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ANALISIS KUALITAS DAN EFISIENSI MENGGUNAKAN
METODE LEAN SIX SIGMA DI PT. UMSURYA BINA

BANGSA
Nama Mahasiswa : Noviana Rina Ramadani
NIM : 20201336010
Dosen Pembimbing : M. Hanifuddin Hakim, S.T., M.T
ABSTRAK

PT. UMSurya Bina Bangsa merupakan perusahaan yang bergerak
memproduksi Air Minum Dalam Kemasan (AMDK). Produk yang dihasilkan
oleh PT. UMSurya Bina Bangsa yaitu Suli 5 120 ml, suli 5 240 ml, S-Five 330
ml, SFive 600 ml. Permasalahan yang terjadi di PT. UMSurya Bina Bangsa
yaitu adanya defect berupa botol peyok dan tutup pecah. Serta di lini produksi
adanya pemborosan berupa waiting dan transportasi. Tujuan penelitian ini
yaitu untuk meningkatkan kualitas dan efisiensi waktu produksi. Penulis
dalam penelitian ini menggunakan konsep lean six sigma untuk memperbaiki
kualitas produk dan meningkatkan level.

Berdasarkan hasil penelitian diperoleh, hasil analisis Root Cause
Analysis (RCA) penyebab cacat produk banyak disebabkan oleh operator
yang kurang teliti serta bahan material yang digunakan kurang bagus. Untuk
hasil FMEA telah didapatkan RPN tertinggi pertama yaitu disebabkan oleh
pengepresan tutup botol. Dari hasil Measure dengan melakukan perhitungan
level sigma diperoleh nilai sigma 2,10 dengan DPMO 36,041. Usulan
rekomendasi perbaikan yang diberikan untuk waste defect tutup botol pecah
dengan membuatkan rak untuk menaruh tutup botol. Sedangkan untuk botol
peyok yaitu dengan pemberian pembatas untuk botol agar tidak terjadi
himpitan saat diatas conveyor. Untuk waste transportasi diberikan usulan
perbaikan berupa pembuatan layout ruang produksi. Sedangkan untuk waste
waiting yaitu dengan melakukan set up mesin kembali. Dengan rekomendasi
perbaikan yang telah diusulkan diharapkan dapat meningkatkan kualitas level
sigma yang lebih tinggi lagi serta menghilangkan sedikit pemborosan untuk
meningkatkan efisiensi waktu yang terjadi diperusahaan.

Kata kunci: Kualitas, Lean Six Sigma, Failure Mode and Analysis (FMEA),
Root Cause Diagram (RCA), Value Stream Mapping (VSM).



AN ANALYSIS OF QUALITY AND EFFICIENCY USIN LEAN
SIX SIGMA METHOD AT PT. UMSURYA BINA BANGSA

Nama Mahasiswa : Noviana Rina Ramadani

NIM : 20201336010

Dosen Pembimbing : M. Hanifuddin Hakim, S.T., M.T
ABSTRACT

PT. UMSurya Bina Bangsa is a company engaged in producing
Packaged Drinking Water (AMDK). The products that produced by PT.
UMSurya Bina Bangsa are Suli 5 120 ml, Suli 5 240 ml, S-Five 330 ml, SFive
600 ml. The problems that occurred at PT. UMSurya Bina Bangsa are defects
in the form of dented bottles and broken lids. And there is waste in the form
of waiting and transportation in the production line. The aim of this study was
to improve the quality and efficiency of production time. The researcher in
this study used the lean six sigma concept to improve the product quality,
increase the company’s sigma level and reduce waste that occurred in the
company.

Based on the research results, the results of the Root Cause Analysis
(RCA) analysis show that the cause of product defects is mostly caused by
operators who were not careful and the materials used were not good enough.
For the FMEA results, the first highest RPN had been obtained, namely due
to pressing the bottle cap. From the Measure results by calculating the sigma
level, a sigma value of 2.10 had been obtained with a DPMO of 36.041. The
proposed improvement recommendations given for the broken bottle cap
waste defect were by making a rack to put the bottle cap. While for dented
bottles, namely by providing a barrier for the bottle thus there was no crushing
when on the conveyor. For transportation waste, a proposed improvement had
been given in the form of making a production room layout. While for waiting
waste, namely by setting up the machine again. With the proposed
improvement recommendations, it was hoped that it could improve the quality
of the sigma level even higher and eliminate a little waste to increase the time
efficiency that occurred in the company.

Keywords: Quality, Lean Six Sigma, Failure Mode and Analysis (FMEA),
Root Cause Diagram (RCA), Value Stream Mapping (VSM).
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