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ABSTRAK  

 

Perkembangan industri yang pesat meningkatkan produksi plastik untuk 

memenuhi permintaan pasar, yang berdampak pada bertambahnya volume sampah 

plastik. Salah satu cara untuk mengurangi sampah plastik adalah mengolah sampah 

plastik menjadi biji plastik. CV Anugerah Bersaudara Plastik adalah perusahaan 

yang memproduksi biji plastik dari sampah jenis PP, PS, dan PE. Namun dalam 

menjalankan proses produksinya, perusahaan menghadapi masalah berupa lead 

time tinggi sebesar 990 menit dan kualitas produk yang tidak sesuai standar, seperti 

cacat menggumpal, gagal pemotongan, dan biji plastik pecah. Penelitian ini 

bertujuan mereduksi pemborosan dan meminimalkan lead time menggunakan 

metode lean six sigma dengan pendekatan DMAIC dan FMEA. Tiga pemborosan 

dominan yang ditemukan meliputi penyimpanan, kecacatan, dan transportasi. 

Implementasi usulan perbaikan berhasil mereduksi lead time menjadi 780 menit. 

Rata-rata level sigma tercatat 3,14 dengan DPMO 50009, yang termasuk kategori 

baik untuk rata-rata industri di Indonesia. Rekomendasi mencakup peramalan 

permintaan, pelatihan operator, seleksi supplier, peningkatan kualitas bahan baku, 

material handling, dan penggunaan conveyor untuk beberapa bagian serta 

meminimalkan aktivitas yang tidak bernilai tambah. Dengan rancangan process 

activity mapping dan big picture mapping yang telah dilakukan, maka efisiensi 

produksi biji plastik dapat meningkat dari 50,51% menjadi 64,10%. 

 

Kata Kunci: Biji Plastik; FMEA, Lean Six Sigma; Pemborosan 
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ABSTRACT 

 

The rapid development of the industry has increased plastic production to 

meet market demand, resulting in a significant rise in plastic waste. One way to 

reduce plastic waste is by processing it into plastic pellets. CV Anugerah 

Bersaudara Plastik is a company that produces plastic pellets from PP, PS, and PE 

waste. However, in its production process, the company faces issues such as a high 

lead time of 990 minutes and substandard product quality, including clumping 

defects, cutting failures, and cracked plastic pellets. This study aims to reduce waste 

and minimize lead time using the lean six sigma method with a DMAIC and FMEA 

approach. Three dominant types of waste were identified are inventory, defects, and 

transportation. The implementation of the proposed improvements successfully 

reduced the lead time to 780 minutes. The average sigma level was recorded at 3.14 

with a DPMO of 50009, which is considered good for the average industry in 

Indonesia. Recommendations include demand forecasting, operator training, 

supplier selection, improving raw material quality, material handling, and the use 

of conveyors in certain areas, as well as minimizing non-value-added activities. 

With the process activity mapping and big picture mapping designs implemented, 

plastic pellet production efficiency is expected to increase from 50.51% to 64.10%. 
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