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ABSTRAK 
 

Peningkatan kualitas produk merupakan faktor krusial dalam industri manufaktur 

untuk memastikan efisiensi operasional dan kepuasan pelanggan. Penelitian ini 

bertujuan untuk mengoptimalkan kualitas mixpile di PT Semen Gresik, Pabrik 

Rembang, melalui penerapan metode Lean Six Sigma. Pendekatan ini digunakan 

untuk mengidentifikasi dan mengurangi pemborosan (waste) dalam proses produksi 

serta merancang solusi perbaikan yang efektif. Analisis dilakukan dengan 

menggunakan Value Stream Mapping (VSM), Failure Mode and Effects Analysis 

(FMEA), dan Pareto Analysis guna menemukan faktor utama yang mempengaruhi 

kualitas mixpile. Hasil penelitian mengungkap bahwa ketidaktepatan spesifikasi 

Belt Weigher serta minimnya frekuensi pemeliharaan menjadi penyebab utama 

ketidaksesuaian komposisi bahan baku, yang berdampak pada kualitas produk 

akhir.Sebagai langkah perbaikan, penelitian ini merekomendasikan peningkatan 

frekuensi pemeliharaan peralatan, kalibrasi berkala, serta penggantian Belt Weigher 

tipe single idler menjadi multi idler untuk meningkatkan akurasi pengukuran bahan 

baku. Implementasi strategi ini terbukti mampu meningkatkan stabilitas Lime 

Saturation Factor (LSF), mengurangi pemborosan bahan baku hingga Rp 63 juta, 

serta mempercepat pengembalian investasi dalam kurun waktu 31 bulan.Hasil 

penelitian ini menunjukkan bahwa penerapan Lean Six Sigma dapat meningkatkan 

kualitas serta efisiensi dalam proses produksi industri semen, sekaligus 

memberikan manfaat finansial yang signifikan bagi perusahaan. 

 

Kata kunci: Lean Six Sigma, Mixpile, Pemborosan, Belt Weigher, FMEA, 

VSM. 
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