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ABSTRAK 

 

Indonesia disebut sebagai negara agraris karena memiliki kekayaan alam dari 

hasil pertanian dan perkebunan. Sektor pertanian dan perkebunan memegang 

peranan penting dalam menopang ketahanan pangan nasional berkelanjutan. 

Pestisida adalah zat kimia, mikroba, atau virus yang digunakan untuk 

mengendalikan dan mencegah berbagai organisme pengganggu seperti hama, 

penyakit tanaman, gulma, serta hewan perusak lainnya. PT Petrokimia Kayaku 

merupakan perusahaan yang memproduksi berbagai jenis pestisida yang terdiri atas 

pestisida cair, pestisida tepung, dan pestisida butiran. Dari ketiga jenis pestisida 

yang diproduksi pestisida tepung menunjukkan tingkat cacat tertinggi sebesar 

25,6%. Dalam proses produksi tersebut Mipcinta memiliki kapasitas produksi 

paling banyak dan teridentifikasi beberapa bentuk pemborosan yang terjadi pada 

aliran produksi salah satunya yaitu berupa defect produk sebesar 88.221 kg yang 

meliputi cacat produk menggumpal, cacat produk kotor, cacat berat produk tidak 

sesuai standar dan cacat adonan tidak merata. Kemudian terdapat permasalahan 

lainnya berupa lead time yang tinggi yaitu sebesar 763,11 menit. 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 kecacatan, waktu menunggu dan transportasi. 

Implementasi usulan perbaikan berhasil mereduksi lead time menjadi 681,38 menit. 

Rata-rata level sigma tercatat 3,28 dengan DPMO 37519, yang termasuk kategori 

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

pelatihan kepada karyawan, melakukan pemeriksaan mesin dengan rutin, 

melakukan pengadaan jumlah foklift dan pembuatan layout untuk parkir foklift agar 

bisa lebih cepat ke area produksi. Dengan rancangan process activity mapping dan 

big picture mapping yang telah dilakukan, maka efisiensi produksi pestisida dapat 

meningkat dari 52,59% menjadi 58,90%. 
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ABSTRACT 

 

Indonesia is referred to as an agrarian country due to its abundant natural 

resources derived from the agricultural and plantation sectors. These sectors play 

a crucial role in supporting sustainable national food security. Pesticides are 

chemical substances, microorganisms, or viruses used to control and prevent 

various pests, including insects, plant diseases, weeds, and other harmful 

organisms. PT Petrokimia Kayaku is a company that produces various types of 

pesticides, namely liquid, powder, and granular pesticides. Among these products, 

powder pesticides exhibit the highest defect rate of 25.6%. In the powder pesticide 

production process, Mipcinta has the largest production capacity, and several types 

of waste were identified along the production flow, including product defects 

totaling 88,221 kg units, consisting of caking defects, contaminated products, non-

standard product weight, and non-uniform mixing. Another issue identified was a 

high production lead time of 763.11 minutes. This study aims to reduce waste and 

minimize lead time by applying the Lean Six Sigma method using the DMAIC 

approach and Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). The results indicate that 

the three dominant types of waste are defects, waiting time, and transportation. The 

implementation of proposed improvements successfully reduced the lead time to 

681.38 minutes. The average sigma level was 3.28 with a DPMO value of 37,519, 

which is considered good compared to the average industrial performance in 

Indonesia. The recommended improvements include providing employee training, 

conducting routine machine inspections, increasing the number of forklifts, and 

designing a dedicated forklift parking layout to improve access to the production 

area. Through the implementation of process activity mapping and big picture 

mapping, production efficiency increased from 52,59% to 58,90%. 
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