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INTISARI 

Yanto Pottery merupakan UMKM yang membuat atau memproduksi bermacam-

macam jenis gerabah seperti vas, guci, patung dan masih banyak lagi. Produk 

gerabah yang diproduksi adalah produk yang berbahan dasar dari tanah liat. 

Permasalahan yang ada dari UMKM ini adalah adanya lama waktu atau lead time 

produksi yang bisa mengakibatkan keterlambatan produksi gerabah. Faktor yang 

menyebabkan dari lamanya produksi adalah adanya waste atau pemborosan yang 

terjadi di bagian produksi. Penelitian ini memiliki tujuan untuk identifikasi jenis 

waste apa saja yang memliki pengaruh terhadap waktu produksi serta melakukan 

minimasi atau reduksi waste dengan tujuan untuk mengurangi lama waktu 

produksi keseluruhan. 

Penelitian ini menggunakan metode DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, 

Control) untuk menyelesaikan permasalahan. Pada tahapan define melakukan 

definisi permasalahan dengan menggunakan tools diagram SIPOC dan waste 

assessment model dan waste yang paling berpengaruh pada lama waktu produksi 

adalah waste jenis waiting. Tahap measure melakukan pengukuran waktu proses 

pada produksi, waktu yang diukur merupakan waktu yang memberikan value dan 

yang tidak memberikan value pada produk dan tools yang digunakan untuk 

memetakan waktu tersebut adalah value stream mapping. Tahap analyze 

melakukan analisis sebab-akibat pada waktu yang tidak memberikan value pada 

produk dengan tujuan untuk menemukan akar penyebab dan tools yang digunakan 

adalah fishbone diagram.  

Tahapan improve memberikan usulan perbaikan menggunakan MOST untuk bisa 

memberikan gambaran waktu pada saat usulan perbaikan diterapkan. Tahap 

control merupakan cara pengendalian yang dilakukan untuk mempertahankan 

usulan perbaikan untuk kedepannya yaitu berupa dokumen produksi untuk 

mengetahui output dari proses. Usulan perbaikan akan memberikan kemungkinan 

penurunan non-processing time sebesar 45,43% dan memberikan penurunan 

waktu produksi untuk satu produk adalah sebesar 1,56%. 

Kata Kunci: DMAIC, Waste, Waiting, Gerabah 

 

 

 


