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INTISARI

Perusahaan kecil menengah di Yogyakarta saat ini sudah mulai berkembang dan
bersaing satu sama lain. Persaingan yang terjadi dapat dimenangkan dengan
cara meningkatkan kualitas produk dan proses dengan baik. Penilaian baik
buruknya proses yang dilakukan dapat dilihat dari ada tidaknya waste yang
terjadi di dalam proses karena adanya waste akan mengakibatkan sumber daya
yang digunakan meningkat dan berakibat pada menurunnya produktivitas proses
yang terjadi serta tidak tercapainya target. WL Aluminium adalah salah satu
usaha kecil menengah yang sedang bersaing untuk menjadi yang terbaik dalam
hal kualitas proses dan produk yang dihasilkan, namun dalam mencapainya
terdapat pemborosan- pemborosan yang terjadi didalam proses. Oleh karena itu
untuk membantu mengatasi pemborosan yang terjadi dilakukan penelitian
mengenai cara meminimasi pemborosan. Tujuan dari dilakukan penelitian ini
adalah untuk memilih waste dominan yang ada pada proses, mengajukan usulan
perbaikan, dan mereduksi waste dominan yang terpilih.

Penelitian yang dilakukan menggunakan pendekatan Lean Six Sigma. Konsep
lean digunakan untuk pemilihan waste dominan yang perlu diminimasi pada
proses produksi dengan menggunakan WRM. Konsep six sigma dengan metode
DMAIC digunakan untuk tahapan mereduksi waste dominan yang terjadi.
Identifikasi waste menggunakan VSM, analisis sebab akibat waste menggunakan
Cause and Effect Diagram, dan pemilihan prioritas perbaikan yang dilakukan
menggunakan FMEA.

Penelitian yang dilakukan mengidentifikasi adanya transportasi sebagai waste
dominan pada proses produksi. Berdasarkan analisis sebab akibat adanya waste
transportasi dan dilakukan penilaian prioritas perbaikan dipilih rekomendasi
perbaikan dengan nilai prioritas resiko tertinggi yang disetujui perusahaan yaitu
pembuatan jadwal pemakaian material handling dan pembaharuan batch
pemindahan sesuai dengan kapasitas manual ataupun mesin. Implementasi dari
rekomendasi perbaikan menghasilkan penurunan persentase penggunaan waktu
transportasi sebesar 8,05% dan hal ini mengindikasikan adanya reduksi waste
yang terjadi pada proses pemindahan yaitu tidak adanya pekerja berpapasan
dan material terjatuh akibat pemindahan barang yang melebihi muatan.

Kata Kunci: Lean Six Sigma, DMAIC, Waste
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