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ABSTRAK 
 

PT Herba Emas Wahidatama merupakan perusahaan manufaktur yang 

bergerak di bidang obat tradisional dengan salah satu produknya yaitu Minyak 

Herba Sinergi. Namun, proses produksinya masih belum berjalan secara optimal 

karena terdapat berbagai jenis pemborosan yang menghambat proses produksi dan 

ditemukannya cacat produk pada tahap pengemasan. Penelitian ini bertujuan untuk 

mengidentifikasi jenis-jenis pemborosan yang terjadi, menganalisis akar penyebab 

kecacatan produk pada proses pengemasan, serta memberikan usulan perbaikan 

guna meningkatkan efisiensi produksi. Metode yang digunakan dalam penelitian 

ini adalah Lean Six Sigma dengan pendekatan DMAIC yang dikombinasikan 

dengan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Hasil penelitian menunjukkan 

bahwa pemborosan yang paling dominan adalah defect, motion, dan 

overprocessing. Pada kategori defect ditemukan tiga jenis cacat utama, yaitu label 

berkerut, pembungkus botol satuan tidak rapi, dan pembungkus botol kelompok 

berlubang. Ketiga jenis cacat tersebut kemudian dianalisis akar penyebabnya 

menggunakan diagram fishbone dan FMEA yang menunjukkan bahwa risiko 

tertinggi terdapat pembungkus botol satuan tidak rapi dengan nilai RPN sebesar 

294. Usulan perbaikan yang diberikan mampu menghilangkan aktivitas non value 

added (NVA) dan mengurangi aktivitas necessary non value added (NNVA). 

Dampaknya, lead time proses produksi penurunan dari 7.497,4 menit menjadi 

5.982,4 menit, serta nilai PCE meningkat dari 43,64% menjadi 54,69%.  

 

Kata kunci: DMAIC, FMEA, Lean Six Sigma, Minyak Herba, Pemborosan, Proses 

Pengemasan 

  



 
 

 

 

ABSTRACT 
 

PT Herba Emas Wahidatama is a manufacturing company operating in the 

traditional medicine industry, with one of its products being Minyak Herba Sinergi. 

However, its production process has not yet operated optimally due to various types 

of waste that hinder the production process and the presence of product defects 

identified during the packaging stage. This study aims to identify the types of waste 

occurring in the production process, analyze the root causes of defects in the 

packaging process, and propose improvement recommendations to enhance 

production efficiency. The methods applied in this research are Lean Six Sigma with 

the DMAIC approach combined with Failure Mode and Effects Analysis (FMEA). 

The results indicate that the most dominant types of waste are defects, motion, and 

overprocessing. In the defect category, three primary defects were identified: label 

wrinkling, improper single-bottle sleeve wrapping, and perforated group bottle 

wrapping. These defects were further analyzed using fishbone diagram and FMEA 

which revealed that the highest risk occurs in improper single-bottle sleeve 

wrapping, with an RPN value of 294. The proposed improvements are able to 

eliminate non-value-added (NVA) activities and reduce necessary non-value-added 

(NNVA) activities. As a result, the production lead time decreased from 7.497,4 

minutes to 5.982,4 minutes, while the Process Cycle Efficiency (PCE) increased 

from 43,64% to 54,69%. 
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