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ABSTRAK

Kualitas merupakan faktor penting dalam menentukan keberhasilan usaha, kualitas yang
buruk dapat menyebabkan konsumen mencari produk lainnya. Kualitas produk yang baik
bergantung pada proses produksi yang baik antara faktor manusia, mesin, dan metode yang
digunakan. Namun tidak dipungkiri faktor tersebut juga menjadi pemborosan dalam suatu
proses produksi dan memberikan efek kepada hasil produksi yang dihasilkan. Home industry
Permata Bantal memproduksi produk home living, dengan produk terlaris adalah dakron.
Dakron FH 764 adalah dakron terlaris dengan persentase cacat tertinggi sebesar 5% dan
dalam proses produksi yang ada teridentifikasi waste inventories serta overproduction.
Penelitian ini akan menggunakan metode lean six sigma dengan tahapan DMAIC (Define,
Measure, Analyze, Improve, Control) untuk meningkatkan kualitas dan efisiensi proses yang
ada. Setelah melakukan analisis dan pengolahan data, diketahui bahwa tiga jenis waste
terbesar adalah defect 25,8%, overproduction 21,9%, dan inventory 15,3%. Didapatkan juga
nilai DPMO sebesar 12,138 dan nilai sigma berada di angka 3,753 terhadap proses yang
ada. Setelah dilakukan analisis menggunakan 5W+1H disusunlah usulan perbaikan
terhadap permasalahan yang ada dan dilakukan implementasi terhadap saran perbaikan
yang telah dibuat, sehingga durasi non-value added activity pada value stream mapping dari
259,8 menit berkurang menjadi 239,9 menit dan memberikan peningkatan efisiensi proses
pada nilai PCE dari 47,89% menjadi 49,8%, perbaikan nilai DPMO menjadi 8,249, serta
tingkat sigma 3,898.

Kata kunci: Kualitas, Lean, Lean Six Sigma, Produksi, Waste

ABSTRACT

Quality is an important factor in determining business success, poor quality can cause
consumers to look for other products. Good product quality depends on a good production
process between human factors, machines, and the methods used. But it is undeniable that
these factors are also a waste in a production process and have an effect on the production
results produced. Home industry Permata Bantal produces home living products, with the
best-selling product being dakron. Dakron FH 764 is the best-selling dacron with the highest
defect percentage of 5% and in the existing production process waste inventories and
overproduction are identified. This research will use the lean six sigma method with DMAIC
(Define, Measure, Analyze, Improve, Control) stages to improve the quality and efficiency of
existing processes. After analyzing and processing the data, it is known that the three biggest
types of waste are 25,8% defect, 21,9% overproduction, and 15,3% inventory. A DPMO
value of 12,138 was also obtained and the sigma value was 3,753 for the existing process..
After analyzing and processing data, it is known that the three biggest types of waste are
defects 25,8%, overproduction 21,9%, and inventory 15,3%. DPMO value of 12,138 was also
obtained and the sigma value was 3,753 for the existing process. After analyzing using
5W+1H, suggestions for improvements to existing problems were prepared, and
implementation of the suggestions for improvement that have been made where the duration
of non-value added activity in value stream mapping reduced from 259,8 minutes to 239,9
minutes and provided an increase in process efficiency at a PCE value of 47,89%. to 49,8%
and provided an increase in process efficiency at a PCE value of 47,89%. to 49,8%,
improvement in DPMO value to 8,249, and the sigma level to 3,898.

Keywords: Quality, Lean, Lean Six Sigma, Production, Waste

PENDAHULUAN

Perkembangan industri pada saat ini sudah memasuki tahap Industri 4.0, dimana
membuat persaingan pasar dalam kegiatan industri menjadi semakin ketat. Dalam
persaingan yang ketat ini, semua perusahaan dan pelaku bisnis berlomba-lomba untuk
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memiliki keunggulan dari pesaingnya agar dapat bertahan di pasar. Keunggulan yang
diperhatikan oleh perusahaan tentunya berkaitan erat dengan kualitas dari produk yang
ditawarkan kepada konsumen. Kualitas produk yang baik dan menjawab kebutuhan
konsumen merupakan faktor yang sangat penting dalam menunjang keberlangsungan dari
perusahaan atau suatu bisnis.

Kualitas dapat diartikan sebagai suatu bentuk kepuasan yang diberikan pelanggan
sebagai bentuk pemenuhan kebutuhan ataupun persyaratan (conformance to the
requirement) [1]. Sedangkan pengendalian kualitas adalah suatu kegiatan pemeriksaan dan
analisa yang dilakukan terhadap bahan baku, barang setengah jadi maupun barang jadi
sehingga dengan jalan pemeriksaan yang teliti diharapkan produk yang dihasilkan dapat
sesuai dengan kualitas standar yang telah ditetapkan berdasarkan spesifikasi-spesifikasi yang
ada atau dengan kata lain menjaga agar kualitas produk yang dihasilkan sesuai dengan
kualitas produk yang diharapkan [2]. Kualitas produk yang baik memerlukan komitmen
perusahaan dalam rangka memastikan kualitas produk yang ditawarkan kepada konsumen.
Dimana, kualitas produk dapat dipengaruhi oleh bahan baku material yang digunakan, alat
produksi yang digunakan, sumber daya manusia yang ada, lingkungan kerja yang ada, proses
produksi yang diterapkan, dan upaya untuk selalu melakukan perbaikan berkelanjutan
(continuous improvement) terhadap proses yang ada.

Home industry Permata Bantal memproduksi produk home living, dengan produk
terlaris adalah dakron jenis FH 764. Dalam melakukan proses produksinya, home industry
Permata Bantal tidak lepas dari berbagai macam pemborosan yang ada, salah satu jenis
pemborosan yang teridentifikasi adalah pemborosan defect untuk produk dakron FH 764
sebesar 5% selama periode Januari 2022 — Oktober 2022 dan inventory berupa adanya
akumulasi WIP. Jenis pemborosan yang terjadi pada home industry Permata Bantal dapat
dilihat pada Gambar 1 dan Gambar 2.

v %
Gambar 2. Waste Inventory Work In Process

Permasalahan yang dihadapi oleh home industry ini adalah pemborosan (waste) yang
terjadi selama proses produksi berlangsung, yaitu produk cacat (waste of defect) dengan rata-
rata persentase cacat sebesar 5% untuk produk dakron FH 764 dan adanya akumulasi work
in process selama proses berlangsung. Berdasarkan permasalahan yang ada diperlukan suatu
upaya perbaikan kualitas dan mengurangi pemborosan yang ada melalui peningkatan
efisiensi proses produksi dengan menggunakan metode lean six sigma. Lean six sigma
adalah suatu kombinasi antara konsep lean dan six sigma yang dapat didefinisikan sebagai
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suatu filosofi bisnis dengan menggunakan pendekatan baik sistematik dan sistematik dalam
mengidentifikasi dan menghilangkan waste atau aktivitas-aktivitas yang tidak bernilai
tambah (non value added activities) melalui peningkatan terus-menerus dalam mencapai
tingkat kinerja enam sigma dengan cara mengalirkan produk (material, work in process,
output) dan informasi menggunakan sistem tarik (pull system) dari pelanggan internal dan
eksternal untuk mengejar keunggulan dan kesempurnaan dengan hanya memproduksi 3,4
cacat untuk setiap satu juta kesempatan operasi [3]. Penelitian terbaru dari metode LSS untuk
meningkatkan  kinerja produksi dilakukan oleh beberapa peneliti. Misalnya,
Cholifaturochmah et al. [4] mengimplementasikan LSS dalam langkah-langkah DMAIC
untuk meminimasi waste yang terjadi saat produksi kerudung. Annisa et al. [5]
mengimplementasikan metode LSS menggunakan langkah-langkah DMAIC untuk
meminimasi waste yang terjadi selama proses produksi pembuatan kertas. Sehingga
diharapkan dengan menggunakan metode Lean Six Sigma dalam penelitian ini dapat
memberikan manfaat berupa mengurangi pemborosan (waste) yang ada berupa cacat (defect)
pada proses produksi di Permata Bantal dan dapat meningkatkan efisiensi proses yang ada.

METODE PENELITIAN
Alur penelitian dapat dilihat pada Gambar 3 berikut.

8

‘ Studi Lapangan | ‘ Studi Literatur | Pengolahan Data Menggunakan Melakukan Analisa Penelitian:
- Metode DMAIC 1. Diagram Pareto
\—*—1 * 2. Diagram Fishbone
] 3. FMEAFTA
| Mengidentifikasi Masalah ‘ Men.defmmk.an Masalah: 4. Why-why Analysis
1. Diagram SIPOC 5. Future Value Stream Mapping
v 2.CTQ
‘ Merumuskan Masalah | 3. Project Charter *
+ + | Implementasi Usulan Perbaikan ‘
Menentukan Tujuan dan Melakukan Pengukuran: +
Batasan Penelitian L. Pengukuran Waktu Siklus | Analisa Hasil dan Pembahasan ‘
2. Current Value Stream Mapping
v 3.PCE ¥
‘ Pengumpulan Data |47 4. Waste Asses.?m ent Model ‘ Kesimpulan dan Saran |
5. Peta Kendah
— (i)
-
Data Primer: Data Sekunder:
1. Waktu Produksi 1. Profil Usaha
2. Jumlah Produksi 2. Data Hasil Produksi
3. Jenis Waste 3. Data Cacat Produksi Tidak
4. Bahan Baku
5. Jems Produk

Gambar 3. Flowchart Metode Penelitian

Penelitian yang dilakukan adalah studi literatur terkait metode lean six sigma, studi
lapangan dengan melakukan observasi dan wawancara langsung ke tempat penelitian terkait,
mengidentifikasi permasalahan yang terjadi, menentukan rumusan masalah, menentukan
batasan-batasan dan tujuan yang ingin dicapai, melakukan pengumpulan data primer serta
sekunder, melakukan analisis data dengan tahapan DMAIC, melakukan tahap define
(pemilihan produk diteliti, diagram SIPOC, CTQ, project charter), melakukan tahap
measure (pengukuran waktu siklus, current value stream mapping, process cycle efficiency,
waste relationship matrix, waste assessment questionnaire, peta kendali p, defect per million
opportunities, tingkat sigma, kapabilitas proses), melakukan tahap analyze (diagram pareto,
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diagram fishbone, failure mode and effect analysis, why-why analysis), melakukan tahap
improve (tabel 5W+1H, future value stream mapping), melakukan tahap control (defect per
million opportunities, tingkat sigma, process cycle efficiency), memberikan dan
mengimplementasikan usulan/rekomendasi perbaikan, serta membuat kesimpulan dan saran.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah lean six sigma dengan pendekatan
DMAIC, dimana tujuan penelitian ini adalah untuk meminimasi waste yang timbul,
meningkatkan kualitas produk dakron FH 764, dan dapat meningkatkan efisiensi proses
produksi yang ada.

Tahap Define

Tahap pertama, yaitu Define dimana sasaran dari tahap ini menentukan produk yang
akan diteliti dengan meninjau produk yang paling laris dan memiliki persentase cacat
tertinggi dibandingkan produk lainnya. Berikut merupakan histogram terkait jumlah
produksi dan jumlah cacat produk dakron dapat dilihat pada Gambar 4.
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Gambar 4. Histogram Data Defect dan Produksi Dakron FH 764 Januari-Oktober 2022

Langkah selanjutnya adalah membuat diagram SIPOC untuk mengidentifikasi proses
input dan output mengenai proses produksi dakron FH 764. Berikut merupakan diagram
SIPOC dakron FH 764 dapat dilihat pada Gambar 5.
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Gambar 5. Diagram SIPOC Dakron FH 764
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Kemudian disusun critical to quality untuk menentukan spesifikasi yang diinginkan dan
kepuasan yang ingin dicapai oleh pelanggan. Diagram critical to quality dapat dilihat pada
Gambar 6.
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Gambar 6. Critical To Quality Tree Dakron FH 764

Tahap Measure

Tahap kedua, yaitu Measure dimana sasaran pada tahap ini adalah untuk menghitung
penyimpangan yang terjadi di dalam suatu proses produksi. Pada tahap ini dimulai
melakukan perhitungan waktu siklus, dimana kemudian dari waktu siklus yang didapatkan
akan dilakukan perhitungan process cycle efficiency (PCE) untuk melihat efisiensi proses

yang ada, dengan menggunakan rumus [6]:
Value Added Time
PCE = Total Lead Time x 100% (1)
Setelah melakukan perhitungan PCE, didapatkan efisiensi proses adalah sebesar
47,8%. Kemudian akan dilakukan pemetaan proses produksi yang ada dalam home industry
Permata Bantal untuk mendapatkan informasi secara mendetail mengenai proses yang ada
dengan menggunakan current value stream mapping [7]. Current value stream mapping

dapat dilihat pada Gambar 7.
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Gambar 7. Current Value Stream Mapping
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Setelah dilakukan pemetaan proses yang ada, akan dilakukan identifikasi waste dengan
menggunakan waste relationship matrix (WRM) dan waste assessment questionnaire (WAQ)
sehingga dapat diketahui tingkat waste terkritis yang menjadi prioritas dalam melakukan
perbaikan [8]. Hasil perhitungan akhir WRM dan WAQ dapat dilihat pada Tabel 1.

Tabel 1. Hasil Perhitungan Akhir WRM dan WAQ

[®) | D M T P W Total
Skor (Yj) 0,079940 0,092520 0,077916  0,093257 0,084601 0,079844 0,069937 0,578018
Pj Factor 316,0680 190,5482  382,6086  137,6181 137,6181 116,4461 127,0321 1407,939
Final Result (Yj Final)  25,26668 17,6295975 29,8115282 12,8339298 11,6427047 9,29761747 8,88426008 115,366321
Final Result Percentage  21,90%  15,28% 25,84% 11,12% 10,09% 8,06% 7,70% 100,00%
Rank 2 3 1 4 5 6 7

Berdasarkan hasil perhitungan WRM dan WAQ, maka peneliti memutuskan untuk
berfokus pada tiga waste tertinggi yang terjadi selama proses produksi, yaitu waste of defect,
waste of overproduction, dan waste of inventory. Kemudian akan digunakan peta kendali
untuk mengetahui dan mengevaluasi proses produksi yang ada selama ini apakah terkendali
atau tidak [9]. Peta kendali atribut p dibuat dengan bantuan software SPSS dan dapat dilihat
pada Gambar 8.
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Gambar 8. Peta Kendali Atribut P Dakron FH 764

Kemudian langkah terakhir dalam tahap measure adalah melakukan perhitungan
kapabilitas proses melalui perhitungan Cp dan Cpk, serta melakukan perhitungan DPMO
dan tingkat sigma yang ada pada proses saat ini [10]. Kapabilitas proses merupakan suatu
indeks yang menunjukkan apakah suatu proses mampu untuk menghasilkan output sesuai
dengan spesifikasi produk yang telah ditetapkan [11]. Berikut perhitungan-perhitungan yang
dapat dilihat pada Tabel 2.

Tabel 2. Rekapitulasi Perhitungan Akhir Cp, Cpk, DPMO, dan Tingkat Sigma
Perhitungan Rumus Hasil
persentase proporsi cacat

a=1-
Cp 4x100 0,74
Cp = a = TabelZ
b= 3
persentase proporsi cacat
a=1-
Cpk 100 1,09
Cole = a = Tabel Z
pr = 3
Jumlah defect
DPMO - —— x1.000.000 12,138
Total unit x Defect opportunities
Nilai 1.000.000 — DPMO
. NORMSINV (—) 15 3,75
Sigma 1.000.000
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Tahap Analyze

Tahap ketiga, yaitu analyze dimana pada tahap ini akan dilakukan analisis mengenai
penyebab dari permasalahan yang terjadi dan akibat yang ditimbulkannya terhadap proses
produksi yang ada. Selain itu, tahap ini juga menjadi tahap awal dalam menentukan akar
permasalahan serta menentukan usulan perbaikan yang menjawab permasalahan yang ada.
Pada tahap ini akan dianalisis lebih mendetail mengenai tiga jenis pemborosan kritis dalam
proses produksi home industry Permata Bantal. Pada waste of defect, dari empat jenis cacat
yang terjadi pada proses produksi dakron FH 764, dengan menggunakan prinsip diagram
pareto dipilih tiga jenis cacat terbesar, yaitu dakron tekstur kasar sebesar 44,6%, dakron
kotor 33,4%, dan dakron tekstur keras sebesar 14,4%. Untuk mencari tahu penyebab dan
akibat dari suatu permasalahan, digunakanlah diagram fishbone yang terdiri dari berbagai
macam Kkategori berisi faktor-faktor potensi penyebab terjadinya suatu pemborosan atau
permasalahan dalam suatu proses produksi. Diagram fishbone terkait waste of defect dapat
dilihat pada Gambar 9 sampai Gambar 11.

Environnrent Methiod |Adan |

1 3 Ketidakeel itian Operator., .
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Tidak adanya pengecekan ./
kualitas bahan baku

Tidak adanya inspeksi =~
mesin seeara meayeluruh

|)r.u;;'ux Machine|
Gambar 9. Fishbone Diagram Dakron Tekstur Kasar
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Gambar 10. Fishbone Diagram Dakron Kotor
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Gambar 11. Fishbone Diagram Dakron Tekstur Keras
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Pada waste of overproduction dan waste of inventory akan dilakukan analisis

menggunakan why-why analysis untuk mengetahui akar penyebab dari permasalahan yang
ada [12]. Analisis why-why dapat dilihat pada Tabel 3 dan Tabel 4.

Tabel 3. Why-Why Analysis Waste Overproduction

Waste Faktor Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5
Banyaknya produk defect
Banyaknya produksi Me_menuh_i kebutuhan sehingga_dalam rangka ) Ketidak_telitian operatgr
Man Inventory yang produk yang melebihi dari permintaan mencapai target pr_oduksn, dan maintenance mesin
terbatas permintaan konsum_en serta dilakukan produksi qlang yang _dllakukan belum
Overproduction menyediakan stock. menggunakan material yang maksimal
baru
Home industr)_/ Pelanggan yang - . . Kondisi ekonomi yang
Method menerap_kan sistem bervariasi dari segala Permintaan yang tidak  Daya beli tiap |nd|_V|du/ _ selalu bergerak dan
prodOuIBm MTS dan jenis golongan tetap masyarakat yang tidak static tidak tetap
MTO bersamaan
Tabel 4. Why-Why Analysis Waste of Inventory
Waste Faktor Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5
Produk yang cacat Bahar_1 baku yang tivd_ak ) Tidak_ adanya SOP
Man  sehingga melakukan sesuai denga_n spesifikasi penerimaan be!h.an b_aku : )
produksi ulang ataupun mesin yang dan_ ketidaktelitian tim
bermasalah maintenance
Mesin yang Sistem produksi yang . .
Inventory Machine memproduksi produk menggunakan sistem Zel{inggan yang bervariasi Eermlntaan yang
terlalu banyak MTS ari segala jenis golongan  tidak tetap
Perhitungan stock Tidak adanya SOP

Method

Penumpukan hasil
produksi di area produksi
menuju stasiun lainnya

Barang jadi dan adanya
penumpukan WIP

Operator melekatkan
barang jadi pada area
kosong terdekat

berdasarkan
pengalaman ataupun
perkiraan

detail mengenai
penyimpanan barang
jadi

Langkah terakhir pada tahap analyze adalah melakukan analisis menggunakan metode
failure mode and effect analysis (FMEA), dimana FMEA bertujuan untuk mengidentifikasi
potensi dan penyebab terjadinya kegagalan, serta hubungan antara kegagalan terhadap
proses selanjutnya[11]. Hasil analisis FMEA dapat dilihat pada Tabel 5.

Tabel 5. Failure Mode and Effect Analysis

Mengembang

kenyal serta tidak
mengembang secara
benar

bahan baku yang
kurang baik.

operator setelah
proses penggilingan

No. Failure Mode Failure Effect S Failure Cause (e] Control D RPN Rank Action
Recommended
Dakrgp yang dihasilkan Perput_a_ran RPM o Melakukan inspeksi
memiliki tekstur yang penggilingan yang Inspeksi visual yang :
- . A . mesin secara berkala
kasar. Sehingga dakron tidak konsisten, dan dilakukan oleh
1. Dakron Tekstur Kasar o . 5 7 5 175 dengan menerapkan
yang dihasilkan tidak penanganan operator setelah check sheet
bertekstur halus dan maintenance mesin proses penggilingan .
: perawatan mesin.
lembut yang kurang baik
Terdapat sisa
produksi ataupun
- kotoran dalam - Membuat One Point
Dakrglpk)./an%dlgaﬂll(kan mesin, barang jadi :jr_llspke ki ! V'SIU?: yang Lesson. Membuat
2. Dakron Kotor memiliki noda dan otor 5 yang menunggu g Craxukan ofe 4 120 SOP penggunaan
' tidak berwarna putih . operator setelah .
bersih terlalu Iama.menUJu proses penggilingan mesin dgn proses
proses selanjutnya, produksi yang ada.
dan area produksi
yang kurang bersih
Kualitas bahan baku
Dakron yang dihasilkan yang kurang baik, Inspeksi visual van rh::r:nt;ﬁ:ti Sop
memiliki tekstur yang serta tidak adanya dilszukan oleh yang ene%imaan bahan
3. Dakron Tekstur Keras  keras. Sehingga tekstur 5 SOP dalam 6 lah 5 150 E K heck
dakron tidak kenyal dan menangani bahan operator setelaf aku serta chec
) proses penggilingan sheet kondisi bahan
keras saat digunakan baku yang baru
d baku yang datang.
atang
Dakron yang dihasilkan
tidak mengembang Perputaran RPM Inspeksi visual van Melakukan inspeksi
Dakron Tidak secara utuh dan tidak mesin yang kurang dilszukan oleh yang mesin secara berkala
4. memiliki tekstur yang 4 baik, dan kualitas 5 5 100 dengan menerapkan

check sheet
perawatan mesin.

Tahap Improve
Tahap improve adalah tahap dimana akan peneliti akan memberikan usulan perbaikan

yang dapat diimplementasikan untuk mengatasi

permasalahan yang menyebabkan

pemborosan dalam proses produksi dakron FH 764 di home industry Permata Bantal. Pada
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tahap ini pertama-tama akan dilakukan analisis menggunakan tabel 5W+1H untuk
mengetahui lebih mendalam mengenai waste selama proses produksi, hasil analisis tabel

5W+1H dapat dilihat pada Tabel 6.

Tabel 6. Analisis 5W+1H

No What When Where Who Why How
Defect tekstur kasar disebabkan oleh Membuat check sheet perawatan
operator yang lalai dalam melakukan mesin, memberikan pelatihan kepada
Ruang setting mesin saat proses produksi, operatbr dan mengkaji ulang SOP
produksi perputaran RPM penggilingan yang tidak proses p}oduksi menerapkan 55 dalam
konsisten, dan kualitas bahan baku yang 10565 DI duksi’ ang ada
kurang baik. P P yang ada.
Defect kotor disebabkan oleh kelalaian
operator' dalam menjaga !(ebersihan area  \rembuat one point lesson di sekitar
produksi dan _mesin _produks_l, area produksi, melakukan sterilisasi
Ruang penumpukan  hasil - produksi menuju area produksi dengan interval tertentu
produksi proses selanjutnya, tidak adanya SOP membuat SOP  mendenai roseé
Proses produksi Kenala sata memasukkan fiber ke mesin dengan roduksi & P
1. Waste Defect dakr onH 764 Pr g ksi tepat, area produksi yang terbuka, P '
aKro OQUKST ualitas bahan baku yang kurang baik.
Defect tekstur keras disebabkan oleh
kualitas bahan baku yang kurang baik, Membuat SOP dan check sheet
Ruang gudang bahan baku yang kurang steril, kualitas bahan baku yang datang dari
Produksi ketidaktelitian tim maintenance, dan supplier, =~ memberikan  pelatihan
ketidaktelitian operator dalam melakukan kepada operator.
proses produksi.
Defect tidak mengembang disebabkan
Ruan oleh kualitas bahan baku yang kurang Membuat check sheet perawatan
Produkgsi baik, dan mata penggiling mesin yang mesin, dan memperketat pengawasan
kurang  konsisten  dalam  proses SOP pada area produksi.
penggilingan.
Waste overproduction disebabkan oleh
operator yang tidak teliti serta - .
. Gudang Kepala maintenance mesin yang dilakukan Mengka;l ulang _pembuatan jadwal
. Proses produksi i . " produksi, meningkatkan proses
2. Waste Overproduction dakron EH 764 Bahan Produksi, belum maksimal sehingga proses engendalian Kualitas pada proses
Jadi CEO produksi menghasilkan produk defect, proc?uksi P P
dan sistem produksi yang mengikuti P '
MTS dan MTO secara bersamaan.
. Membuat SOP penerimaan bahan
Waste Inventory disebabkan oleh produk .
. Gudang Kepala  cacat yang harus melalui produksi ulang, bakul dan membuat .SO_P mengenal
Proses produksi  Bahan . ; ! penyimpanan barang jadi, penerapan
3. Waste Inventory dakron FH 764 Jadi. Area Produksi, mesin yang memproduksi terlalu banyak 55 membuat label barang iadi
! CEO produk, dan tidak adanya SOP mengenai ! 9 ]

Produksi

penyimpanan barang jadi.

sehingga track record barang keluar
dan masuk dapat mudah diketahui

Setelah melakukan analisis lebih mendalam mengenai waste yang timbul, peneliti
memberikan usulan rekomendasi atau rekomendasi perbaikan yang dapat mengurangi waste
yang terjadi dalam proses produksi yang ada. Usulan atau rekomendasi perbaikan yang

diberikan, yaitu:

1. Melakukan proses mengumpulkan dakron untuk inspeksi kualitas dilakukan bersamaan
saat mengeluarkan dakron dari mesin carding. Ketika fiber telah selesai melalui proses
penggilingan, maka dakron langsung dikumpulkan untuk melakukan inspeksi kualitas.
Usulan ini dapat mengurangi lead time sebesar 19,96 menit.

2. Membuat Standar Operasional Prosedur (SOP) penerimaan bahan baku, penyimpanan
barang jadi, dan penerapan 5S

3. Membuat check sheet mesin carding untuk mencegah terjadinya produk cacat dengan
terus memastikan mesin dapat bekerja dengan optimal, check sheet penyimpanan barang
jadi, check sheet penerimaan bahan baku, check sheet sanitasi area produksi

4. Membuat usulan one point lesson yang ditempatkan di sekitar area produksi agar
operator yang bekerja dapat dengan mudah memahami secara visual mengenai produk
apa yang dianggap defect dan cara penangannya.

5. Penerapan sistem label tag untuk memisahkan antara produk jadi, bahan baku, dan
barang defect agar penyimpanan menjadi lebih tertata dengan baik.

6. Melakukan briefing setiap pagi sebelum memulai proses produksi untuk memastikan
setiap karyawan memahami target dan menerapkan 5 S sebagai kebiasaan.
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Setelah itu, akan dilakukan pemetaan future value stream mapping yang berfungsi
untuk memproyeksikan estimasi perubahan yang ingin dicapai setelah perubahan diterapkan.
Future value stream mapping dapat dilihat pada Gambar 12.

supplia

Gambar 12. Future Value Stream Mapping

Berdasarkan future value stream mapping yang telah digambarkan, dapat diketahui
bahwa terdapat pengurangan waktu pada non value added activity dari 259,8 menit menjadi
239,9 menit. Setelah dilakukan perhitungan efisiensi proses kembali didapatkan bahwa hasil
PCE setelah menerapkan perubahan adalah sebesar 49,8% dan dapat dikatakan bahwa proses
produksi pada home industry telah lean [6].

Tahap Control

Tahap control adalah tahapan yang bertujuan untuk menerapkan beberapa usulan/
rekomendasi yang diberikan untuk meninjau perubahan yang terjadi terkait proses dan hasil
produksi. Bentuk implementasi usulan/rekomendasi perbaikan dapat dilihat pada Tabel 7.

Tabel 7. Usulan/Rekomendasi Perbaikan
Usulan Perbaikan

=] iy =

Barang Jadi

ene [ wres
s s [ xica

Tanggal masuk: Tanggal kelusr:

Vi | Pk

FAEAEAE R A EA N AR

SOP Penerimaan Bahan Baku Check Sheet Mesin Carding Label Tag Barang Jadi

= = |l
s T e

Bahan Baku

Taans Barang ok

Maa pencatat ¢

L Jemis Fibee:

[ 1s tswmey B
[ res e [Jusiian
[ e gsaes

Tangygal musok: Tangyal kelwar:
— —

o Validusiz

T o

SOP Penyimpanan Barang Jadi Checklist Penyimpanan Barang Jadi Label Tag Bahan Baku
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Lanjutan Tabel 7. Usulan/Rekomendasi Perbaikan

Usulan Perbaikan
Er=] RSP, oy

T K anesn

|
e R B
SOP Penerapan 5 S

ONE POINT LESSON Mo OPLT
’ FPOINT

Label Tag Waste

= e ==
Sanlal Permats Bastsl P Bental P BE
oot Produksi h: Preduks
T ~a o G T T S
! ® (V]
bakan baku dan barang jadi e
Check sheet Sanitasi Produksi OPL Dakron Kasar

s T R FRTIIOY T~

Bant [o—— e

OPL Dakron Kotor OPL Dakron Tidak Mengembang

Setelah melakukan implementasi usulan perbaikan, kemudian dibuat tabel perhitungan
yang membandingkan DPMO dan nilai sigma sebelum dan sesudah implementasi dilakukan,
setelah itu dilakukan pembuatan kembali peta kendali atribut-p. Tabel perbandingan dapat
dilihat pada Tabel 8 dan peta kendali atribut-p dapat dilihat pada Gambar 13.

Tabel 8. Perbandingan DPMO dan Nilai Sigma Sebelum dan Sesudah Implementasi

Kategori Sebelum Implementasi  Sesudah Implementasi Keterangan

Nilai DPMO 12.138 Kg 8.249 Kg Menurun 3.889 kg

Tingkat Sigma 3,753 3,898 Meningkat 0,145 sigma
P Chart of Cacat

0.08 l
0.07 *‘—’—\— UCL=0.06873

Proportion
°
5
b4

: - e -
e T P=0.02300
0.03 / e e .

LCL=0
1

~
w
I
w
o
~
o

Sample

Tests are performed with unequal sample sizes.

Gambar 13. Peta kendali atribut p dakron fh 764 setelah implementasi

Berdasarkan Tabel 8 dan Gambar 13, dapat dilihat bahwa nilai DPMO dan nilai Sigma
proses produksi mengalami peningkatan yang cukup terlihat. Selain itu, dapat dilihat juga
pada peta kendali atribut-p, bahwa proses produksi yang dilakukan setelah menerapkan
implementasi usulan perbaikan menjadi berada dalam kendali.

KESIMPULAN

Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan, dapat disimpulkan bahwa selama proses
produksi dakron FH 764 terdapat tiga jenis waste yang menjadi waste Kritis. Ketiga jenis
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waste Kritis tersebut adalah waste of defect sebesar 25,8%, waste of overproduction sebesar
21,8%, dan waste of inventory sebesar 15,28%. Jenis cacat paling dominan dalam proses
produksi dakron FH 764 adalah dakron dengan tekstur kasar yang dapat disebabkan oleh
faktor manusia, mesin, metode, material, dan lingkungan. Terkait perhitungan DPMO dan
nilai sigma, dakron FH 764 memiliki nilai DPMO sebesar 12.138 dan tingkat sigma sebesar
3,753.

Dengan home industry Permata Bantal mengikuti dan menerapkan semua rekomendasi
perbaikan, maka dapat diketahui bahwa proses yang ada di home industry Permata Bantal
dapat diketahui menggunakan future value stream mapping, dimana waktu non value added
activity dapat berkurang dari 259,8 menit menjadi 239,9 menit. Penurunan waktu non value
added activity ini memberikan peningkatan efisiensi proses produksi yang ada dengan
melihat nilai PCE yang setelah melakukan perbaikan mengalami peningkatan dari 47,89%.
Selain itu terjadi perbaikan pada nilai DPMO menjadi 8.249 Kg dan peningkatan tingkat
sigma menjadi 3,898. Sehingga dapat diketahui hasil penelitian yang dilakukan meningkatkan
kualitas dari proses produksi yang ada dengan meningkatnya tingkat sigma produksi dan
meningkatkan efisiensi proses yang ada dengan meningkatnya PCE proses produksi yang ada.
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