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INTISARI

PT Mandiri Jogja Internasional merupakan salah satu perusahaan penghasil
kerajinan kulit yang telah melakukan penjualan produk mereka baik di dalam
negeri maupun ekspor ke beberapa negara seperti Belanda, Australia, dan
Jepang. PT Mandiri Jogja Internasional selalu berusaha meningkatkan
keunggulan produk agar dapat bersaing dengan kompetitor. Kualitas proses
akan mencerminkan kualitas produk yang dihasilkan. Pada proses produksi di PT
Mandiri Jogja Internasional masih ditemukan berbagai waste seperti transportasi,
persediaan, menunggu, gerakan, proses, dan cacat produk yang harus
diminimasi. Tujuan dilakukannya penelitian ini adalah untuk mengetahui jenis
waste dominan pada proses produksi, menganalisa penyebab terjadinya waste
dominan, dan memberikan rekomendasi perbaikan agar waste dominan yang
terjadi pada proses produksi dapat diminimasi.

Penyelesaian penelitian ini menggunakan gabungan dua konsep, yaitu Lean dan
Six Sigma atau yang disebut Lean Six Sigma. Konsep Lean digunakan untuk
mengidentifikasi waste dominan yang terjadi pada proses produksi untuk
diminimasi dengan menggunakan waste assessment model. Waste assessment
model terdiri dari waste relationship matrix untuk mengidentifikasi hubungan
antar jenis waste dan waste assessment questionnaire untuk mengalokasikan
dan menentukan jenis waste yang dominan terjadi pada proses produksi. Konsep
Six Sigma dengan metode DMAIC digunakan untuk minimasi waste dominan
melalui lima tahap proses penyelesaian. Pada tahap define melakukan
identifikasi proses, kemudian pada tahap measure melakukan pengukuran dan
validasi sistem pengukuran. Pada tahap analyze melakukan analisis sebab
akibat, lalu pada tahap improve melakukan pemilihan dan implementasi
rekomendasi perbaikan. Pada tahap control melakukan pengendalian terhadap
proses produksi selanjutnya.

Waste assessment model mengidentifikasi waste defect sebagai jenis waste
dominan yang terjadi pada proses produksi tas ekspor. Berdasarkan
implementasi perbaikan untuk minimasi waste defect dapat menurunkan jumlah
cacat produk pada proses jahit sebanyak 14%.

Kata Kunci: Waste, Lean Six Sigma, DMAIC.
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