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ABSTRACT 

 

Indonesia through the city of Jakarta is currently intensively producing. This study aims to 

improve the quality performance of light steel products at PT Tatalogam Lestari through 

the application of the Lean Six Sigma method. Although the company has implemented the 

ISO 9001 quality system, the level of defects in several types of products still exceeds the 

tolerance threshold of 0.5%, with dominant defects in the form of bending, ink defects, 

dents, and tears. The Lean Six Sigma method is used with the DMAIC (Define, Measure, 

Analyze, Improve, Control) approach to analyze root causes, measure quality performance 

using DPMO (Defects per Million Opportunities), and formulate effective improvement 

solutions. The results of the application show an increase in the sigma value from a range 

of 3.1 to 3.9, as well as a significant decrease in four main types of defects, namely 

bending defects decreasing from ±30% to ±12%, ink defects from ±25% to ±10%, dented 

defects from ±20% to ±8%, and tearing defects from ±15% to ±6%. This quality 

improvement has a positive impact on production efficiency, reduced rework, cost savings, 

and increased customer satisfaction. This study proves that Lean Six Sigma integration is 

effective in quality control and can be replicated for other light steel products. 

Keywords: Lean Six Sigma, Quality, Light Steel, DMAIC, DPOM 
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ABSTRAK 
 

Indonesia melalui kota Jakarta sedang gencar produksi. Penelitian ini bertujuan untuk 
meningkatkan kinerja mutu produk baja ringan di PT Tatalogam Lestari melalui penerapan 
metode Lean Six Sigma. Meskipun perusahaan telah menerapkan sistem mutu ISO 9001, 
tingkat kecacatan (defect) pada beberapa jenis produk masih melebihi ambang batas 
toleransi sebesar 0,5%, dengan cacat dominan berupa pelengkungan, cacat tinta, penyok, 
dan robek. Metode Lean Six Sigma digunakan dengan pendekatan DMAIC (Define, 
Measure, Analyze, Improve, Control) untuk menganalisis akar masalah, mengukur 
performa kualitas menggunakan DPMO (Defect per Million Opportunities), dan 
merumuskan solusi perbaikan yang efektif. Hasil penerapan menunjukkan peningkatan 
nilai sigma dari kisaran 3 menjadi 3,9, serta penurunan signifikan pada empat jenis cacat 
utama yaitu cacat melengkung menurun dari ±30% menjadi ±12%, cacat tinta dari ±25% 
menjadi ±10%, cacat penyok dari ±20% menjadi ±8%, dan cacat robek dari ±15% menjadi 
±6%. Peningkatan mutu ini berdampak positif terhadap efisiensi produksi, pengurangan 
rework, penghematan biaya, serta peningkatan kepuasan pelanggan. Studi ini membuktikan 
bahwa integrasi Lean Six Sigma efektif dalam pengendalian mutu dan dapat direplikasi 
untuk produk baja ringan lainnya.  

Kata kunci: Lean Six Sigma, Kualitas, Baja Ringan, DMAIC, DPOM 
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KATA PENGANTAR 
 
 

Puji syukur kami panjatkan ke hadirat Allah SWT atas segala limpahan 

rahmat dan karunia-Nya sehingga Laporan Praktik Keinsinyuran ini dengan judul 

“Peningkatan Kinerja Mutu Dengan Metode Lean Six Sigma Pada Produk Baja 

Ringan" dapat diselesaikan dengan baik. Laporan ini disusun sebagai bagian dari 

pelaksanaan praktik keinsinyuran, dengan tujuan memberikan kontribusi nyata dalam 

peningkatan kinerja muju yang sesuai dengan prinsip keberlanjutan dan peraturan yang 

berlaku. Fokus utama dari penelitian ini adalah peningkatan kinerja mutu dengan metode 

lean six sigma pada produk baja ringan, sehingga dapat mendukung upaya peningkatan 

kinerja mutu pada produk baja ringan. Kami berharap laporan ini dapat menjadi langkah 

awal dalam mewujudkan peningkatan kinerja mutu yang lebih efektif dan efisien. Kritik 

dan saran yang membangun sangat kami harapkan untuk penyempurnaan lebih lanjut. 

Akhir kata, semoga laporan ini dapat memberikan manfaat bagi semua pihak yang terkait 

dalam produksi baja ringan. 
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