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ABSTRAK

PT Herlina Indah merupakan suatu perusahaan yang bergerak
dibidang customer care yang memproduksi Soffell, sebagai perusahaan
yang berkembang, PT. Herlina Indah perlu unifuk terus menerus
meningkatkan kinera produkiifitasnya dan meningkatkan keunfungan
yang sebesar — besarnya dengan meningkatkan efisiensi dan efektifitas
kerja, menurunkan biaya, dan meningkatkan kualitas. Kesemuanya ini
bisa dicapai dengan cara menghilangkan waste yang ada pada proses
pembuatan soffel hanger. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi
serfa meminimalisasi wasfe yang ferjadi dengan mengunakan konsep
Lean Six sigma, dan memberikan rekomendasi perbaikan.

Untuk mengatasi permasalahan diatas, dalam penelitian ini
dilakukan Kkusioner disertai dengan wawancara dan brainstorming
terhadap pihak — pihak fterkait yang dianggap mewakili dan memahami
betul mengenai proses produksi soffel hangger di PT Herlina Indah ,
diagram pareto, dan penerapan mefode Lean Six sigma sehingga waste
menjadi dapat di hilangkan maupun diminimalisasi.

Langkah awal dalam pemecahan masalah diatas dimulai dengan
mengidentifikasi waste menggunakan penyebaran Kuisioner disertai
wawancara, kemudian hasil kuisioner diolah menggunakan metode
BORDA untuk menentukan peringkat dari sefiap waste dan meneniukan
waste yang paling berpengaruh. Waste yang paling berpengaruh
kemudian diidentifikasi kembali dan dianalisis mengunakan Value sfream
Analysis Tools ( VALSAT ) dan Root Cause Analysis { diagram ishikawa )
untuk dicari sub waste dan penyebabnya. Sub waste kemudian diurutkan
dengan Risk Priority Number dengan menerapakan metode Failure Mode
and Effect Analysis ( FMEA ). Hasil penelitian menunjukan waste yang
paling berpengaruh pada proses produksi adalah defect dan waiting.
Defect (cacat) merupakan jenis pemborosan yang memiliki skor 69
(peringkat 1), dengan bobot nilai 0,190608 sedangkan Waiting
(menunggu) merupakan jenis pemborosan yang memiliki skor 62
(peringkat 2} dengan bobot nifai 0,171271.

Penyebab timbulnya waste waiting adalah uniuk inspeksi material
sebesar 20,20 % dari tofal akiifitas , sedangkan untuk penyebab wasfe
defect adalah scrap defect yaitu bobot tidak sesuai standar dan putifr foil
dan foto lidak presisi Perusahan disarankan unfuk menerapkarn
pengendalian kualitas berbasis stafistik dengan membuat kontrol chart
pada stiap proses inspeksi, melakukan pemeriksaan ftekaana angin,
pelatihan lerhadap karyawan dan memperkelal inspeksi penerimaan
material.

Kata kunci : Pengendalian kualitas, Lean Six sigma, Value stream
Analysis Tools { VALSAT ), Failure Mode and Effect Analysis ( FMEA )
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 LATAR BELAKANG

Saat ini perkembangan perekonomian di indonesia semakin
meningkat, hal tersebut mendorong sektor industri  untuk semakin
berkembang. Persaingan yang semakin ketat dan kompetitif memicu tiap -
tiap perusahaan untuk memiliki daya saing yang sangat tinggi agar dapat
mempertahankan eksistensinya. Salah satu faktor penting yang harus
diperhatikan adalah kualitas produk yang dihasilkan, kualitas merupakan
salah satu elemen daya saing yang paling ampuh untuk memenangkan
persaingan secara sehat. Akan tetapi dari berbagi bidang perusahaan
yang berkembang belum melihat secara keseluruhan kerugian vyang
dialami pabrik tersebut selama dalam proses oprasionainya akibat

timbulnya wasfe pada proses produksinya.

Perusahaan-perusahaan yang telah berhasil menerapkan Tota/
Quality Management (TQM) dimana filisofi Zero Defect adalah menjadi
sasaran utama, secara nyata memang tidak mungkin tercapai, melainkan
hanya 0,0000002% kesalahan atau kesempurnaan 99,9999998% dapat
tercapai. Apabila produk diproses pada tingkat kinerja kualitas Six Sigma,
perusahaan boleh mengharapkan 3,4 kegagalan persejuta kesempatan
(DPMO) atau bahwa 99,99966 % dari apa yang diharapkan pelanggan

akan ada dalam produk itu. Six Sigma juga dianggap sebagai strategi



terobosan yang memungkinkan perusahaan melakukan peningkatan yang
luar biasa (dramatic) ditingkat bawah. Secara umum strategi six sigma
lebih menonjolkan pada pendekatan metodologi DMAIC ( Define -
Measure — Analysis - Improve ~ Controt ).

Lean six sigma merupakan lanjutan dari kerja metode six sigma,
dimana pada lean six sigma terdapat pengkombinasian antra lean dan six
sigma yang dapat dapat didefinisikan sebagai filosofi bisnis, pendekatan
statistik untuk mengidentifikasi dan menghilangkan pemborosan ( waste )
atau aktifitas — aktifitas yang tidak bernilai tambah melalui peningkatan
terus menerus secara radikal untuk mencapai tingkat kinerja enam sigma

dengan cara mengalirkan produk.

PT. Herlina Indah merupakan perusahaan pertama yang
memproduksi fotion anti nyamuk di Indonesia dengan merk dagang
Soffell, yang hingga saat ini merupakan lotion anti nyamuk terlaris di Asia
dan Timur Tengah. PT. Herlina Indah dalam memproduksi produk soffel,
mempunyai beberapa aktifitas dalam proses produksi untuk menghasilkan
produknya, tentunya menghasilkan produk yang baik dan berkualitas
tinggi. Dalam proses produksi ini terdapat aktifitas sebagai nilai tambah
(Value Adding Activity), bukan nilai tambah (Non Value Adding Activity)
dan hampir tidak bernilai tambah (Necessary but Non Value Adding
Activity). Adanya aktivitas — aktifitas tersebut, maka PT. Herlina Indah
harus mampu mengevaluasi masing aktifitas - aktifitas tersebutf, untuk
mengurangi Non Value Adding Activity karena akiifitas tersebut

menimbulkan wasfe. Akibat timbuinya waste tersebut bagian produksi



tidak dapat memproduksi produk secara maksimal. Maka disini penelii
ingin menerapkan penggunaan pendekatan Jlean six sigma sebagi
peningkatan kualitas dan meminimalisir waste atau aklifitas — aktifitas
yang tidak bernilai tambah dari proses produksi, dimana wasfe yang
terdapat pada proses produksi soffel hanger meliputi : Defect, Over
Inventory, Over Process, Over Production, Wailting, Transportation, dan

Unscenery Motion.

1.2 PERUMUSAN MASALAH

Untuk memproduksi produk secara maksimal, PT. Herlina Indah
harus mampu mengevaluasi masing aktifitas — aktifitas tersebut, terutama
untuk mengurangi Non Value Adding Activily karena akfifitas tersebut
menimbulkan waste.

Akibat dari masalah tersebut maka perumusan masalah yang
didapat sebagai berikut :

a. Bagaimana menentukan waste paling dominan pada proses
pembuatan soffel hanger dengan pendekatan lean six sigma?

b. Apa sajafaktor yang menjadi penyebab timbulnya wasfe dominan
pada proses produksi Soffel hanger dengan pendekatan lean six
sigma?

c. Bagaimana membuat rancangan implementasi pendekatan lean six
sigmauntuk menekan timbulnya wastepada proses produksiSoffel

hanger?



1.2

PEMBATASAN MASALAH

Agar penulis tidak menyimpang dari masalah yang dirumuskan,

maka diperlukan batasan — batasandan asumsi agar arah tujuan yang

diinginkan dapat tercapai dengan baik, yaitu sebagai berikut :

a.

h.

1.4

Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah lean six sigma
dengan alur konsep DMAIC beserta Quality fools terkalt.

Tools yang digunak%n untuk méngiden"tiﬁkasi waste adalah VALSAT
Penelitian dilakukan pada departemen produksi PT. Herlina Indah
dengan produk berupa soffel hanger lotion.

Data yéng digunakan bedasarkan data pengamatan‘ yang
berlangsung pada bulan maret 2013 sampai dengan april 2013,

Data yang diolah merupakn data waste pada departemen produksi.
Waste vyang akan d{}analisa merupakan waste yang paling
berpengaruh.

Responden dipilih dengan metode FPurposive sampling, !ﬂsehingga kuisioner

hanya diberikan kepada responden yang dianggap rﬁewakiii
Data yang diambil sudah cukup mewakili )
TUJUAN PENULISAN

Bedasarkan perumusan masalah diatas maka tujuan yang akan

dicapai dalam penelitian adalh sebagai berikut :

a.

Mengidentifikasi waste paling dominan pada proses pembuatan

soffel hanger dengan pendekatan /ean six sigma.



b. Menentukan faktor yang menyebabkan timbulnya wasfe paling

dominan pada proses produksi Soffel hanger dengan pendekatan

fean six sigma.

¢. Membuat rancangan implementasi pendekatan lean six sigma untuk

1.5

menekan timbulnya waste pada proses produksi Soffel hanger.

METODOLOGI

Untuk dapat memecahkan masalah yang berkaitan dengan

perumusan masalah yang ada, maka penulis melakukan beberapa

metode penelitian, antara lain sebagai berikut :

1.

Studi lapangan

Melakukan penelitian lapangan yaitu dengan melakukan
pengamatan langsung di PT. Herlina Indah Depatermen Produksi
untuk mengumpulkan data — data primer dan skunder yang sesuai
dengan topik permasalahan atau penelitian yang sedang dilakukan
dengan studi ini sehingga data bersifat akurat karena tanpa adanya
perantara pencari data dengan sumber data.

Studi pustaka

Yaitu dengan membaca dan memplajari buku- buku tentang teori
yang berhubungan denagn masalah yang berkaitan dengan pokok —

pokok bahasan, selain itu dilakukan pila pencarian data melalui

internet.



1.6 SISTEMATIKA PENULISAN

Sistem penyusunan yang digunakan dalam penulisan ini adalah
system deskriftif yaitu menggambarkan metode peramalan yang ada di PT
Herlina Indah. Untuk mendapatkan gambaran penelitian, maka

sistematika faporan tersebut yang diharapkan akan dibagi menjadi lima

bab, yaitu:

1. Bab | Pendahuluan
Bab ini berisi tentang latar belakang masalah, perumusan masalah,
tujuan dan manfaat masalah, batasan masalah, dan sistematika
penulisan.

2. Bab ll Landasan Teori
Bab ini berisi tentang teori-teori umun dan khusus yang berkaitan

dan mendukung pengolahan serta analisis data dari permasalahan

yang dikemukakan.

3. Bab lll Sitematika Penulisan
Bab ini berisi uraian masalah yang mengemukakan kerangka
pemecahan masalah yang digambarkan dalam kerangka pemecahan
masalah atau flow charf dan langkah — langkah pemecahannya.

4. Bab IV Pengumpulan dan Pengolahan data
Bab ini berisi, mengenaik sedikit gambaran tempat penelitian dan
mengemukakan seluruh data — data yang didapat dimana data
tersebut berkaitan dengan tujuan penelitian. Data - daia yang

dikumpulkan tersebut akan diolah dengan dasar teori yang ada,



sehingga akan didapat suatu pemecahan masalah sesuai dengan

apa yang felah dirumuskan.

. Bab V Analisa dan Pembahasan

Bab ini berisikan tentang bagaimana penerapan lean six sigma
diterapkan untuk dapat mengurangi waste pada proses produksi
dengan menggunakan DMAIC sebagi tahapan pengumpulan data
dan analisis terhadap faktor — faktor waste pada proses produksi.

. Bab VI Kesimpulan d¢an Saran

Bab ini berisikan kesimpulan dari hasil penelitian dan pengolahan

data yang diperoleh dan disertai saran - saran yang diusulkan

peneliti kepada perusahaan.



