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ABSTRAK

CV. Citra Buana Mandiri merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak pada
bidang vulkanisir ban bekas menjadi ban baru. pada CV. Citra Buana Mandiri masih
terdapat permasalahan dalam proses produksinya, dalam penelitian ini teridentifikasi
pemborosan yaitu defect, inventory dan waiting. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk
mengidentifikasi waste dan kualitas produksi yang ada pada proses produksi di CV. Citra
Buana Mandiri dan meminimalisir pemborosan yang terjadi pada proses produksi dengan
memberikan usulan perbaikan.

Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah lean six sigma yang
merupakan integrasi antara metode lean dan metode six sigma, lean sebagai metode yang
bertujuan memininmalisir pemborosan dan six sigma sebagai metode yang fokus pada
pengendalian kualitas dengan menggunakan tahapan define, measure, analyze dan
improve (DMALI). Pada tahap define diketahui sembilan (9) type waste yang terdapat pada
proses produksi, yaitu waiting, defect, overproduction, unnecessary inventory, not
utilizing employees knowledge, evironmental health and safety, transportation, excessive
transparan, dan motion.

Dari ke-sembilan waste tersebut, terdapat tiga waste yang paling berpengaruh
pada efektivitas dan efisiensi di proses produksi yaitu waiting dengan proses cementing
adalah (100 menit), sedangkan waiting dengan proses evelope adalah (86 menit), defect
dengan persentase kejadian sebesar 3,28% , serta iventory dengan bahan yang rusak
adalah 29 ban. Rekomendasi untuk waiting adalah dengan menambah mesin skiving
sehingga tidak menyebabkan waktu tunggu yang berlebih . Rekomendasi untuk defect
adalah dengan melakukan penerang di sekeliling mesin inspeksi agar ban yang di inpeksi
tidak mengalami kebocoran. Sedangkan Rekomendasi untuk iventory adalah melakukan
perawatan pada bagian gudang penyimpanan awal.

Kata kunci : Lean, Six Sigma, Defect, Inventory, Waiting



ABSTRACT

CV. Citra Buana Mandiri is a manufacturing company engaged in retreading
used tires into new tires. on CV. Citra Buana Mandiri still has problems in the
production process, in this study identified waste, defects, inventory and waiting. The
purpose of this study was to identify waste and production quality in the production
process at CV. Citra Buana Mandiri and minimize waste that occurs in the production
process by providing suggestions for improvements.

The method used in this study is lean six sigma which is an integration between
the lean method and the six sigma method, lean as a method that aims to minimize waste
and six sigma as a method that focuses on quality control using the define, measure,
analyze and improve (DMAI) stages. In the define stage, nine (9) types of waste are
identified in the production process, namely waiting, defect, overproduction, unnecessary
inventory, not utilizing employees knowledge, environmental health and safety,
transportation, excessive transparency, and motion.

Of the nine wastes, there are three wastes that have the most influence on
effectiveness and efficiency in the production process, namely waiting with the cementing
process (100 minutes), while waiting with the evelope process (86 minutes), defect with
an incidence percentage of 3.28 % , as well as inventory with damaged materials is 29
tires. The recommendation for waiting is to add skiving machines so that it does not
cause excessive waiting time. The recommendation for defects is to carry out lighting
around the inspection machine so that the inspected tires do not leak. While the
recommendation for inventory is to carry out maintenance on the initial storage
warehouse section.

Keywords : Lean, Six Sigma, Defect, Inventory, Waiting.
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