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ABSTRAK 

 

PT. Putera Rackindo Sejahtera adalah perusahaan industri furniture yang 

memproduksi rack TV, meja komputer, dll. Fokus amatan pada penelitian ini 

adalah rack TV Mario Cube yang merupakan produk yang paling banyak di 

produksi. Rack TV Mario Cube diproduksi melalui enam tahapan yaitu 

laminating, cutting, edging, drilling, cleaning, dan yang terakhir adalah packing. 

Kondisi proses produksi perusahaan saat ini terindikasi terjadi waste. Dari 

hasil penelitian mengindikasikan adanya dua waste kritis yaitu defect dan 

overproduction. Defect ditemukan karena produk yang dihasilkan masih tidak 

memenuhi kriteria spesifikasi sedangkan overproduction terjadi karena produk 

yang dihasilkan melebihi jumlah pesanan. 

Munculnya waste tersebut menyebabkan proses produksi menjadi tidak 

efektif. Dalam penelitian menggunakan metode pendekatan Lean Six Sigma yang 

dapat mengidentifikasi dan menganalisa aktivitas non-value added, meminimasi 

waste dan meningkatkan kualitas produk dari sebuah proses produksi. Tahapan 

penelitian mengikuti satu siklus DMAI yang didalamnya menggunakan Big 

Picture Mapping, identifikasi waste, mencari penyebab terjadinya waste, analisis 

terhadap waste menggunakan RCA dan FMEA. 

Kemudian tahap akhir melakukan perbaikan berdasarkan hasil nilai RPN 

tertinggi. Dari hasil yang diperoleh didapat dua alternatif perbaikan yaitu memberi 

pelapis pada tiap sheet menggunakan PE FOAM dan menambah jumlah pekerja 

untuk mempercepat proses rework.   

 

Kata kunci : Rack TV Mario Cube, Lean SixSigma, waste, Big Picture 

Mapping, RCA, FMEA 
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ABSTRACT 

 

Putera Rackindo Sejahtera, PT is a industrial company furniture which 

produce TV rack, computer table, and others. The main focus of this research ini  

is TV rack Mario Cube which is one of the most product produced. TV rack Mario 

Cube produced through six stages namely laminating, cutting, edging, drilling, 

cleaning, and the last is packing. 

Conditions production company currently indicated happening waste. 

From the results of the research indicate the presence of two waste critical 

namely defect and overproduction. Defect found because the products still do not 

meet the specification criteria while overproduction occurred because the product 

exceeds the number of orders. 

The emergence of waste causes the production process becomes 

ineffective. In research using Lean Six Sigma approach to identify and analyze the 

non-value added activities, minimize waste and improve product quality of a 

production process. Stages of the research follows a cycle in which DMAI uses 

Big Picture Mapping, identification of waste, find the cause of the waste, the 

waste analysis using RCA and FMEA. 

Then the final stage make improvements based on the highest RPN values. 

From the results obtained two alternative improvements that provide a coating on 

each sheet using a PE FOAM and increase the number of workers to speed up the 

process of rework. 

 

Key words : TV rack Mario Cube, Lean SixSigma, waste, Big Picture 

Mapping, RCA, FMEA 
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