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LAMPIRAN 

 

Lampiran  1 Hasil Dokumentasi Di Perusahaan 

 

Gambar 1. Botol peyok 

 

 

 

 

 

Gambar 2 Pengemasan Botol 
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Gambar 3 Proses pengisian 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4 Proses Penutupan 
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Gambar 5 Tutup pecah 

 

 

 

 

 

Gambar 6 Tempat Penyimpanan Material 
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Gambar 7 Penumpukan Botol 

 

 

 

 

Gambar 8 Ruang Filtrasi Air 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 9 Gambar Tandon 1 dan 2 
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Gambar 10 Filtrasi Air 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 11 Pipa Pengalir Air 

 

 

 

 

 

Gambar 12 Tandon 3 
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Gambar 13 Gambar Tutup Botol S-Five 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 14 Botol Ditumpuk Di ruang Produksi 
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Gambar 15 Ruang Produksi 

 

 

 

 

Gambar 16 Penumpukkan Galon 

 

Gambar 17 Penumpukkan Material Tutup botol 
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Gambar 18 Galon Stainless 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 19 Brainstorming dengan pihak perusahaan 
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Gambar 20 Material siap didistribusikan 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 21 Ruang Produksi 
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Lampiran  2 Daftar Tabel 

Tabel  1 Cost of Poor Quality 

Prosentase 

yang 

memenuhi 

spesifikasi 

DPMO Level 

Sigma 

Keterangan COPQ (Cost of 

Poor Quality) 

31% 691.462 1-sigma Sangat tidak 

kompetitif 

Tidak dapat 

dihitung 

69,2% 308.538 2-sigma Rata-rata 

industri 

Indonesia 

Tidak dapat 

dihitung 

93,32% 66.807 3-sigma 25-40% dari 

penjualan 

99,379% 6.210 4-sigma Rata-rata 

industri 

USA 

15-25% dari 

penjualan 

99,977% 233 5-sigma 5-15% dari 

penjualan 

99,9997% 3,4 6-sigma Industri 

Kelas Dunia 

<1% dari penjualan 

Setiap peningkatan 1-sigma akan memberikan peningkatan keuntungan 

sekitar 10% dari penjualan 

Sumber: Gasperz, 2007 
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Tabel  2 Penelitian Terdahulu 

 

Nama Peneliti Judul Tahun Pembahasan 

Thomas dkk Appliying Lean Six 

Sigma in a Small 

Engineering 

Company-a model 

for Change 

2008 Penerapan Lean Six Sigma 

pada salah satu perusahaan 

yang memproduksi tempat 

duduk mobil untuk 

meningkatkan performansi 

perusahaan. 

Indrawati & 

Ridwansyah 

Manufacturing 

Continous 

Improvement Using 

Lean Six Sigma: An 

Iron Ores Industry 

Case Application 

2015 Membahas mengenai 

penerapan Lean Six Sigma 

untuk continuous 

improvement pada industri 

tambang besi. 

 Muhammad 

Kholil, Dhita 

Savira, dan 

Adizty 

Lean Six Sigma 

untuk mengurangi 

waste pada produksi 

tablet Coating A 

2020 Membahas mengenai 

penyebab pemborosan 

untuk peningkatan. 

Adi 

Karinugroho, 

Elly ismiyah, M. 

Zainuddin 

Upaya Mengurangi 

Waste pada 

Produksi Jerigen 25 

L dengan penerapan 

Metode Lean Six 

Sigma 

2020 Penggunaan metode Lean 

Six Sugna untuk 

memeprbaiki kualitas pada 

produksi jerigen 25 L. 

penggambaran kondisi 

produksi dijelaskan melalui 

Control (VSM) 

Nada Iman 

Muvidah, Elly 

Wuryaningtyas 

Yunitasari. 

Pengendalian 

Kualitas Produk 

menggunakan Lean 

Six Sigma dan Fuzzy 

FMEA dalam Upaya 

Menekan  

2023 Untuk mengidentifikasi 

level sigma dan fuzzy 

FMEA digunakan untuk 

menentukan prioritas 

pertama perbaikan terhadap 

cacat produk. 
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Tabel  3 Jumlah Defect dalam Satuan Botol 

 

Tabel  4  Jumlah Defect dalam Satuan Box 
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Tabel  5 Klasifikasi Aktivitas 

 

Tabel  6 Perhitungan Level Sigma 

 

 

 

 

VA NNVA NVA

1. Labelling Persiapan Botol P 12,8

Pemasangan Label P 24

2. Filling (Pengisian Air) Set Up Mesin P 16

Pengisian Air P 70,4

Inpeksi Volume P 16

3. Cupping (Penutupan botol) Set Up Mesin Cupping P 15

Persiapan Tutup Botol P 17,2

Pemasangan Tutup Botol P 22,4

Pengepresan Tutup Botol P 29

4 Packaging Persiapan Bahan Baku (Box) P 25

Inpeksi Akhir P 12,8

pengemasan ke dalam box P 15,6

Penyusunan  Box Ke Pallet P 10

286,2

No Bagian Aktivitas
Klasifikasi Aktivitas

Waktu (detik)

Total
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Tabel  7 Identtifikasi Critical To Quality (CTQ) 

Produk CTQ Spesifikasi 

Produk S-Five 600 ml 

Tutup Pecah Diameter tutup botol yang 

tidak sesuai 

Botol peyok Bahan dari botol yang 

digunakan tipis 

Label miring Label yang tidak pas 
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Tabel  8 RCA Defect Tutup Botol Pecah 

 

 

Waste Sub 

Waste 

Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5 

Defect 
Tutup 

Pecah 

Kesalahan 

Dimensi 

Tutup 

botol  

Dimensi 

tutup botol 

yang tidak 

sesuai dari 

supplier  

Operator 

kurang 

teliti 

 

Tidak 

adanya 

inpeksi 

terhadap 

dimensi 

botol 

N/A 

 

Kualitas 

tutup botol 

Kualitas 

tutup botol 

yang 

mudah 

pecah 

Material 

kebocoran 

saat musim 

hujan 

Kesalahan 

saat 

penumpuk

an barang 

digudang 

 

N/A 

 

 

 

 

Keadaan 

tutup yang 

sudah 

pecah dari 

supplier 

 

Material 

yang 

digunakan 

kurang 

bagus 

Pembelian 

tutup botol 

dengan dua 

tempat 

yang 

memiliki 

kualitas 

berbeda 

Tidak 

adanya 

pengeceka

n material 

saat 

pembelian 

  Tekanan 

mesin 

press botol 

Tekanan 

yang 

terlalu 

tinggi saat 

menutup 

botol 

Pengaturan 

mesin yang 

tidak tepat 

Operator 

terburu-

buru 
N/A 
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Tabel  9 RCA Defect Botol Peyok 

Waste Sub 

waste 

Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5 

Defect 

Botol 

peyok 

 

 

 

 

 

 

Kesalahan 

saat 

penumpukkan 

dan saat 

penataan 

digudang  

Penumpukkan 

botol yang 

terlalu tinggi 

dapat 

menyebabkan 

botol penok 

jumlah botol 

kosong yang 

terlalu 

banyak 

 

 

 

N/A 

N/A 

Material 

botol yang 

kurang bagus 

 

 

 

 

 

Kesalahan 

dalam 

pemilihan 

material botol 

 

Tidak 

adanya 

inpeksi 

ulang 

setelah 

pembelian 

material 

botol 

 

 

 

 

 

 

 

N/A 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

N/A 

 

 

 

 

 

Tekanan 

pengisian 

yang 

berlebihan 

Tekanan saat 

botol antri 

masuk ke 

mesin feeling 

yang terlalu 

tinggi dapat 

menyebabkan 

botol peyok 

Operator 

kurang teliti 

saat menata 

botol 
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Tabel  10 Severity (Keseriusan) 

Effect Indikator Rangking 

Tidak ada 

Kegagalan poduk tidak 

berdampak pada proses 

produksi 

1 

Sangat minor 

Gangguan minor saat proses 

produksi 
2 

Konsumen menyadari adanya 

defect pada produk 

Minor 

Gangguan kecil saat proses 

produksi 

3 
Pelanggan menyadari adanya 

defect pada produk tersebut 

Berpotensi terjadi kerusakan 

produk 

Sangat Rendah 

Gangguan kecil terhadap 

aktivitas produksi 
4 

Dapat terjadi kegagalan produk 

namun dapat diabaikan 

Rendah 

Kegagalan produk dapat dilihat 

atau terlihat 
5 

Berpotensi membutuhkan 

sedikit repair 

Penanganan 

yang kasar 

Pengambilan 

material botol 

yang kurang 

berhati hati 

seperti 

dilempar dan 

dibanting 

Operator 

yang kurang 

berhati - hati 

 

N/A 

 

 

N/A 
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Sedang 

Gangguan sedang saat proses 

produksi 

6 Kegagalan dapat mempengaruhi 

proses produksi dan proses 

selanjutnya. 

Tinggi 
Kerusakan produk pasti terjadi 

dan dapat terlihat 
7 

Sangat tinggi 

Gangguan besar terhadap proses 

produksi 

8 Kerusakan produk dapat terjadi, 

pasti terlihat dan dapat 

menganggu proses kerja mesin 

Berbahaya 

Gangguan sangat serius 

terhadap proses produksi 

9 Kerusakan produk tidak dapat 

ditolerir lagi dan mempenagruhi 

proses secara keseluruhan 

Sangat 

berbahaya 

Gangguan sangat serius 

terhadap proses produksi 
10 

 
Cacat lebih dari 90% dan tidak 

dapat ditolerir 
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Tabel  11 Kriteria Occurance 

Occurance Peluang kejadian Rating 

Tidak pernah 0% 1 

Jarang 
0% - 2% 2 

3% - 5% 3 

Kadang-kadang 
6-8% 4 

9-11% 5 

Cukup sering 
12-14% 6 

15%-17% 7 

Sering 
18-20% 8 

21-23% 9 

Sangat sering >23% 10 

 

Tabel  12 Kriteria Detection 

Detection Indikator Rating 

Hampir pasti 
Defect langsung terdeteksi 

1 
Hasil deteksi akurat 

Sangat mudah 

Dibutuhkan inpeksi visual untuk 

mendeteksi sumber 

permasalahan 
2 

Hasil deteksi akurat 

Mudah 

Membutuhkan alat bantu untuk 

mendeteksi defect 
3 

Defect dapat diketahui setelah 

terjadi 

Cukup mudah 

Dibutuhkan alat bantu untuk 

mendeteksi defect 
4 

Defect dapat diketahui saat 

proses telah selesai 
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sedang 

Membutuhkan alat bantu dalam 

mendeteksi defect 
5 

Defect baru terdeteksi setelah 

dilakukan Analisa lebih lanjut  

Cukup sulit 

Dibutuhkan metode tertentu 

untuk mengetahui permasalahan 

yang terjadi 
6 

Hasil deteksi tidak akurat 

Sulit 

Defect sulit terdeteksi 

7 
Membutuhkan alat khusus yang 

lebih detail untuk mendeteksi 

defect 

Sangat sulit 

Alat bantu yang digunakan tidak 

bisa terdeteksi 

8 Hasil tidak akurat 

Defect baru terdeteksi setelah 

dilakukan evaluasi 

Ekstrim Hasil deteksi tidak akurat 9 

Tidak dapat 

terdeteksi 

Sumber permasalahan tidak dapat 

terdeteksi 
10 
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Tabel  13 Failure Mode Effect Analysis (FMEA) Waste Defect 

Waste 

Potensial Failure 

Mode 

Potencial Effect 

S 
Potential 

Causes 
O 

Current 

Control 
D 

SxOxD= 

RPN 

Defect 

Tutup 

Pecah 

Kesalahan 

desain tutup 

botol 5 

Desain tutup 

botol yang 

tidak sesuai  6 

Pengecekan 

material 

tutup botol 

sebelum 

digunakan.  

2 60 

Kualitas 

tutup botol 
7 

Keadaan 

tutup botol 

yang tidak 

bagus  

4 

Inpeksi saat 

akan 

melakukan 

pembelian 

3 84 

Penyimpanan 

yang salah 

8 

Kesalahan 

saat 

penumpukkan 

digudang 
6 

Penataan 

material 

dengan rapi 

saat 

menyimpan 

digudang 

3 144 

Tekanan saat 

pengepresan. 

7 

Tekanan yang 

terlalu kuat 

saat 

pengepresan 

tutup botol 

akan 

membuat 

tutup botol 

tersebut 

pecah 

6 

Setting 

kecepatan 

mesin press 

tutup botol 

 

5 
210 

Botol 

Peyok 

Material 

botol yang 

kurang bagus 

3 

Bahan botol 

yang tipis 2 

Inpeksi 

visual 4 24 
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karena sesuai 

harga 

material 

botol. 

Tekanan 

yang 

berlebihan 

saat antrian 3 

Tekanan saat 

antrian botol 

saling 

berhimpitan 

karena tidak 

adanya 

pembatasan. 

6 

Pemberian 

batas untuk 

botol agar 

tidak 

berdesakan 

6 108 

Penanganan 

yang kasar 

4 

Peletakkan 

material botol 

yang tidak 

berhati – hati 

serta 

dibanting 

4 

Memberi 

arahan 

pekerja 

untuk lebih 

berhati- hati 

dalam 

meletakkan 

material 

3 36 

Kesalahan 

saat 

penumpukan 

digudang 

6 

Penumpukan 

material yang 

terlalu tinggi 4 

Penyusunan 

dan 

Pemantauan 

Rencana 

Penyimpanan 

3 72 
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Tabel  14 Estimasi biaya Setelah dilakukan Rekomendasi Perbaikan 

 

 

 

 

Jenis Waste Aktivitas 
Rekomendasi 

Perbaikan 

Biaya 

Perbaikan 

Biaya 

Penguran

gan 

Waktu 

Waiting 

(menunggu) 

Menunggu 

mesin mati 

karena 

pengambilan 

material yang 

habis saat proses 

produksi 

Menunggu setup 

mesin kembali 

karena 

menyiapkan 

material yang 

habis. 

Biaya tenaga 

kerja 

Rp 115. 384 

orang/hari 

 

Rp. 

125.874 

Transportasi Pengambilan 

material yang 

memerlukan 

jarak yang 

cukup jauh 

dikarenkan 

gudang material 

terletak diatas 

dan tempat 

produksi 

dibawah. 

Penataan layout 

kembali secara 

baik dan benar 

dengan 

mendekatkan 

gudang material 

dengan tempat 

produksi. 

 

Rp. 1.115.384 

 

Rp. 

15.912.000 

 

 Total Biaya Rp 1.230.768 16.037.874 

Total Keseluruhan Rp. 14.807.106 
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Tabel  15 Estimasi Pengurangan Defect setelah dilakukan 

Rekomendasi Perbaikan 

Jenis 

Defect 

Jumlah 

defect 

awal 

Perbaikan 
Pengurangan 

% 

Estimasi 

pengurangan 

defect  

Tutup 

Botol 

Pecah 

243,45 

Membuat 

standar 

operasional 

setting mesin 

press tutup.  

Pembuatan 

rak dan 

wadah untuk 

menaruh 

tutup botol 

30% 73,03 

Botol 

Peyok 

26,72 

Pemberian 

alat pembatas 

untuk botol 

agar supaya 

botol tersebut 

tidak 

beredesakan 

saat antri. 

40% 10,68 

Total 

Defect  270,16  83,71 
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Tabel  16 Peningkatan Level Sigma Setelah Rekomendasi Perbaikan 

Karakteristik Target Jumlah Defect Level Sigma 

Kondisi awal 270,16 2.10 

Setelah perbaikan 83,71 2,54 

 

Tabel  17 Estimasi Biaya Setelah Perbaikan Defect 

 

 

 

 

 

 

Jenis 

Defect 
Perbaikan Biaya Perbaikan 

Estimasi pengurangan 

defect 

Tutup 

Botol 

Pecah 

Membuat standar 

operasional setting 

mesin press tutup.  
- 

73,03 

 Pembuatan rak dan 

wadah untuk menaruh 

tutup botol 
Rp. 700.000 

Botol 

Peyok 

Pembuatan pembatas 

untuk menaruh botol. 
Rp. 500.000       10,68 

Total 

Defect 

89,46 Rp.1.200.000. Rp. 2.511.300 

Total Rp 2.511.300 – Rp 1.200.000 = Rp 1.311.300 
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Lampiran  3 Form Evaluasi Penguji 1 
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Lampiran  4 Form Evaluasi Penguji 2 
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Lampiran  5 Surat Bebas Pinjam Perpustakaan 
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Lampiran  6 Endorsment Letter 
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Lampiran  7 Surat Bebas Plagiasi 
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