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ABSTRAK 

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis waste di Solodesign yang merupakan sebuah perusahaan 

yang bergerak di bidang penyedia material infrastruktur lantai yaitu tegel semen. Selama proses 

produksi perusahaan menghadapi tantangan pemborosan yaitu ditemukannya produk cacat, adanya 

proses transportasi manual berulang, dan gerakan manual dengan waktu yang cukup lama. Selama 

bulan februari 2026 sampai dengan maret 2026 ditemukan jumlah produk cacat mencapai 6% dari 

total produksi. Penelitian dilakukan untuk mengetahui pemborosan pada proses produksi tegel 

semen jenis motif berdasarkan data waktu proses, mengetahui tingkat produk cacat, serta 

merumuskan usulan perbaikan untuk menangani permasalahan yang ditemukan. Metode yang 

digunakan pada penelitian ini yaitu lean six sigma dengan menggunakan tahapan DMAIC (define, 

measure, analyze, improve, dan control). Analisis waste dilakukan dengan pengamatan selama 10 

kali sepanjang proses cetak, amplas, dan packing yang didukung oleh data wawancara serta 

penelitian terdahulu. Hasil pengolahan data menunjukkan pada tahap define ditemukan 3 waste yaitu 

defect, transportation, dan motion. Kemudian perhitungan nilai efisiensi proses menunjukkan PCE 

sebesar 59% dan tingkat produk cacat melalui perhitungan DPMO sebanyak 13.265,03577 yang 

kemudian di dapatkan nilai sigma sebesar 3,72. Setelah dilakukan analisis akar penyebab masalah 

mayoritas masalah disebabkan karena man dan dirumuskan usulan perbaikan berupa penyusunan 

SOP kerja, peningkatan frekuensi inspeksi, perbaikan lingkungan kerja, dan penambahan alat bantu 

seperti gagang amplas sebagai upaya mengurangi waste. 

Kata Kunci: Waste, Lean Six Sigma, DMAIC, Fishbone Diagram, 5W+1H  
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ABSTRACT 

 This study aims to analyze waste in Solodesign, a company engaged in providing floor 

infrastructure materials, namely cement tiles. During the production process, the company faces 

waste challenges, namely the discovery of defective products, manual transportation processes, and 

manual movements with a fairly long time. During February 2026 to March 2026, the number of 

defective products was found to reach 6% of the total production. The study was conducted to 

determine waste in the production process of cement tiles of motif types based on process time data, 

determine the level of defective products, and formulate improvement proposals to address the 

problems found. The method used in this study is lean six sigma using the DMAIC (define, measure, 

analyze, improve, and control) stages. Waste analysis was carried out by observing for 10 times 

throughout the printing, sanding, and packing processes supported by interview data and previous 

research. The results of data processing showed that at the define stage, 3 wastes were found, namely 

defects, transportation, and motion. Then the calculation of the process efficiency value showed 

13,265.03577 defective products which then obtained a sigma value of 3.72. After analyzing the root 

causes of the problems, the majority of them were caused by human error. Proposed improvements 

were formulated, including developing standard operating procedures (SOPs), increasing the 

frequency of inspections, improving the work environment, and adding tools such as sandpaper 

handles to reduce waste. 

Keywords: Waste, Lean Six Sigma, DMAIC, Fishbone Diagram, 5W+1H 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang Masalah 

Bisnis konstruksi dan bangunan di indonesia terus berkembang seiring 

dengan meningkatnya kebutuhan infrastruktur dan bangunan berdasarkan pada 

laporan ASEAN briefing yang memperkirakan nilai pasar kontruksi dapat 

melampaui 535 miliar dolar Amerika pada tahun 2030. Hal ini menyebabkan 

permintaan terhadap material bahan bangunan ikut meningkat. Tegel semen 

merupakan salah satu material bangunan dengan struktur kuat, bernilai estetika, 

nyaman digunakan dan berkesan eksklusif. Salah satu industri manufaktur yang 

mengalami perkembangan cukup pesat adalah industri cement tile (tegel semen). 

Tegel semen merupakan salah satu material bahan bangunan yang terbuat dari pasir, 

semen, dan dipadukan dengan warna holland colour (HCA) 

Solodesign merupakan perusahaan material bangunan lantai berlokasi di Jl. 

Imogiri Barat, Kabupaten Bantul Daerah Istimewa Yogyakarta yang terus 

berkembang. Produk yang dihasilkan oleh Solodesign adalah produk tegel semen 

dengan jenis polos dan motif. Proses produksi yang dilakukan masih bersifat semi 

manual dan mengandalkan ketelitian serta keterampilan tenaga kerja. Permintaan 

produk tegel pada bulan januari 2026 mencapai 28.162 buah yang artinya produksi 

satu hari mencapai 1.000 tegel semen. Tingginya permintaan dengan proses 

produksi yang kompleks dan manual menyebabkan proses produksi belum berjalan 

secara efisien serta terindikasi terdapat beberapa waste (pemborosan). Solusi 

praktis yang dapat diterapkan untuk mengatasi hal tersebut adalah dengan 
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melakukan perbaikan secara terus menerus agar dapat meminimalkan bahkan 

menghilangkan pemborosan. 

Menurut Khasanah et al. (2022) pemborosan terbagi mejadi 7 jenis 

diantaranya adalah kelebihan produksi (overproduction), menunggu (waiting), 

transportasi berlebih (transportation), proses berlebih (over processing), kelebihan 

persediaan (inventory), Gerakan tidak perlu (motion), dan cacat pada produk 

(defect). Terjadinya pemborosan  penelitian ini difokuskan pada produk tegel motif 

dengan alasan proses produksi yang lebih kompleks sehingga waktu produksi tegel 

semen motif lebih lama dan menghasilkan jenis produk cacat yang lebih banyak. 

Pemborosan di sektor industri manufaktur tradisional seperti Solodesign, waste 

masih belum terindikasi secara menyeluruh karena perusahaan lebih berfokus pada 

hasil akhir produk dibandingkan dengan efisiensi proses. Adapun beberapa jenis 

cacat yang terjadi diantaranya sebagai berikut. 

Tabel 1.1 Jenis cacat produk tegel 
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Warna Kerapian  

Sumber: Analisis (2026) 

Produk cacat merupakan produk yang tidak dapat memenuhi kualitas 

berdasarkan kriteria produk yang sudah ditetapkan oleh perusahaan. Kualitas sama 

dengan karakteristik suatu produk dengan harapan mampu memenuhi permintaan 
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konsumen dan memenuhi ekspetasi konsumen (Joes et al., 2022). Selain 

mengecewakan konsumen, produk cacat dapat menumpuk dan memakan tempat 

penyimpanan di perusahaan yang menyebabkan pemborosan. Berikut merupakan 

tumpukan produk cacat di perusahaan. 

 
Gambar 1.1 Tumpukan Produk cacat 

Sumber: Analisis (2026) 

Produk cacat pada gambar 1.1 masih bisa dijual kembali dengan harga yang 

lebih rendah daripada produk yang baik. Hal tersebut dapat menyebabkan kerugian 

pada perusahaan karena produk mengalami downgrade. Besarnya kerugian yang 

diterima yaitu menurunnya nilai jual tegel mencapai Rp. 50.000 sampai Rp. 

100.000 per meternya untuk tegel jenis motif. Berbagai penelitian menerapkan lean 

six sigma sebagai upaya menurunkan cacat produk, namun penerapannya pada 

konteks usaha kecil dan menengah menunjukkan bahwa fokus utama lean six sigma 

adalah mengidentifikasi dan mengeliminasi waste secara menyeluruh (Dharma et 

al, 2024). Berdasarkan pengamatan dan wawancara awal di Solodesign terdapat 
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aktivitas yang mungkin dilakukan dan dikategorikan sebagai waste adalah 

pemilahan kembali produk cacat sebanyak 6% dari total produksi selama bulan 

Februari 2026 – Maret 2026, dan kemudian akan menyebabkan penumpukan serta 

mengurangi kapasitas gudang belakang. Proses produksi di Solodesign juga masih 

dilakukan secara manual sehingga masih ditemukan beberapa gerakan yang tidak 

seragam antar pekerja dan membutuhkan waktu yang cukup signifikan. Proses 

perpindahan yang dilakukan masih secara manual dengan kapasitas terbatas dan 

dilakukan secara berulang-ulang. 

Pendekatan yang sejalan dengan permasalahan pemborosan yaitu dilakukan 

penerapan atau pendekatan lean six sigma. Tujuan lean adalah menyingkirkan 

proses yang tidak bernilai tambah (non-value added) sehingga aktivitas yang 

bernilai tambah (value added) berjalan lancar sepanjang value stream process 

(Gaspersz, 2007). Sedangkan tujuan six sigma adalah mencapai zero defect dengan 

cara mengidentiifikasi penyebab cacat produksi sebagai bentuk peningkatan 

kualitas produk (Devani & Amalia, 2021). 

Penelitian yang dilakukan oleh (Kholil et al., 2020) menemukan pemborosan 

terbesar pada produksi tablet coating A yaitu pemborosan defect, pemborosan 

overproduction, dan pemborosan inventory yang didefinisikan menggunakan 

diagram fishbone. Hasil penelitian menunjukkan metode lean six sigma mampu 

mengurangi rasio cacat sebesar 8,7% dan mengurangi pemborosan invertory akibat 

over production. 

Penelitian ini dilakukan dengan mengidentifikasi pemborosan yang dapat 

terjadi menggunakan tahapan DMAIC yaitu define, measure, analyze, improve, dan 

control. Keberhasilan penelitian dapat memberikan rekomendasi perbaikan yang 
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sesuai di Solodesign agar mengurangi pemborosan yang terjadi di perusahaan 

sehingga kualitas produk dan kepuasan pelanggan akan meningkat. 

1.2. Pertanyaan Penelitian 

Adapun pertanyaan penelitian berdasarkan latar belakang masalah di 

Solodesign adalah sebagai berikut. 

1. Apa saja jenis pemborosan (waste) yang terjadi dan berkaitan dengan cacat 

produk? 

2. Berapa tingkat cacat produk tegel semen berdasarkan analisis lean six sigma? 

3. Apa usulan perbaikan yang dapat dirumuskan sebagai upaya mengurangi 

pemborosan (waste) dan produk cacat di Solodesign? 

1.3. Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan yang dapat dicapai dari penelitian ini adalah sebagai berikut. 

1. Mengidentifikasi macam pemborosan dan berkaitan dengan cacat produk di 

Solodesign. 

2. Mengetahui tingkat produk cacat tegel semen di Solodesign berdasarkan 

perhitungan DPMO. 

3. Memberikan rekomendasi perbaikan yang tepat dan sesuai terhadap 

pemborosan dan berkaitan dengan produk cacat yang paling berpengaruh di 

Solodesign. 

1.4.  Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat dari dilakukannya penelitian ini adalah sebagai berikut. 

1. Mengetahui macam pemborosan dan jenis produk cacat yang paling 

berpengaruh pada proses produksi tegel semen di Solodesign. 
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2. Memberikan rekomendasi perbaikan yang dapat menjadi bahan pertimbangan 

perusahaan dalam meminimasi pemborosan upaya meminimalkan cacat 

produk tegel semen di Solodesign. 

1.5. Batasan Penelitian 

Adapun batasan pada penelitian ini adalah sebagai berikut. 

1. Produk yang diteliti adalah produk tegel semen motif karena memiliki proses 

produksi yang lebih kompleks dan mampu menghasilkan jenis cacat produk 

lebih banyak. 

2. Tahapan control digunakan untuk memberikan alat kontrol (visual control) 

yang bisa digunakan untuk menjalankan usulan perbaikan pada tahap 

improve. 

3. Penelitian hanya dilakukan pada proses pencetakan, pengamplasan, dan 

packing tegel semen. 

4. Data yang digunakan adalah data pada bulan Februari – Maret 2026. 

1.6.  Sistematika Penulisan 

Penelitian ini terbagi menjadi lima bab dengan gambaran umum yaitu pada 

bab satu berisi latar belakang masalah, pertanyaan, tujuan, manfaat, dan batasan 

penelitian. Bab dua menjelaskan tentang tinjauan pustaka berisi penelitian 

terdahulu dan dasar-dasar teori sesuai dengan metode penelitian. Bab tiga 

membahas metode penelitian yang digunakan meliputi objek, pengambilan data, 

model analisis yang digunakan, diagram alir. Pada Bab empat merupakan hasil dan 

pembahasan berupa pengumpulan data dan kemudian dilakukan analisis data 

dengan tahapan DMAIC. Bab lima berisi kesimpulan dan saran. 
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BAB V  

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan penelitian pada proses produksi tegel semen bagian cetak, 

amplas, dan packing diperoleh kesimpulan sebagai berikut. 

1. Berdasarkan hasil analisis 7 waste pada proses produksi tegel semen di 

Solodesign bagian cetak, amplas, dan packing ditemukan 3 waste yang paling 

berpengaruh dan berpotensi menghambat proses produksi. Defect yaitu 

adanya produk cacat sebanyak 6% dari total produksi satu bulan dengan jenis 

cacat mermak, gumpil, retak, kerapian, dan warna. Transportation yaitu 

adanya proses perpindahan manual dengan kapasitas sedikit sehingga 

menyebabkan aktivitas berulang sepanjang 11 m dari 3 proses perpindahan. 

Motion yaitu adanya aktivitas yang cukup lama di sepanjang siklus satu 

produk tegel semen motif karena dikerjakan secara manual. Sepanjang proses 

cetak, amplas, dan packing di Solodesign didapatkan nilai PCE sebesar 59%. 

2. Berdasarkan hasil lean six sigma pada tahap measure ditemukan tingkat 

produk cacat tegel semen motif di Solodesign mendapat nilai DPMO sebesar 

13.265,03577 yang artinya, terdapat tiga belasan ribu produk cacat dari satu 

juta produksi tegel semen motif. Ketika dikonversikan ke level sigma 

mendapatkan nilai sebesar 3,72 sigma sehingga masih jauh untuk mencapai 6 

sigma sehingga dilakukan analisis lebih lanjut sebagai upaya perbaikan. 

3. Usulan perbaikan yang dapat dirumuskan sebagai upaya pengendalian waste 

yaitu dengan penyusunan SOP yang dapat dijadikan ukuran atau dasar standar 

kerja, pendampingan dan pelatihan kepada pekerja baru. Peningkatan 
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frekuensi inspeksi oleh mandor juga penting dilakukan agar agar proses 

evaluasi lebih cepat dan optimal. Sebagai bentuk kenyamanan dan keamanan 

pekerja, perusahaan juga perlu memperhatikan fasilitas kerja serta selalu 

melakukan perawatan fasilitas kerja. Untuk mendukung efisiensi juga 

diperlukan pengadaan alat baru sebagai pendukung proses kerja yang 

ergonomis sehingga tidak hanya waste yang hilang namun juga meningkatkan 

K3 perusahaan. 

5.2 Saran 

Beberapa saran yang diberikan peneliti setelah melakukan penelitian terhadap 

proses produksi tegel semen motif adalah sebagai berikut. 

1. Penelitian selanjutnya dapat menganalisis kondisi kenyamanan pekerja 

(ergonomi) dan K3 perusahaan. 

2. Perusahaan dapat melakukan pencatatan jumlah produk cacat berdasarkan 

jenis cacatnya, bukan hanya jumlah cacat secara keseluruhan oleh masing-

masing pasangan tukang cetak sehingga membantu memudahkan dalam prses 

evaluasi. 
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