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ABSTRAK 
 

PT. Unggul Regantris Digdjoyo adalah perusahaan manufaktur yang bergerak 
dalam produksi ekstrusi aluminium. Dalam proses produksinya, masih ditemukan 
berbagai jenis pemborosan yang menghambat efisiensi alur kerja dan kualitas 
produk profil aluminium. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi jenis 
pemborosan yang dominan, menganalisis akar penyebab kegagalan kualitas, serta 
merumuskan usulan perbaikan untuk meningkatkan efisiensi proses produksi. 
Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah Lean Six Sigma dan Failure 
Mode and Effect Analysis (FMEA). Berdasarkan hasil identifikasi, jenis 
pemborosan yang paling kritis adalah defect dengan bobot tertinggi sebesar 0,1206, 
diikuti oleh waiting sebesar 0,0905, dan transportation sebesar 0,0854. Analisis 
akar masalah kecacatan produk menggunakan fishbone dan FMEA menunjukkan 
risiko tertinggi pada cacat pesok dengan nilai RPN sebesar 336. Melalui rancangan 
perbaikan yang diusulkan perusahaan dapat mengeliminasi aktivitas non-value 
added (NVA) sepenuhnya dan mereduksi aktivitas necessary non-value added. 
Implementasi usulan ini berhasil mereduksi waktu proses (lead time) secara 
signifikan dari 2.435,59 menit menjadi 1.870,41 menit, dengan peningkatan 
persentase waktu nilai tambah (Value Added) dari 40,86% menjadi 46,34%. 

 
Kata Kunci: Ekstrusi Aluminium, Lean Six Sigma, FMEA, Seven Waste 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



xi 
 

ABSTRACT 
 
PT Unggul Regantris Digdjoyo is a manufacturing enterprise specializing in 
aluminum extrusion production. Despite its established operations, various forms 
of waste continue to impede workflow efficiency and the quality of aluminum profile 
products. This study aims to identify dominant waste types, analyze the root causes 
of quality failures, and formulate improvement recommendations to enhance 
production process efficiency. The methodology integrates Lean Six Sigma and 
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Identification results reveal that defect 
is the most critical waste, with the highest weight of 0.1206, followed by waiting at 
0.0905 and transportation at 0.0854. Root cause analysis of product defects using 
fishbone diagrams and FMEA indicates that denting poses the highest risk, with a 
Risk Priority Number (RPN) of 336. Through the proposed improvement designs, 
the company can entirely eliminate non-value-added (NVA) activities and 
significantly reduce necessary non-value-added (NNVA) activities. The 
implementation of these recommendations successfully reduced the total lead time 
from 2,435.59 minutes to 1,870.41 minutes, resulting in an increase in the Value-
Added (VA) time percentage from 40.86% to 46.34%. 
 
Keywords: Aluminum Extrusion, Lean Six Sigma, FMEA, Seven Waste 


	ecb46d346074da263ffcc3df2595ec63dbb47b36e998fac8bfa32b5f9f577500.pdf
	6eb7cb21cbaf8ffbe6b27575582a44c91a9cb294cc0c0e7d769109d9679e220a.pdf
	ddf0e270eea74c0394358d9cc29b9b78e75ee5fc7f69d0c6bbabb67a2f3e3fa2.pdf
	ddf0e270eea74c0394358d9cc29b9b78e75ee5fc7f69d0c6bbabb67a2f3e3fa2.pdf


	COVERRR.pdf
	ecb46d346074da263ffcc3df2595ec63dbb47b36e998fac8bfa32b5f9f577500.pdf
	6eb7cb21cbaf8ffbe6b27575582a44c91a9cb294cc0c0e7d769109d9679e220a.pdf


