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ABSTRAK 
 

PT Catur Karya Cemerlang bergerak di bidang manufaktur karoseri bus. 

Berdasarkan hasil pengamatan dan wawancara, selama bulan Januari 2024 

hingga bulan Juni 2024 diketahui adanya permasalahan terhadap 

penurunan kepuasan pelanggan dikarenakan kualitas produk yang 

menurun dan adanya peningkatan jumlah cacat produk hal ini disebabkan 

karena adanya pemborosan (waste) di bagian proses dempul dan cat. Dari 

permasalahan tersebut dapat diidentifikasi terhadap 7 jenis pemborosan 

(waste), seperti overproduction, waiting, Defect, transportation, 

inventory, motion, dan overprocessing. Tujuan utama dari penelitian ini 

adalah mengidentifikasi jenis seven waste dan meminimalkan waste 

dengan memberikan usulan perbaikan dan mengimplementasikan pada 

proses dempul dan cat menggunakan metode lean six sigma DMAIC 

(Define, Measure, Analyze, Improve, Control). Hasil analisis ini 

menunjukan bahwa terdapat satu jenis waste yaitu waste Defect kulit jeruk 

(orange peel). Hasil FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) didapatkan 

nilai RPN (Risk Priority Number) terbesar adalah 140 dengan penyebab 

kegagalan karena tidak adanya S.O.P pekerjaan dibagian pengecatan 

dengan jarak penyemprotan 25-30 cm. Usulan perbaikan dibuat digunakan 

metode 5W+1H. Hasil perbandingan data setelah implementasi usulan 

perbaikan selama satu bulan pada bulan Juli 2024 menunjukan nilai 

DPMO (Defect Per Million Opportunities) sebesar 54.540 dan nilai sigma 

5,36 dari data sebelum implementasi pada bulan Juni 2024 nilai DPMO 

sebesar 85.700 dan nilai sigma 5,25. Hal ini menunjukkan bahwa 

implementasi yang dilakukan dapat meminimalkan waste Defect pada 

proses dempul dan cat. 

Kata kunci: Lean Six Sigma, Seven Waste, Proses Dempul dan Cat 
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ABSTRACT 
 

PT Catur Karya Cemerlang is engaged in the bus body manufacturing 

sector. Based on the results of observations and interviews, during January 

2024 to June 2024, it was discovered that there was a problem with 

decreasing customer satisfaction due to decreasing product quality and an 

increase in the number of product Defects, this was due to waste in the 

putty and paint process. From these problems, 7 types of waste can be 

identified, such as overproduction, waiting, reject, transportation, 

inventory, motion, and overprocessing. The main objective of this study is 

to identify the types of seven waste and minimize waste by providing 

improvement suggestions and implementing them in the putty and paint 

process using the lean six sigma DMAIC (Define, Measure, Analyze, 

Improve, Control) method. The results of this analysis indicate that there 

is one type of waste, namely orange peel Defect waste. The results of the 

FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) obtained the largest RPN (Risk 

Priority Number) value of 140 with the cause of failure due to the absence 

of SOP for work in the painting section with a spraying distance of 25-30 

cm. The improvement proposal was made using the 5W+1H method. The 

results of the data comparison after the implementation of the improvement 

proposal for one month in July 2024 showed a DPMO (Defect Per Million 

Opportunities) value of 54,540 and a sigma value of 5.36 from the data 

before implementation in June 2024, the DPMO value was 85,700 and a 

sigma value of 5.25. This shows that the implementation carried out can 

minimize waste rejects in the demol and paint processes. 

Keywords: Lean Six Sigma, Seven Waste, Putty and Paint  
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BAB I  PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang Penelitian 

PT Catur Karya Cemerlang sebagai perusahaan manufaktur dibidang karoseri 

bus memiliki tanggung jawab untuk menjaga dan meningkatkan kualitas produk 

bus tipe medium kapasitas 30 penumpang guna menjamin keamanan dan 

kenyamanan konsumen serta memiliki nilai daya saing dengan industri karoseri 

lain. Namun, berdasarkan hasil pengamatan dan wawancara, selama bulan Januari 

2024 hingga bulan Juni 2024 diketahui adanya permasalahan terhadap penurunan 

kepuasan pelanggan dikarenakan kualitas produk yang menurun dan adanya 

peningkatan jumlah cacat produk hal ini disebabkan karena adanya pemborosan 

(waste) di bagian proses dempul dan cat di bagian proses dempul dan cat. Dari 

permasalahan tersebut dapat diidentifikasi terhadap jenis pemborosan (waste), 

seperti overproduction, waiting, Defect, transportation, inventory, motion, dan 

overprocessing, yang berdampak kepada nilai jual kendaraan bus dan penurunan 

kepuasan pelanggan.  

Dalam upaya untuk terus meningkatkan kualitas produk, serta meminimalkan 

waste yang sering terjadi, maka perlu metode pengendalian kualitas, salah satu 

metode pengendalian kualitas adalah metode lean six sigma. Lean Six Sigma adalah 

pendekatan yang menggabungkan prinsip-prinsip Lean Manufacturing dan Six 

Sigma, yang bertujuan untuk meminimalkan waste dalam proses produksi. (Rinjani, 

2021) 

Proses dempul dan cat merupakan tahap kritis dalam proses produksi bus, di 

mana kualitas akhir produk sangat dipengaruhi oleh kualitas pelaksanaan proses ini. 

Oleh karena itu, analisis Pendekatan Lean Six Sigma dalam meminimalkan waste 

pada proses dempul dan cat kendaraan bus di PT Catur Karya Cemerlang menjadi 

sangat relevan yang bertujuan untuk mengevaluasi efektivitas penerapan Lean Six 
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Sigma dalam meminimalkan waste pada proses tersebut, dengan harapan dapat 

memberikan kontribusi penelitian dan peningkatan kualitas produk. 

Dengan pemahaman mendalam terhadap potensi waste yang ada pada proses 

dempul dan cat, diharapkan penelitian ini dapat memberikan kontribusi terhadap 

perbaikan pada proses dempul dan cat, peningkatan kualitas produk, serta 

implementasi metode lean six sigma yang dapat diterapkan pada perusahaan PT 

Catur Karya Cemerlang. Dengan demikian, penelitian ini tidak hanya relevan 

secara akademis tetapi juga memiliki dampak langsung pada praktik industri 

manufaktur, khususnya dibidang karoseri bus.  Pada penelitian ini terdapat beberapa 

batasan masalah mulai dari fokus analisis waste adalah pada proses dempul dan cat, 

metode penelitian yang digunakan adalah Lean Six Sigma, dan penelitian ini akan 

difokuskan pada data produksi kendaraan bus dari bulan Januari 2024 sampai Juli 

2024. 

 

1.2 Rumusan Masalah Penelitian 

Berdasarkan uraian latar belakang, maka permasalahan yang akan dirumuskan 

pada penelitian ini adalah identifikasi dan meminimalkan pemborosan (waste) pada 

proses dempul dan cat sehingga dapat meningkatkan kualitas produk kendaraan 

bus, serta meningkatkan kepuasan pelanggan perusahaan PT Catur Karya 

Cemerlang. Dengan menggunakan metode lean six sigma usulan perbaikan dapat 

diimplementasikan pada penelitian ini.  

1.3 Pertanyaan Penelitian  

Berdasarkan rumusan masalah di atas, didapatkan pertanyaan pada penelitian 

ini yaitu sebagai berikut:  

1. Apa saja jenis dan penyebab waste yang terdapat pada proses dempul 

dan cat kendaraan bus di PT. Catur Karya Cemerlang? 

2. Bagaimana usulan perbaikan yang dapat di implementasikan 

terhadap waste pada proses dempul dan cat kendaraan bus di PT. 

Catur Karya Cemerlang? 
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3. Bagaimana hasil perbandingan data setelah dan sebelum 

implementasi usulan perbaikan diberikan pada proses dempul dan 

cat kendaraan bus di PT. Catur Karya Cemerlang? 

 

1.4 Tujuan Penelitian  

Berdasarkan pertanyaan yang telah dijelaskan adapun tujuan dari anaisis 

penelitian ini adalah:  

1. Mengidentifikasi jenis dan penyebab waste pada proses dempul dan 

cat kendaraan bus di PT. Catur Karya Cemerlang dengan metode 

lean six sigma. 

2. Memberikan usulan perbaikan dan mengimplementasikan untuk 

menangani masalah waste yang terjadi pada proses dempul dan cat 

kendaraan bus di PT Catur Karya Cemerlang. 

3. Membuat perbandingan data setelah dan sebelum implementasi 

usulan perbaikan dengan menghitung nilai DPMO (Defect Per 

Million Opportunities) dan level sigma dalam meminimalkan waste. 

 

1.5 Manfaat Penelitian 

Berdasarkan tujuan penelitian yang telah dijelaskan adapun manfaat dari 

analisis penelitian ini adalah:  

1. Mengetahui bahwa penerapan Lean Six Sigma dapat meminimalkan 

waste pada proses dempul dan cat kendaraan bus di PT. Catur Karya 

Cemerlang. 

2. Memberikan solusi usulan perbaikan dalam meningkatkan kepuasan 

pelanggan serta kualitas produk kendaraan bus di PT. Catur Karya 

Cemerlang.  
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1.6 Sistematika Penulisan Skripsi 

Penulisan hasil penelitian ini dibagi dalam beberapa bab yang saling 

berhubungan. Adapun urutan dalam penulisan laporan ini terlihat pada uraian 

dibawah ini:  

BAB I PENDAHULUAN   

Pada bab ini penulis akan menjelaskan tentang latar belakang penulisan, 

rumusan masalah penulisan, tujuan penulisan, manfaat penulisan, batasan 

masalah penulisan, luaran dan sistematika penulisan.   

BAB II TINJAUAN PUSTAKA   

Menjelaskan mengenai teori-teori, metode, dan ilmu-ilmu pengetahuan yang 

digunakan sebagai dasar bagi penulis dalam melakukan penelitian ini. 

BAB III METODOLOGI  

Metodologi menjelaskan mengenai diagram alir, penjelasan langkah kerja, dan 

metode dalam memecahkan masalah.  

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN  

Menguraikan data data hasil penelitian dan analisa hasil penelitian tersebut 

dibandingkan dengan hasil studi literatur. 

BAB V PENUTUP  

Pada bab ini akan dijabarkan kesimpulan yang diambil dari keseluruhan 

rangkaian penelitian tugas akhir ini.  Selain itu juga diberikan saran atau 

rekomendasi untuk pengembangan dan pelaksanaan penelitian selanjutnya. 
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BAB V PENUTUP 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian pada proses dempul dan cat di PT Catur Karya 

Cemerlang, maka dapat diketahui hasil kesimpulan sebagai berikut:  

1. Pada proses dempul dan cat terdapat jenis waste Defect dari 7 jenis waste yang 

telah dianalisis. Jenis waste Defect kulit jeruk (orange peel) merupakan waste 

yang paling sering terjadi. Dan penyebab waste Defect kulit jeruk (orange peel) 

menunjukkan terdapat beberapa faktor seperti man power belum tersertifikasi 

serta belum mendapatkan pelatihan dalam pengoperasian alat dan material, 

belum ada S.O.P penyesuaian lebar pattern di bidang area kerja dan kualitas 

spray gun menurun karena faktor pemakaian yang lama, belum ada S.O.P 

pengecatan dengan jarak penyemprotan yang ideal, tidak memperhatikan 

campuran atau tidak dengan perbandingan 1:1 dan penggunaan thinner yang 

tidak sesuai dengan suhu ruang, serta kondisi lingkungan di area kerja minim 

cahaya tidak terlalu terang. 

2. Usulan perbaikan yang diberikan berkaitan dengan membuat S.O.P kerja pada 

proses dempul dan cat  antara lain terdiri dari S.O.P  tentang jarak penyemprotan 

berkisar 25-30 cm, Pembersihan secara menyeluruh pada permukaan body bus 

dengan kain lap / majun, Cek viskositas cat dan tekanan udara pada spray gun 

(2-4 bar), Memastikan permukaan sudah rata dan halus pada saat proses dempul, 

dan Cek tingkat kekeringan pada permukaan body bus sebelum melakukan 

pengacatan.  

3. Hasil perbandingan data setelah dilakukan implementasi usulan perbaikan, pada 

bulan juli 2024 menunjukan nilai sigma sebesar 5,36 dengan DPMO (Defect Per 

Million Opportunities) adalah 54.540 dengan perbandingan pada satu bulan 

sebelum implementasi usulan perbaikan yaitu pada bulan Juni 2024 adalah nilai 

sigma sebesar 5,25 dengan DPMO (Defect Per Million Opportunities) adalah 

85.700. 
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5.2 Saran 

Saran yang dapat diberikan kepada pihak PT. Catur Karya Cemerlang 

adalah sebagai berikut: 

1. Perusahaan dapat memberikan pelatihan berkala kepada man power mengenai 

teknik aplikasi dempul dan cat yang tepat, serta pentingnya mengikuti S.O.P 

yang telah diperbarui. Pelatihan ini juga harus mencakup pemahaman tentang 

Lean Six Sigma dan bagaimana karyawan dapat berkontribusi dalam perbaikan 

berkelanjutan.  

2. Melakukan usulan perbaikan yang sudah di implementasi dengan baik untuk di 

gunakan dalam proses dempul dan cat. Dan melakukan pemeliharaan terhadap 

alat yang digunakan serta memastikan bahwa peralatan selalu dalam kondisi 

optimal dan mengurangi risiko terjadinya waste Defect akibat alat yang tidak 

berfungsi dengan baik. 

3. Untuk peneliti selanjutnya dapat menyempurnakan penelitian yang telah 

dilakukan dicapai dengan mempertimbangkan lean six sigma dengan langkah-

langkah perbaikan pengembangan yang berkualitas dan menyeluruh, 

diantaranya dengan melakukan perhitungan kerugian biaya, kualitas serta 

menggabungkan six sigma dan lean manufacturing lainnya untuk meningkatkan 

produktivitas dan kualitas serta meminimalkan waste. 
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LAMPIRAN 

Lampiran 1. Foto Defect 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Defect Gelombang (wave) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Defect meler / meleleh 
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Defect Serat / baret gores / retak 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Defect Kulit jeruk (Orange peel) 
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Defect Belang  
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Lampiran 2. Data jumlah produksi : 

1. Bulan Januari 2024 sampai dengan Bulan Juni 2024 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. Bulan Juli 2024  
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Lampiran 3. Data jumlah Defect produk : 

1. Bulan Januari 2024 sampai dengan Bulan Juni 2024 
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2. Bulan Juli 2024  
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Lampiran 4. Bukti pengambilan data 
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Lampiran 5. Foto memberikan data usulan perbaikan 
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Lampiran 6. Bukti hasil wawancara Pembobotan Waste 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Jabatan: Man Power 
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Jabatan : Man Power   
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Jabatan : Man power Proses dempul cat 
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Jabatan : Man power 
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Jabatan : Man power 
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Jabatan : Man power 
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Jabatan : Man power 
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Jabatan : Kepala Gudang 
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Jabatan : Kepala Quality Control 
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Jabatan : Kepala Produksi 
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Lampiran 7. Bukti Wawancara 10 narasumber 
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Lampiran 8. Area Workshop PT Catur Karya Cemerlang 

 


