
ANALISIS PENDEKATAN LEAN SIX SIGMA SEBAGAI UPAYA 

PENINGKATAN PROCESS CYCLE EFFICIENCY (PCE)  

DAN KUALITAS PADA PROSES PRODUKSI PLASTIK 

STUDI KASUS: CV SINAR TIGA BERMUDA 

Diajukan kepada Fakultas Sains dan Teknologi 

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga Yogyakarta 

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

 

 

Disusun Oleh : 

Nama : Intan Ranni Kurnia Sari 

NIM : 22106060002 

 

 

PROGRAM STUDI TEKNIK INDUSTRI 

FAKULTAS SAINS DAN TEKNOLOGI  

UNIVERSITAS ISLAM NEGERI SUNAN KALIJAGA 

YOGYAKARTA 

 2026 



ii 

 

LEMBAR PENGESAHAN TUGAS AKHIR 

 



iii 

 

SURAT PERSETUJUAN TUGAS AKHIR 

 

  



iv 

 

LEMBAR KEASLIAN SKRIPSI 

 

  



v 

 

SURAT PERNYATAAN MEMAKAI JILBAB 

  



vi 

 

MOTTO 

”Dream it, plan it, do it, achieve it” 

 

“Barang siapa bertakwa kepada Allah, niscaya Dia akan memberikan jalan keluar 

dan rezeki dari arah yang tidak disangka-sangka.” 

(QS. At-Talaq ayat 2–3)  

 

“Maka apabila engkau telah selesai (dari suatu urusan), tetaplah bekerja keras 

untuk urusan yang lain.” 

(QS. Al-Insyirah ayat 7)  

 

“Success is not final, failure is not fatal: it is the courage to continue that counts.” 

(Winston Churchill)  
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ABSTRAK 

Penelitian bertujuan untuk mengidentifikasi pemborosan, menganalisis penyebab 

pemborosan dan cacat produk, serta memberikan usulan perbaikan untuk 

meningkatkan efisiensi dan kualitas proses produksi plastik pada CV Sinar Tiga 

Bermuda. Metode yang digunakan adalah Lean Six Sigma dengan tahapan Define, 

Measure, Analyze, dan Improve. Pada tahap define, dilakukan pemetaan proses 

menggunakan Current State Mapping, identifikasi waste, dan penetapan CTQ. 

Tahap measure menghitung Process Cycle Efficiency, pengolahan Waste 

Assessment Model, perhitungan DPMO, dan sigma level. Tahap analyze 

menggunakan diagram Pareto, fishbone diagram, dan Failure Mode and Effect 

Analysis untuk menentukan akar penyebab permasalahan. Tahap improve disusun 

usulan perbaikan menggunakan pendekatan 5W+1H dan divisualisasikan dalam 

Future State Mapping kemudian dihitung PCE perbaikan. Hasil penelitian 

menunjukkan pemborosan dominan yang terjadi adalah defect, overproduction, dan 

waiting, yang dipicu oleh enam penyebab utama hasil RPN tertinggi, yaitu mesin 

sering berhenti tiba-tiba, kebersihan mesin akibat tidak adanya SOP tertulis, 

ketidakstabilan parameter mesin dan komposisi bahan baku, ketidaksesuaian 

parameter mesin sealing, produksi melebihi kebutuhan, dan gangguan mesin yang 

menghambat aliran proses. Nilai DPMO sebesar 6.958,65 dengan tingat sigma  

sebesar 3,99 menunjukkan kinerja proses berada pada kategori menengah dan perlu 

dilakukan perbaikan. Nilai PCE mengalami peningkatan dari 35,918% menjadi 

41,05% setelah dilakukan perbaikan, yang menunjukkan adanya peningkatan 

efisiensi proses produksi. Usulan perbaikan yang diberikan meliputi penerapan 

preventive maintenance, penyusunan SOP kerja terdokumentasi dan pembersihan 

area produksi, penetapan standar parameter mesin, peningkatan keterampilan dan 

pengawasan operator, pengaturan perencanaan produksi, serta pengoptimalan 

aliran produksi. Dengan demikian, penerapan Lean Six Sigma terbukti mampu 

mengurangi pemborosan dan meningkatkan efisiensi serta kualitas proses produksi 

plastik. 

 

Kata Kunci: Lean Six Sigma, Pemborosan, Plastik, Process Cycle Efficiency, 

Value Stream Mapping. 
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ABSTRACT 

This study aims to identify waste, analyze the causes of waste and product defects, 

and propose improvements to enhance the efficiency and quality of plastic 

production processes at CV Sinar Tiga Bermuda. The method used is Lean Six 

Sigma with the Define, Measure, Analyze, and Improve stages. In the define stage, 

process mapping was conducted using Current State Mapping, along with waste 

identification and Critical to Quality determination. The measure stage included 

the calculation of Process Cycle Efficiency, Waste Assessment Model analysis, as 

well as DPMO and sigma level calculations. In the analyze stage, Pareto diagrams, 

fishbone diagrams, and Failure Mode and Effect Analysis were applied to identify 

root causes. The improve stage proposed improvements using the 5W+1H 

approach and visualized them through Future State Mapping, followed by 

recalculating PCE. The results show that the dominant wastes are defects, 

overproduction, and waiting, caused by six main factors with the highest RPN 

values, unexpected machine breakdowns, poor machine cleanliness due to the 

absence of standard operating procedures, unstable machine parameters and raw 

material composition, improper sealing parameters, overproduction, and machine 

disruptions affecting process flow. The DPMO value of 6,958.65 with a sigma level 

of 3.99 indicates moderate process performance requiring improvement. The PCE 

increased from 35.918% to 41.05%, indicating improved efficiency. Proposed 

improvements include implementing preventive maintenance, establishing 

documented SOPs and cleaning routines, setting machine parameter standards, 

enhancing operator skills and supervision, improving production planning, and 

optimizing production flow. Thus, Lean Six Sigma effectively reduces waste and 

improves efficiency and quality. 

 

Keywords: Lean Six Sigma, Plastic, Process Cycle Efficiency, Value Stream 

Mapping, Waste. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang Masalah 

Sektor industri manufaktur memiliki peran penting dalam perekonomian 

Indonesia karena mampu menghasilkan nilai tambah yang tinggi, menyerap tenaga 

kerja dalam jumlah besar, serta memberikan kontribusi signifikan terhadap 

pertumbuhan Produk Domestik Bruto (PDB) (Kadir, 2023). Data Badan Pusat 

Statistik Indonesia tahun 2025 menunjukkan bahwa kontribusi industri manufaktur 

terhadap PDB atas dasar harga berlaku mengalami peningkatan dari 18,34% pada 

tahun 2022 menjadi 18,67% pada tahun 2023, dan mencapai 18,98% pada tahun 

2024. Peningkatan tersebut menunjukkan tingginya aktivitas sektor manufaktur 

sekaligus peluang pengembangan yang besar. Namun, di sisi lain juga dihadapkan 

dengan tingkat persaingan industri yang semakin ketat (Ratih et al., 2022). Oleh 

karena itu, perusahaan dituntut untuk terus meningkatkan kinerja operasionalnya 

agar mampu bertahan dan bersaing. 

Meningkatnya persaingan mendorong perusahaan manufaktur untuk 

menghasilkan produk dengan kualitas yang sesuai dengan harapan konsumen dan 

harga yang telah dibayarkan. Kondisi ini menuntut perusahaan untuk mampu 

menciptakan nilai tambah (value) melalui peningkatan kualitas produk dan kinerja 

proses produksi (Lestari & Purwatmini, 2021). Kualitas adalah kemampuan suatu 

produk untuk memenuhi standar dan persyaratan yang telah ditetapkan, baik dari 

aspek fisik, fungsi, maupun kinerja proses, sehingga mampu memenuhi kebutuhan 

konsumen secara konsisten (Rizki, 2024). Pengendalian kualitas menjadi aspek 

penting yang harus diperhatikan oleh perusahaan. Kualitas produk yang tidak 
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terjaga berpotensi meningkatkan biaya produksi akibat munculnya produk cacat, 

pemborosan material dan sumber daya, serta aktivitas tambahan yang menurunkan 

efisiensi proses produksi.  

Dalam upaya menjaga kualitas produk, perusahaan perlu menerapkan 

pengendalian kualitas pada seluruh tahapan proses produksi. Pengendalian kualitas 

merupakan serangkaian aktivitas terencana untuk memastikan proses dan hasil 

produksi berjalan sesuai dengan standar serta spesifikasi yang telah ditetapkan, 

sehingga variasi proses dan risiko terjadinya produk cacat dapat dikendalikan (Al-

faritsy et al., 2022). Namun, pengendalian kualitas yang tidak disertai dengan 

pengelolaan efisiensi proses berpotensi menimbulkan berbagai bentuk pemborosan. 

Pemborosan meliputi waktu tunggu, aktivitas tidak bernilai tambah, serta 

penggunaan sumber daya yang tidak optimal. Oleh karena itu, peningkatan kualitas 

produk perlu dilakukan secara bersamaan dengan perbaikan efisiensi proses 

produksi agar kinerja operasional perusahaan dapat berjalan secara stabil dan 

berkelanjutan (Sudiman & Fahrudin, 2021).  

Permasalahan terkait efisiensi dan kualitas juga dihadapi oleh perusahaan 

manufaktur skala menengah, salah satunya Commanditaire Vennootschap (CV) 

Sinar Tiga Bermuda yang bergerak dibidang produk plastik dan berlokasi di Desa 

Sanggrahan, Kabupaten Temanggung, Jawa Tengah. CV Sinar Tiga Bermuda 

menerapkan sistem produksi make to order (MTO), dimana produk dibuat 

berdasarkan pesanan konsumen dengan variasi ukuran dan desain sablon. Produk 

yang paling sering mengalami repeat order adalah plastik untuk kemasan makanan, 

sehingga kualitas dan konsistensi produk menjadi aspek yang penting untuk dijaga. 

Proses produksi meliputi persiapan bahan baku, mix & dry, ekstruksi, pemotongan, 
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sealing, sablon, hingga produk jadi. Kompleksitas tahapan proses menimbulkan 

potensi pemborosan (waste) berupa defect, seperti ketidaksesuaian dimensi produk, 

permukaan bergaris, warna tidak bening, kegagalan sealing, plastik bocor, dan 

cacat sablon, kemudian waste overproduction, waiting, serta potensi pemborosan 

lain seperti transportation, overprocessing,motion, serta inventory.  

 
Gambar 1.1. Data Produksi dan Cacat Produk Kemasan Makanan 

Sumber: CV Sinar Tiga Bermuda (2026) 

Permasalahan kualitas pada proses produksi CV Sinar Tiga Bermuda 

ditunjukkan oleh persentase produk defect yang terjadi selama periode produksi. 

Gambar 1.1. menyajikan data produksi dan jumlah produk defect mingguan periode 

1 Desember 2025 hingga 7 Januari 2026. Berdasarkan grafik, persentase defect 

berada pada kisaran 2,5% hingga 6,2% setiap minggunya. Meskipun persentase 

relatif kecil, jumlah produk defect yang dihasilkan secara kontinu menunjukkan 

adanya variasi proses produksi yang belum sepenuhnya terkendali dan berpotensi 

menimbulkan pemborosan material dalam jangka panjang. Saat ini perusahaan 

belum memiliki standar maksimal tingkat kecacatan produk yang ditetapkan secara 

formal sehingga belum terdapat acuan yang jelas dalam mengevaluasi kinerja 

kualias proses produksi. Produk defect yang dihasilkan tidak dapat langsung diolah 
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kembali, melainkan dikumpulkan dan dikirim ke perusahaan lain yang letaknya 

diluar kota untuk diproses menjadi bijih plastik. Proses daur ulang menghasilkan 

kualitas warna yang lebih rendah, sehingga pemanfaatannya terbatas hanya sebagai 

bahan campuran dalam jumlah kecil yang menyebabkan ketidakseimbangan antara 

jumlah defect yang dihasilkan dengan jumlah material yang dimanfaatkan kembali.  

 
Gambar 1.2. Penumpukan Limbah Produk Cacat 

Sumber: CV Sinar Tiga Bermuda (2026) 

Gambar 1.2. merupakan akumulasi produk defect yang terus terjadi setiap hari 

mengakibatkan penumpukan limbah plastik di area produksi. Penumpukan limbah 

mengindikasi adanya pemborosan material dan ruang (space waste), karena area 

yang seharusnya dapat dimanfaatkan untuk mendukung kelancaran aktivitas 

produksi menjadi terganggu. Selain itu, aliran proses produksi juga belum berjalan 

secara optimal, yang ditandai dengan adanya waktu tunggu antar proses serta 

ketidakseimbangan aliran produksi yang berdampak pada kelancaran proses secara 

keseluruhan. Standar Operasional Prosedur (SOP) produksi, khususnya pada 

pengaturan mesin belum diterapkan secara konsisten. Tidak tersedianya 

dokumentasi standar parameter mesin dan bahan baku menyebabkan proses 

produksi masih bergantung pada pengalaman operator, sehingga berpotensi 

menimbulkan variasi proses, meningkatkan risiko terjadinya defect, dan 
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terbuangnya waktu akibat trial and error mesin. Kondisi mesin yang belum 

terkelola secara optimal, tidak adanya jadwal perawatan mesin, serta kurangnya 

pengawasan selama proses produksi juga menjadi faktor yang memengaruhi 

kualitas produk. Selain itu, tidak adanya batas toleransi produk tambahan untuk 

meminimalisir kekurangan produk akibat defect, menyebabkan produk berlebih 

tidak terkendali. 

Tingkat efisiensi proses produksi CV Sinar Tiga Bermuda dapat dilihat 

melalui nilai Process Cycle Efficiency (PCE). Berdasarkan hasil pemetaan current 

state menggunakan Value Stream Mapping (VSM), diperoleh hasil PCE sebesar 

35,91% yang menunjukkan bahwa sebagian waktu produksi masih didominasi oleh 

aktivitas tidak bernilai tambah. Nilai PCE yang rendah mengindikasi bahwa aliran 

proses produksi belum berjalan secara optimal dan masih dipengaruhi oleh adanya 

waktu tunggu serta ketidakefisienan dalam proses. Permasalahan tersebut 

menunjukkan bahwa proses produksi di CV Sinar Tiga Bermuda belum berjalan 

secara efisien dan stabil. Selain itu, masih dipengaruhi oleh berbagai faktor yang 

perlu dianalisis lebuh lanjut untuk mengetahui akar penyebab dan menentukan 

prioritas perbaikan secara tepat. 

Upaya peningkatan efisiensi dan kualitas dilakukan dengan pendekatan lean 

manufacturing untuk mengidentifikasi dan mengeliminasi pemborosan pada proses 

produksi (Rizki, 2024). Lean manufacturing merupakan pendekatan yang berfokus 

pada pengurangan aktivitas yang tidak bernilai tambah dan penyederhanaan aliran 

proses produksi melalui pemetaan aliran menggunakan VSM. Selain itu, dilakukan 

identifikasi pemborosan secara sistematis melalui Waste Assessment Model 

(WAM) untuk menentukan pemborosan dominan pada proses produksi plastik 



6 

 

(Gupta et al., 2024). Penelitian juga menerapkan pendekatan Six Sigma yang 

berfokus pada pengendalian variasi proses dan pengurangan tingkat kecacatan 

hingga mencapai kinerja mendekati nol cacat melalui pengukuran yang terstruktur 

dan berbasis data dengan tahapan Define, Measure, Analyze, dan Improve (DMAI) 

(Dasman, 2024). Integrasi lean manufacturing dan six sigma menghasilkan 

pendekatan Lean Six Sigma yang relevan diterapkan pada CV Sinar Tiga Bermuda, 

mengingat permasalahan yang dihadapi tidak hanya berkaitan dengan pemborosan 

dan aktivitas tidak bernilai tambah, tetapi juga ketidakstabilan kualitas produk 

(Moshchenko & Zaporozhets, 2024).  

Berdasarkan uraian tersebut, penelitian ini dilakukan untuk menganalisis 

penerapan Lean Six Sigma dalam upaya meningkatkan efisiensi dan mengurangi 

pemborosan pada proses produksi plastik kemasan makanan di CV Sinar Tiga 

Bermuda. Penelitian memanfaatkan metode VSM, WAM, serta tahapan DMAI 

dalam proses analisis. Pendekatan tersebut digunakan untuk mengidentifikasi 

pemborosan, menentukan akar penyebab, dan merumuskan usulan perbaikan yang 

tepat. Hasil penelitian diharapkan mampu memberikan rekomendasi perbaikan 

yang terarah berdasarkan akar permasalahan yang memiliki tingkat risiko tertinggi. 

Dengan demikian, perusahaan diharapkan dapat mengoptimalkan pemanfaatan 

sumber daya, meningkatkan efisiensi, mengurangi pemborosan, serta 

meningkatkan kualitas dan daya saing di tengah persaingan industri manufaktur 

yang semakin kompetitif.  

1.2. Pertanyaan Penelitian 

Berdasarkan latar belakang yang telah dipaparkan, dirumuskan pertanyaan 

penelitian sebagai berikut. 
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1. Apa saja jenis pemborosan (waste) yang terjadi pada proses produksi plastik 

di CV Sinar Tiga Bermuda? 

2. Apa faktor penyebab terjadinya pemborosan dan cacat produk pada proses 

produksi plastik di CV Sinar Tiga Bermuda? 

3. Berapa nilai Defect Per Million Opportunities (DPMO) dan sigma level pada 

proses produksi plastik di CV Sinar Tiga Bermuda? 

4. Berapa perbandingan nilai PCE pada Current State Mapping dengan Future 

State Mapping? 

5. Apa usulan perbaikan yang dapat diajukan untuk meningkatkan efisiensi dan 

kualitas pada proses produksi plastik di CV Sinar Tiga Bermuda? 

1.3. Tujuan Penelitian 

Berikut merupakan tujuan yang akan dicapai dari dilaksanakannya penelitian. 

1. Mengidentifikasi jenis pemborosan yang terjadi pada proses produksi plastik 

di CV Sinar Tiga Bermuda menggunakan pendekatan lean manufacturing 

melalui pemetaan aliran proses dan analisis pemborosan. 

2. Menganalisis faktor penyebab terjadinya pemborosan dan cacat produk pada 

proses produksi plastik di CV Sinar Tiga Bermuda berdasarkan tahapan 

Analyze dalam pendekatan Lean Six Sigma. 

3. Mengukur kinerja kualitas proses produksi plastik dengan menghitung nilai 

Defects Per Million Opportunities (DPMO) dan level sigma guna mengetahui 

kapabilitas proses produksi di CV Sinar Tiga Bermuda. 

4. Menganalisis dan membandingkan nilai PCE kondisi saat ini dan setelah 

usulan perbaikan (future state mapping) guna mengetahui tingkat 

peningkatan efisiensi proses produksi yang dicapai. 
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5. Menyusun usulan perbaikan proses produksi untuk meningkatkan efisiensi 

dan kualitas produk plastik di CV Sinar Tiga Bermuda berdasarkan hasil 

analisis Lean Six Sigma. 

1.4. Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat yang didapatkan dari dilakukannya penelitian untuk 

berbagai pihak sebagai berikut. 

1. Bagi Peneliti 

 Penelitian ini diharapkan dapat menambah pemahaman konseptual dan 

praktis peneliti mengenai penerapan Lean Six Sigma dalam peningkatan 

efisiensi dan kualitas proses produksi industri manufaktur. Selain itu, 

penelitian ini memberikan pengalaman dalam mengidentifikasi pemborosan 

dan permasalahan kualitas, serta menyusun usulan perbaikan proses berbasis 

data. Penelitian ini juga merupakan salah satu syarat akademik untuk 

memperoleh gelar Sarjana Teknik (S.T.) pada Program Studi Teknik Industri 

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga. 

2. Bagi Perguruan Tinggi 

Penelitian ini diharapkan dapat menambah referensi ilmiah terkait penerapan 

Lean Six Sigma pada industri manufaktur serta mendukung pengembangan 

keilmuan di bidang sistem manufaktur dan manajemen kualitas. Selain itu, 

penelitian ini menjadi bentuk implementasi Tri Dharma Perguruan Tinggi 

khususnya pada aspek penelitian yang aplikatif. 

3. Bagi Perusahaan 

Bagi CV Sinar Tiga Bermuda, penelitian ini diharapkan dapat memberikan 

gambaran kondisi aktual proses produksi, mengidentifikasi pemborosan dan 
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cacat produk beserta faktor penyebabnya, serta memberikan informasi 

mengenai kinerja dan efisiensi proses produksi. Hasil penelitian berupa 

usulan perbaikan diharapkan dapat menjadi bahan pertimbangan perusahaan 

untuk meningkatkan efisiensi proses, mengurangi pemborosan, dan menjaga 

konsistensi kualitas produk. 

1.5. Batasan Penelitian 

Adapun batasan yang ditetapkan pada pelaksanaan penelitian agar tetap fokus 

pada tujuan awal sebagai berikut. 

1. Ruang lingkup penelitian dibatasi pada aktivitas proses produksi utama yang 

berkaitan dengan pemborosan dan cacat produk, tidak mencakup aspek luar 

sistem produksi, seperti analisis finansial, pemasaran, maupun desain produk. 

2. Pengolahan data menggunakan metode Lean Six Sigma hingga tahap improve. 

3. Data cacat produk yang digunakan adalah data produksi pada tanggal 1 

Desember 2025 hingga 7 Januari 2026. 

4. Pengamatan data waktu produksi dilakukan pada proses produksi setiap hari 

Senin shift 1. 

5. Rating factor yang digunakan sebesar 1,00 karena operator bekerja pada 

kondisi normal dan tidak dilakukan pengamatan khusus terhadap variasi 

kecepatan kerja. 

6. Objek penelitian difokuskan pada produk plastik kemasan makanan yang 

melalui proses sablon karena merupakan produk yang paling sering 

diproduksi dan frekuensi repeat order tertinggi di CV Sinar Tiga Bermuda. 
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1.6. Sistematika Penulisan 

Penulisan proposal tugas akhir disusun dalam lima bab. Bab satu memuat 

gambaran umum penelitian yang meliputi latar belakang permasalahan sebagai 

dasar pentingnya penelitian dilakukan, pertanyaan penelitian yang menjadi fokus 

penelitian, tujuan penelitian, manfaat penelitian bagi berbagai pihak, batasan 

masalah untuk memperjelas ruang lingkup penelitian, serta sistematikan penulisan 

sebagai gambaran alur penyusunan proposal tugas akhir.  

Bab dua membahas penelitian-penelitian terdahulu yang relevan sebagai 

bahan pembanding sekaligus penguat penelitian dan memuat landasan teori yang 

digunakan sebagai dasar ilmiah penelitian, meliputi pemborosan, pengertian 

kualitas dan pengendalian kualitas, konsep lean manufacturing, six sigma, lean six 

sigma, Process Cycle Efficiency, Critical to Quality (CTQ), Value Stream Mapping 

(VSM), Waste Assessment Model (WAM), Defect Per Million Opportunities 

(DPMO), sigma level, diagram Pareto, fishbone diagram, Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA), 5W+1H, serta teori perbaikan proses dalam industri manufaktur.  

Bab tiga menjelaskan tahapan pelaksanaan penelitian yang mencakup objek 

penelitian, metode pengumpulan data, validitas, variabel penelitian, model analisis, 

dan diagram alir pelaksanaan penelitian.  

Bab empat berisi hasil pengolahan data dan analisis yang dilakukan 

berdasarkan tahapan six sigma, yaitu define, measure, analyze, dan improve, 

meliputi pemetaan kondisi awal proses produksi, identifikasi pemborosan, 

perhitungan kinerja proses, analisis penyebab permasalahan, serta perancangan 

usulan perbaikan dan visualisasi future state mapping. 
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 Bab lima memuat kesimpulan yang diperoleh dari hasil penelitian serta 

saran yang diberikan untuk pengembangan penelitian selanjutnya maupun sebagai 

bahan pertimbangan bagi perusahaan dalam meningkatkan efisiensi dan kualitas 

proses produksi.  
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil pengolahan dan analisis data proses produksi plastik pada 

CV sinar Tiga Bermuda yang telah dilakukan sebelumnya, Adapun kesimpulan 

yang diperoleh dari penelitian sebagai berikut. 

1. Pada tahap define, dilakukan identifikasi permasalahan yang terjadi pada 

proses produksi plastik di CV Sinar Tiga Bermuda melalui observasi pada 

area produksi dan pemetaan aliran proses menggunakan VSM. Berdasarkan 

hasil identifikasi, ditemukan 7 waste diantaranya overproduction, waiting, 

transportation, overprocessing, inventory, motion, dan defect. Selanjutnya 

dilakukan pengolahan Waste Assessment Model dan diperoleh 3 peringkat 

tertinggi jenis pemborosan yaitu defect sebesar 27,98%, overproduction 

sebesar 17,58%, dan waiting sebesar 12,87%. Pemborosan tersebut terjadi 

pada beberapa tahapan proses produksi seperti ekstruksi, cutting, dan sealing, 

yang ditandai dengan adanya produk cacat, produksi yang melebihi 

kebutuhan, serta adanya waktu tunggu antar proses, sehingga menyebabkan 

aliran produksi menjadi kurang efisien. 

2. Berdasarkan hasil pengolahan dan analisis menggunakan metode FMEA, 

diperoleh faktor penyebab terjadinya pemborosan dan cacat produk yang 

berasal dari enam penyebab utama dengan nilai RPN tertinggi. Penyebab 

tersebut meliputi gangguan mesin ekstruksi dan cutting pada defect dimensi 

produk dengan nilai RPN sebesar 392, produksi yang melebihi kebutuhan 

(overproduction) dengan nilai RPN sebesar 378, ketidakstabilan parameter 
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mesin dan komposisi bahan baku pada defect warna tidak bening dengan nilai 

RPN sebesar 336, gangguan mesin yang menyebabkan waktu tunggu 

(waiting) dan tidakseimbangan proses dengan nilai RPN sebesar 336, kondisi 

mesin yang kurang bersih dan pengawasan yang belum optimal pada defect 

permukaan bergaris serta ketidaksesuaian parameter mesin sealing pada 

defect seal lepas dengan masing-masing nilai RPN sebesar 288. Keenam 

penyebab menjadi faktor dominan yang memengaruhi terjadi defect dan 

waste dalam proses produksi. 

3. Pada tahap measure dilakukan perhitungan DPMO dan sigma level. Data 

cacat yang digunakan adalah selama periode 1 Desember 2025 hingga 7 

Januari 2026 (selama 30 hari kerja). Berdasarkan hasil perhitungan DPMO 

diperoleh nilai rata-rata sebesar 6958,65 dengan nilai sigma sebesar 3,99. 

Hasil tersebut menunjukkan bahwa tingkat kualitas proses produksi masih 

berada pada level menengah sehingga masih terdapat peluang perbaikan 

untuk menekan jumlah produk cacat dan nilai DPMO yang lebih rendah. 

4. Berdasarkan perhitungan PCE awal hasil current state mapping pada tahap 

define dan PCE akhir hasil future state mapping pada tahap improve, 

diperoleh peningkatan PCE sebesar 5,132% dari yang awalnya 35,918% 

menjadi 41,05% yang menunjukkan bahwa usulan perbaikan yang dilakukan 

atau diusulkan mampu mengurangi aktivitas yang tidak bernilai tambah dan 

meningkatkan efisiensi proses produksi. 

5. Berdasarkan hasil analisis menggunakan metode 5W+1H dan perancangan 

future state mapping, usulan perbaikan disusun berdasarkan enam penyebab 

utama dengan nilai RPN tertinggi. Pada defect dimensi produk, perbaikan 
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dilakukan melalui penerapan preventive maintenance, pembuatan checklist 

pengecekan mesin, penggantian komponen secara berkala, serta penetapan 

dan pencatatan parameter mesin. Pada defect permukaan bergaris, perbaikan 

dilakukan dengan penyusunan SOP kerja tertulis terutama penjadwalan 

pembersihan mesin, penerapan prinsip 5R, dan peningkatan pengawasan 

selama proses produksi. Pada defect warna tidak bening, perbaikan 

difokuskan pada penetapan standar parameter mesin dan komposisi bahan 

baku, serta pengawasan dan evaluasi proses secara berkala. Pada defect seal 

lepas, perbaikan dilakukan melalui penetapan standar suhu mesin sealing, 

pelatihan operator, pembuatan panduan setting tertulis, peningkatan 

pengawasan, dan pengaturan pembagian kerja. Waste overproduction, 

perbaikan dilakukan melalui penyusunan perencanaan produksi berbasis data 

permintaan aktual dan penetapan batas toleransi produksi tambahan. 

Sementara waste waiting, perbaikan dilakukan melalui pengurangan 

downtime mesin melalui preventive maintenance dan penyeimbangan lini, 

sehingga mampu meningkatkan efisiensi aliran produksi. 

5.2. Saran 

Berdasarkan hasil analisis dan pembahasan yang telah dilakukan selama 

penelitian di CV Sinar Tiga Bermuda, terdapat beberapa saran yang diberikan guna 

mendukung perbaikan proses produksi serta menjadi acuan bagi peneliti 

selanjutnya agar kegiatan penelitian maupun pengolahan data berikutnya dapat 

berjalan lebih terarah dan menghasilkan hasil yang lebih optimal. Adapun saran 

yang diberikan sebagai berikut. 
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1. Penelitian selanjutnya disarankan melakukan pengamatan dalam periode 

waktu yang lebih panjang agar data yang diperoleh lebih representatif dan 

mampu menggambarkan kondisi proses produksi secara lebih detail. 

2. Penelitian selanjutnya dapat menggunakan data yang lebih beragam, seperti 

variasi jenis produk atau kondisi produksi yang berbeda agar hasil analisis 

menjadi lebih lengkap. 

3. Penelitian selanjutnya diharapkan dapat mengkaji implementasi dari usulan 

perbaikan yang telah dirancang dalam penelitian ini, atau melanjutkan hingga 

tahap control sehingga dapat diketahui efektivitasnya secara langsung 

terhadap peningkatan efisiensi dan kualitas produksi. 
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