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Abstrak — Bishis UMKM Nyuci Laundry yang berlokasi di Jatinangor menghadapi masalah dalam
hal produktivitas dan kualitas layanan, terutama dalam hal waktu pencucian yang lama, yang rata
rata 31,74 menit. Tujuan penelitian ini adalah untuk menganalisis dan mengoptimalkan proses
pencucian dalam upaya meningkatkan efisiensi operasional dan kepuasan pelanggan, menggunakan
pendekatan Lean Six Sigma. Metodologi DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, and Control)
digunakan untuk menemukan masalah utama. Faktor manusia, metode yang tidak terstandarisasi,
mesin yang tidak optimal, kualitas bahan baku, dan lingkungan kerja adalah beberapa dari masalah
ini. Pelatihan karyawan, pengembangan prosedur operasional standar (SOP), perawatan mesin rutin,
penggunaan bahan baku berkualitas, dan pengelolaan lingkungan kerja adalah beberapa langkah
yang dapat diperbaiki. Untuk menjamin keberlanjutan perbaikan, indikator kinerja utama (KPI)
seperti audit berkala dan waktu pencucian maksimal 25 menit digunakan.

Kata Kunci: Lean Six Sigma, DMAIC, Efisiensi Operasional, Kualitas Layanan, Laundry, UMKM,
Bottleneck, Indikator Kinerja Utama.

Abstract — The UMKM business Nyuci Laundry, located in Jatinangor, faces problems in terms of
productivity and service quality, especially in terms of long washing time, which averages 31.74
minutes. This study aims to analyze and optimize the washing process to improve operational
efficiency and customer satisfaction using the Lean Six Sigma approach. The methodology of the
DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, and Control) was used to find the main problems.
Some of these issues were human factors, non-standardized methods, non-optimal machinery, raw
material quality, and work environment. Employee training, development of standard operating
procedures (SOPs), routine machine maintenance, use of quality raw materials, and management of
the work environment are some of the measures that can be improved. To ensure the sustainability of
the improvements, key performance indicators (KPIs) such as periodic audits and a maximum
washing time of 25 minutes are used.

Keywords: Lean Six Sigma, DMAIC, Operational Efficiency, Service Quality, Laundry, UMKM,
Bottleneck, Key Performance Indicators.

PENDAHULUAN

Dalam dunia bisnis modern, perusahaan perlu menyeimbangkan antara efisiensi
operasional dan kualitas layanan demi mempertahankan daya saing serta memastikan
kepuasan pelanggan. Bagi usaha yang bergerak di bidang jasa, seperti layanan laundry,
menjaga kualitas pelayanan merupakan aspek krusial yang berdampak langsung pada
loyalitas pelanggan dan pertumbuhan bisnis. Salah satu contoh usaha yang terus berupaya
meningkatkan kualitas dan efisiensinya adalah UMKM Nyuci Laundry. UMKM Nyuci
Laundry, yang berlokasi di Jalan Caringin No. 9 Jatinangor, merupakan penyedia layanan
cuci kering pakaian dengan harga terjangkau mulai dari 7 ribu rupiah. Bisnis ini menaruh
perhatian besar pada setiap tahapan layanan, mulai dari proses penerimaan, pencucian,
pengeringan, penyetrikaan, hingga pengemasan dan pengembalian cucian kepada pelanggan.
Dalam operasional sehari-harinya, Nyuci Laundry mampu menerima hingga 30 pesanan
dengan rata-rata volume cucian mencapai 65 hingga 70 kilogram per hari. Dengan estimasi
waktu pengerjaan layanan reguler selama dua hari, usaha ini berupaya mengoptimalkan
efisiensinya. Namun, dalam prosesnya, Nyuci Laundry masih menghadapi beberapa
tantangan, seperti keterlambatan pengerjaan dan keluhan pelanggan terhadap kualitas
layanan. Dalam periode 13 November hingga 13 Desember 2024, tercatat dua keluhan
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pelanggan yang diajukan, menunjukkan adanya aspek yang perlu ditingkatkan untuk
mempertahankan kepuasan pelanggan dan daya saing usaha.

Efisiensi dan kualitas layanan binatu menjadi semakin penting karena pelanggan
menuntut layanan yang lebih cepat, lebih andal, dan hemat biaya. Lean Six Sigma, sebuah
metodologi yang menggabungkan prinsip-prinsip Lean Manufacturing dan Six Sigma, telah
diadopsi secara luas untuk meningkatkan berbagai proses bisnis, termasuk layanan laundry.
(Bertolaccini et al., 2015) Makalah penelitian ini bertujuan untuk menganalisis efisiensi dan
kualitas layanan Nyuci Laundry menggunakan pendekatan Lean Six Sigma, dengan tujuan
mengidentifikasi dan mengatasi area yang perlu ditingkatkan.

Tinjauan Pustaka
1. Efisien

Efisiensi operasional merupakan aspek penting dari keberhasilan organisasi, karena
memungkinkan bisnis untuk mengoptimalkan sumber daya mereka, mengurangi biaya, dan
meningkatkan produktivitas secara keseluruhan. Strategi operasi yang efektif yang
memprioritaskan faktor-faktor seperti biaya, kualitas, fleksibilitas, dan kecepatan
pengiriman sangat penting bagi organisasi untuk mencapai tujuan operasional mereka dan
mempertahankan keunggulan kompetitif. (Vermeulen & Pretorius, 2016. Efisiensi
operasional mengacu pada kemampuan suatu organisasi untuk menjalankan tugas dan
aktivitasnya dengan cara yang memaksimalkan pemanfaatan sumber daya dan
meminimalkan pemborosan (Faez et al., 2021). Hal ini mencakup berbagai aspek operasi
organisasi, termasuk produktivitas, efisiensi, kualitas, keberlanjutan, dan keunggulan
kompetitif. (Faez et al., 2021).

2. Lean Six Sigma

Lean Six Sigma telah muncul sebagai metodologi yang ampuh bagi organisasi yang
ingin meningkatkan efisiensi operasional dan kepuasan pelanggan. Pendekatan ini
menggabungkan prinsip-prinsip Lean, yang berfokus pada penghapusan pemborosan, dan
Six Sigma, yang menekankan pengurangan variasi dan peningkatan kualitas proses.
(Aggogeri & Mazzola, 2008) Keberhasilan penerapan Lean Six Sigma telah diamati di
berbagai industri, termasuk sektor manufaktur, perawatan kesehatan, dan pemerintahan.
(Bertolaccini dkk., 2015) (Aggogeri & Mazzola, 2008).

Lean Six Sigma dibangun di atas dua kerangka kerja yang saling melengkapi: Lean
dan Six Sigma. Lean berfokus pada mengidentifikasi dan menghilangkan aktivitas yang
tidak memberikan nilai tambah, merampingkan proses, dan meningkatkan aliran
(Bertolaccini et al., 2015). Di sisi lain, Six Sigma menggunakan metode statistik untuk
mengurangi variasi proses dan meningkatkan kualitas secara keseluruhan. (Peruchi et al.,
2020) Integrasi metodologi ini telah menghasilkan pendekatan sinergis yang dapat mencapai
peningkatan signifikan dalam Kkinerja organisasi. Seperti yang disebutkan dalam literatur,
Lean Six Sigma memiliki pengaruh yang jelas terhadap kinerja organisasi (Alnadi &
McLaughlin, 2020). Dengan mengurangi variasi melalui penerapan prinsip Six Sigma,
organisasi dapat meningkatkan produktivitas, sementara pendekatan Lean untuk
menghilangkan pemborosan dan mengoptimalkan desain proses juga dapat berkontribusi
pada peningkatan produktivitas. (Peruchi et al., 2020) (Bertolaccini et al., 2015).

Metodologi DMAIC adalah pendekatan pemecahan masalah yang terstruktur dan
berbasis data yang telah menjadi landasan kerangka kerja Six Sigma, strategi yang diakui
secara luas untuk mendorong keunggulan organisasi dan perbaikan berkelanjutan.
DMAIC—yang berarti define, measure, analyze, improve, and control—telah diterapkan
dalam praktik sebagai pendekatan umum untuk pemecahan masalah sejak awal digunakan
sebagai metode untuk mengurangi variasi. Metode ini, seperti metode pemecahan masalah
lainnya, bergantung pada trade-off kekuatan/generalitas, yang menghasilkan peningkatan
generalitas sebelum munculnya sejumlah besar adaptasi khusus domain. De Mast dan
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Lokerbdl menemukan bahwa metode DMAIC dapat diterapkan pada berbagai masalah yang
terstruktur dan semi-terstruktur dengan baik. Untuk mengubah masalah menjadi masalah
yang terstruktur dengan baik, metode ini berfungsi sebagai rutinitas.

METODE PENELITIAN

Literatur menunjukkan bahwa Lean Six Sigma merupakan kerangka kerja yang ampuh
untuk mendorong efisiensi operasional dan peningkatan kualitas di berbagai industri
(Koning dkk., 2010) (Costa dkk., 2018) (Aggogeri & Mazzola, 2008) (Nandakumar dkk.,
2020). Metodologi ini menggabungkan prinsip pengurangan pemborosan Lean dengan
pengurangan cacat berbasis data dari Six Sigma, sehingga menciptakan pendekatan
komprehensif untuk pengoptimalan proses. (Bertolaccini dkk., 2015).
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Gambar 1 Proses Penelitian

HASIL DAN PEMBAHASAN
Mengacu pada gambar 1 mengenai proses penelitian, berikut merupakan penjelasan
dari setiap tahapan yang dilakukan:
1. Pengumpulan Data
Pengumpulan data diperoleh dengan melakukan studi literatur yaitu sebagai acuan
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penelitian dengan menggunakan metode Six Sigma dan mencari data-data yang diperlukan,
berdasarkan buku literatur serta sumber-sumber yang sesuai dengan permasalahan yang ada
di UMKM dan melakukan dokumentasi, data produksi pada tanggal 12 Desember 2024.

PENGERING GOSOK NYUCI KASIR PACKING
Kiloan | waktu [ Kiloan | Waktu | Kiloan | waktu | Menit [ Packing [ Menit
5,67 20 2,99 7,3 3,5 30 1,14 1 2,30875
1,735
6,63 24,26 4,36 1,2 (satuan) [ 25,55 2
1
7,16 2,43 (satuan) | 34,03 2
4,13 10,21 1,925 37,39
52 13,52
2,24 4,37
2,54 4,52
5,67 8,52
5,63 16,35
6,63 17,47
RATA 5,44 17,12
-RATA 5,99 17,26
7,84 22,1
5,06307 | 10,9515 1,71333
6,15 22,13 6923 3846 2,7125 | 31,7425 | 3333 1 2,30875
2. Define

Proses laundry melibatkan lima tahap utama: penerimaan, pengeringan, penyetrikaan,
pencucian, dan pengepakan. Dari data yang dianalisis ditemukan bahwa proses pencucian
merupakan proses yang paling lambat (bottleneck) dengan waktu pelaksanaan yang paling
lama (rata-rata 31,74 menit) dan jumlah pakaian yang diproses lebih sedikit dibandingkan
dengan tahap lainnya. Hal ini menunjukkan perlunya standarisasi dan optimalisasi untuk
meningkatkan efisiensi dan kualitas.

A. Diagram Sipoc

SIPOC adalah alat visual yang digunakan dalam Six Sigma untuk merangkum
masukan dan keluaran dari suatu proses. Itu singkatan dari Pemasok, Masukan, Proses,
Keluaran, dan Pelanggan. alathya membantu tim memahami keseluruhan proses dan
mengidentifikasi area yang perlu ditingkatkan.

Kategori Detail

Supplier |Pelanggan (menyediakan pakaian kotor), pemasok bahan (detergen, pelembut).
Input Pakaian kotor, detergen, air, listrik, waktu staf, mesin laundry.

1. Penerimaan — 2. Pencucian — 3. Pengeringan — 4. Penyetrikaan — 5.
Process |Pengemasan.
Output | Pakaian bersih, kering, dan siap dipakai dengan standar kualitas tertentu.

Customer |[Pelanggan individu atau perusahaan yang membutuhkan jasa laundry.

B. Diagram Pareto

Diagram Pareto, juga dikenal sebagai bagan Pareto, adalah alat grafis yang digunakan
untuk memprioritaskan isu atau masalah berdasarkan signifikansinya. Hal ini didasarkan
pada Prinsip Pareto, yang menyatakan bahwa sekitar 80% akibat berasal dari 20% penyebab.
Diagram ini adalah alat yang ampuh dalam Six Sigma untuk mengidentifikasi area paling
kritis yang perlu menjadi fokus perbaikan. Berikut adalah data dari rata rata setiap proses
yang dilakukan dalam satu waktu di Nyuci Laundry.
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Tabel 1 Proses Pencucian

Tahapan Rata-rata Wa_ktu Persentase PKeur fr? S It:tsi(l2
(dalam menit) Waktu (dalam %6) (dalam %)
Pencucian 31,74 46,11 46,11
Pengeringan 22,13 32,15 78,25
Penyetrikaan 10,95 15,91 94,16
Pengemasan 2,31 3,36 97,52
Kasir 1,71 2,48 100,00

Berdasarkan tabel 1 mengenai tahapan pencucian dan pengeringan menyumbang
78,8% dari total waktu proses, sehingga perlu menjadi fokus utama untuk peningkatan
efisiensi.

3. Measure

Dalam konteks Six Sigma, “Measure” adalah fase kedua dari metodologi DMAIC
(Define, Measure, Analyze, Improve, Control). Fase ini berfokus pada pengukuran kinerja
suatu proses saat ini untuk menetapkan dasar perbaikan. Dengan mengukur secara efektif
keadaan suatu proses saat ini, organisasi dapat mengidentifikasi peluang untuk perbaikan
dan menetapkan tujuan yang terukur untuk fase selanjutnya dari proyek Six Sigma. Fase ini
penting untuk memastikan bahwa setiap perbaikan yang dilakukan dapat diukur dan
divalidasi.

a. P-Chart
Berdasarkan data yang diambil dari tanggal 13 September - 13 Desember 2024
menunjukan bahwa:
1. Luntur: 0
2. Noda: 1
3. Gosokan tidak rapi: -
4. Rusak: 1
5. Sample size total yang laundry 30 hari (13 September - 13 Desember): 456 transaksi

Dilanjutkan lagi dengan menganalisis kembali untuk mengetahui sejauh mana
kecacatan yang terjadi masih dalam batas kendali statistik melalui peta kendali.
Menggunakan P-Chart membantu organisasi mempertahankan standar kualitas dan
meningkatkan proses dengan mengidentifikasi area yang memerlukan perhatian.

- Langkah1

_ Jumlah Defect (D)
P= Total Transaksi (N)

p= é =~ 0,00439
- Langkah 2: Hitung Batas Kendali (UCL Dan LCL)

UCL=p+ 3\,“"1)[%1))

LOL=p- 3 p(Tp)

/0,00439(1 — 0,00439
UCL = 0,00439 + 3\," —(4'6 )
Bl

LCL = 0,00439 — 3\“‘,‘0‘00439(1%0, 00439)
5

- Langkah 3: Interpretasi Peta Kendali
Rata-rata Proposi Cacat (p~): 0,00439 atau 0,439%.
Batas Kendali Atas (UCL): 0,017 atau 1,7%.
Batas Kendali Bawah (LCL): 0 atau 0%.

~ 0,017

~0
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- Langkah 4: Defect Per Million Opportunity (DPMO)
Asumsi Setiap transaksi melalui 3 tahapan utama (pencucian, pengeringan, gosokan).

DPMO = » 1.000.000

456 % 3

1.000.000 =~ 1461
68

Nilai DPMO adalah 1461, artinya terdapat 1,461 cacat untuk setiap 1 juta peluang.

4. Analyze

Pada tahap analyze ini membahas tentang penyebab ketidakefisienan layanan yang
ditinjau dari lima faktor yaitu Manusia, Material, Metode, dan Lingkungan. Metode yang
digunakan adalah metode sebab akibat.

Kategori Penyebab Kemungkinan Contoh Penyebab
Faktor yang terkait dengan - Pekerja tidak fokus saat pencucian atau dan
pekerja, keahlian, dan proses lainnya.
Manusia perhatian dalam pekerjaan. - Kurangnya pelatihan atau instruksi yang
jelas.
- Prosedur pencucian tidak diikuti dengan
Prosedur yang digunakan konsisten.
Metode dalam proses laundry. - konsumen tidak mengumumkan kerentanan
kepada kasir
- Kualitas bahan baku (misalnya, jenis kain)
Kualitas bahan atau material |mempengaruhi hasil akhir (warna yang luntur,
Material yang digunakan dalam proses |noda).
laundry. - Kualitas air yang digunakan tidak sesuai
standar.
Peralatan atau mesin yang - Mesin cuci tidak berfungsi dengan baik
Mesin digunakan dalam proses - Baju terlalu basa ketika masuk mesin
laundry. pengering
Faktor lingkungan yang - Hujan terus menerus sehingga lingkungan
mempengaruhi hasil laundry, |menjadi lembab dan susah kering
seperti suhu, kelembaban, - Kondisi ruang kerja yang tidak memadai,
Lingkungan atau pencahayaan. misalnya kurangnya ventilasi yang
mempengaruhi proses pengeringan.
5. Improve

Mengidentifikasi Penyusunan strategi

solusi perbaikan masalah didasarkan dari

analisis menggunakan tabel penyebab. kemudian setelah didapatkan hasil dari pengolahan
data di atas dan mengetahui hasilnya kemudian akan dilakukan identifikasi dari penyebab
kecacatan tersebut dengan mengusulkan perbaikan terhadap layanan yang tidak efisien,
berikut adalah usulan perbaikan untuk mengurangi ketidakefisienan tersebut dengan
menggunakan metode 5W + 1H, yang diperlihatkan pada tabel dibawabh ini.

Faktor What When Who Where How Why

Menyusun Meningkatk an

Pelatihan untuk Di  seluruh [program keterampila n

meningkatka n | Segera Pekerja dan area proses |pelatihanyang [pekerja akan

Manusia keterampilan |setelah supervisor yang laundry. mencakup mengurangi

dan masalah terlibat dalam teknik yang kesalahan dan

pemahaman |teridentifika si. | proses laundry. benar dalam memastikan

prosedur. pencucian, prosedur
pengeringan diikuti dengan
, dan benar.
penyetrikaan
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Menyusun
Pemeliharaa n |Secara Teknisi atau pekerja jadwal Mesin yang
dan perbaikan |berkala, yang bertanggung pemeliharaan [berfungsi baik
mesinuntuk | sesuai jawab dalam Di ruang rutin dan akan
memastikan | dengan pemeliharaan dan | mesin atau perbaikan menghindari
Mesin [ kondisi jadwal pengoperasi an area mesin. Jika kecacatan
optimal. pemeliharaan |mesin. pemeliharaa n. | mesin rusak, akibat
mesin. segera perbaiki | kerusakan
atau ganti. mesin.
Memastikan Material yang
Pekerja yang Di area bahwa bahan [tepat akan
memilih dan penyimpana n | baku yang mencegah
Penggunaan | Pada setiap memeriksa kualitas  |bahan dan [digunakan kecacatan
bahan baku penerimaan bahan baku atau ruang cuci. sesuai dengan | seperti noda
Material |yang sesuai bahan dan detergen. standar dan atau
dan berkualitas.| selama kualitas yang | kerusakan
proses telah pada
pencucian. ditetapkan. pakaian.
Prosedur yang
Penyusunan Membuat dan  |[jelas dan
prosedur Segera setelah [Manajer dan Di seluruh menerapkan terstandarisa si
standar identifikasi supervisor yang area laundry  [SOP yang akan
operasional masalah atau  Jmemimpin prosedur |yang terlibat [jelas dan memastikan
(SOP) untuk  [ketidakkonsi  Joperasional. dalam memastikan kualitas yang
Metode [setiap tahapan |[stenan. pencucian, seluruh staf konsisten dan
laundry. pengeringan  [mengikuti SOP |mengurangi
, dlil. secara \variasi hasil.
konsisten.
Mengatur suhu
Pengaturan Segera setelah |Pekerja yang dan Lingkungan
suhu, masalah bertanggung jawab  |Di area laundry [kelembaban di  [yang tepat
kelembapan, [lingkungan terhadap pengaturan [(pencucian, ruang laundry  Jakan
dan teridentifika si. [lingkungan. pengeringan  |dengan meningkatka n
pencahayaan ' menggunaka n  |efisiensi
Lingkungan [yang sesuai penyetrikaan Jalat pengukur  |proses dan
untuk dan sistem menjaga
mendukung pengendalian  |kualitas
proses laundry. otomatis. pakaian.
6. Control

Langkah pengendalian bertujuan untuk memastikan perbaikan yang dilakukan dapat
bertahan dalam jangka panjang:
1. Indikator Kinerja Utama (Kpi)

- Waktu rata-rata pencucian: Maksimum 25 menit.

- Kapasitas pencucian minimum: 3 kg per siklus.

2. Audit Dan Evaluasi
Lakukan audit mingguan pada proses pencucian untuk memastikan efisiensi dan

konsiste

nsi hasil.

3. Pencatatan Data yang Konsisten
4. Gunakan perangkat lunak manajemen laundry untuk mencatat data operasional

secara seragam dan terpusat.

KESIMPULAN

Menurut analisis yang dilakukan menggunakan pendekatan Lean Six Sigma pada
UMKM Nyuci Laundry, proses pencucian adalah bottleneck utama dan memakan waktu
rata-rata 31,74 menit, menyumbang 46,11% dari total waktu proses. Keterlambatan layanan,
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variasi hasil, dan masalah lain—meskipun tingkat keluhan pelanggan yang rendah
(0,439%)—juga merupakan masalah. Beberapa langkah perbaikan yang dapat dilakukan
dengan menerapkan metodologi DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, and Control)
termasuk memberikan pelatihan kepada karyawan untuk meningkatkan keterampilan
mereka, menyusun dan menerapkan SOP yang jelas, melakukan perawatan rutin terhadap
mesin cuci, dan memastikan kualitas bahan baku yang digunakan. Untuk meningkatkan
efisiensi, manajemen suhu dan kelembaban lingkungan kerja juga diperhatikan.
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