  

5. Identifikasi pemborosan pada jenis pemborosan inventory tidak dilakukan.  

1.6. Sistematika Penulisan 

Sistematika pada laporan riset meminimasi pemborosan (waste) proses produksi 

pada PT. Enerel Kosmetika Biotech ini terdapat lima bab yaitu: 

Bab I Pendahuluan 

Bab ini menjelaskan latar belakang penelitian, dilanjutkan dengan pembahasan 

masalah, tujuan dan manfaat penelitian, penggunaan asumsi dan batasan-batasan yang 

diperlukan, serta sistematika penulisan tugas akhir. 

Bab II Tinjauan Pustaka 

Bab ini menjelaskan berbagai teori yang dijadikan landasan dalam melakukan 

penelitian. Selain itu, pembahasan teori ini berfungsi sebagai panduan untuk 

membantu peneliti lebih memahami konsep-konsep yang digunakan dalam penelitian. 

Bab III Metodologi Penelitian 

Bab ini menjelaskan metodologi yang digunakan dalam penyelesaian tugas 

akhir. Pendekatan metodologi menggambarkan rentang aktivitas dan keadaan emosi 

yang digunakan peneliti ketika melakukan penelitian. 

Bab IV Analisis Dan Pembahasan 

Bab ini menjelaskan pengumpulan dan pemrosesan data. Data yang terkumpul 

merupakan data yang relevan untuk menganalisis permasalahan, dan data selebihnya 

dianalisis untuk memperoleh pemecahan permasalahan.  

Bab V Kesimpulan Dan Saran 
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Bab ini menjelaskan kesimpulan yang akan diambil oleh peneliti terhadap seluruh 

rangkaian tugas penelitian di akhir dan juga disertakan saran yang ditujukan untuk 

perusahaan serta pengembangan penelitian selanjutnya. 
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BAB V  

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian dan analisis menggunakan metode lean six sigma 

dapat ditarik kesimpulan sebagai berikut:  

1. Pemborosan yang paling kritis pada proses produksi facial wash gold NRL 

pada di PT Enerel Kosmetika Biotech dapat dilihat dari tabel FMEA yang 

memiliki nilai RPN tertinggi atau paling kritis yaitu Defect, pada pemborosan 

defect terdapat beberapa faktor penyebab yang mengakibatkan pemborosan 

tersebut terjadi yaitu kurangnya pengawasan dari quality control pada saat 

proses cetak barcode dengan nilai RPN sebesar 72, kurangnya  maintenance 

yang ahli pada bidangnya dengan nilai RPN sebesar 30 dan metode inspeksi 

dilakukan secara sampling dengan nilai RPN sebesar 48. Dari ketiga faktor 

penyebab tersebut nilai RPN pada pemborosan jenis defect sebesar 150, maka 

dari itu dapat disimpulkan bahwa defect merupakan pemborosan yang paling 

kritis dan harus dilakukan prioritas perbaikan pada jenis pemborosan ini.  

2. Faktor penyebab terjadinya pemborosan pada proses produksi facial wash gold 

NRL sebagai berikut : 

a. Pemborosan Jenis Defect : Terdapat tiga faktor penyebab terjadinya 

pemborosan ini yaitu kurangnya pengawasan dari quality control pada saat 

proses cetak barcode, kurangnya  maintenance yang ahli pada bidangnya, 

dan metode inspeksi dilakukan secara sampling. 
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b. Pemborosan Jenis Waiting : Terdapat tiga faktor penyebab terjadinya 

pemborosan tersebut yaitu operator kurang memahami saat mensetup 

mesin dan mengoperasikannya, kualitas mesin yang kurang baik akibat 

kurangnya maintenance serta sensor pada mesin yang kurang sensitif 

mengakibatkan barcode yang telah tercetak tidak jelas angkanya, dan 

maintenance dilakukan oleh operator yang bukan ahli pada bidangnya. 

c. Pemborosan Jenis Excess Processing : Operator kurang teliti dan terburu-

buru saat bekerja sehingga operator dalam bekerja terdapat kesalahan, 

kualitas mesin yang kurang baik akibat kurangnya maintenance, dan 

adanya produk yang salah barcode akibat kurangnya pengawasan dan 

pengetahuan.  

3. Terdapat beberapa usulan perbaikan untuk meminimasi pemborosan pada 

proses produksi facial wash gold NRL di PT Enerel Kosmetika Biotech sebagai 

berikut: 

a. Usulan Perbaikan Pada Pemborosan Defect:  

1) Memberikan sosialisasi atau pelatihan lebih lanjut terkait untuk cara 

input angka pada mesin koding dan sebelum memulai koding barcode 

quality control harus melakukan pengawasan dan pengecekan pada 

mesin koding.   

2)  Melakukan maintenance secara rutin dengan teknisi yang ahli pada 

bidangnya agar kerusakan atau kendala pada mesin dapat diatasi dengan 

maksimal.  
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3) Melakukan pengamatan yang lebih teliti pada saat mesin koding 

mencetak barcode pada botol facial wash gold NRL dengan 

meningkatkan frekuensi inspeksi pada sampel.   

b. Usulan Perbaikan Pada Pemborosan Waiting 

1) Memperbaiki kinerja operator dengan memberikan jadwal kerja yang 

efektif serta jobdesk yang sesuai agar beban kerja yang didapat semua 

operator sama. 

2) Melakukan maintenance secara berkala agar dapat mengetahui sensor 

mesin yang kurang sensitif dan memberikan pemahaman penggunaan 

mesin yang benar. 

3) Melakukan maintenance dengan teknisi ahli pada bidang yang terkait 

agar dapat mengatasi kerusakan secara optimal.  

c. Usulan Perbaikan Pada Pemborosan Excess Processing 

1) Memperbaiki kinerja operator koding agar fokus pada jobdesk nya dan 

tidak mengerjakan pekerjaan di luar jobdesk nya.   

2)  Membuat SOP penggunaan mesin agar operator dapat memahami cara 

penggunaan mesin yang benar dan melakukan maintenance secara 

berkala dengan teknisi yang ahli pada bidangnya agar kerusakan pada 

mesin dapat diatasi dengan maksimal. 

3) Memberikan tutorial dalam penggunaan mesin agar operator dapat 

memahami cara penggunaannya, serta quality control melakukan 

pengawasan secara rutin pada proses koding barcode agar dapat 

meminimasi terjadinya salah barcode. 
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5.2 Saran 

Penelitian ini masih perlu dikembangkan dan dilanjutkan lagi sampai pada tahap 

control, terlebih diharapkan perusahaan juga dapat menerapkan metode lean six sigma  

untuk mengukur pencapaian yang telah dilakukan pada proses produksi produk facial 

wash gold NRL maupun produk lainnya yang di produksi oleh perusahaan tersebut, 

serta departemen lainnya dalam proses produksi harus dilakukan analisis agar dapat 

mengetahaui adanya pemborosan dalam departemen tersebut yang dapat 

mengakibatkan kurang efektif dalam suatu proses produksi.  
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