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ABSTRAK 

PT Mudalaya Energy Indonesia merupakan salah satu perusahaan EPC yang menerapkan 

proses perbaikan secara berkelanjutan agar pelanggan dipuaskan dan memenuhi mutu 

produk seperti meminimalkan defect sebagaimana tertuang dalam Key Performance 

Indicator (KPI). Namun, masih ditemukan adanya permasalahan kualitas yang 

menyebabkan komplain dari pelanggan. Oleh karena itu, perlu diadakan improvement 

agar dapat menurunkan jumlah defect khususnya pada fabrikasi project security fence 

menggunakan six sigma dengan tahapan proses Define, Measure, Analyze, Improvement, 

dan Control (DMAIC) sehingga diharapkan meningkatkan hasil kinerja serta menunjang 

ketercapaian KPI. Metode six sigma digunakan dengan mengidentifikasi defect, 

mengukur hasil kinerja, mencari akar penyebab, melakukan langkah perbaikan, dan 

meninjau hasil pengendalian. Hasil identifikasi defect diketahui terdapat beberapa jenis 

defect dari proses pengelasan dan proses galvanisasi dan diantaranya merupakan defect 

kritis yang menyumbang dan mempengaruhi permasalahan kualitas dari total keseluruhan 

dengan berbagai akar penyebab. Hasil perhitungan nilai sigma sebesar 3,1 menunjukan 

kapabilitas proses berada pada tingkat rata-rata industri di Indonesia. Secara keseluruhan 

peningkatan kualitas hasil produk PT Mudalaya Energy Indonesia sebaiknya dilakukan 

sebagai langkah perbaikan berkelanjutan dan diterapkan pada project berikutnya dengan 

harapan dapat memberikan perubahan nilai sigma menjadi 6. 

Kata Kunci: Kualitas, Fabrikasi, Defect, Six Sigma, Improvement
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ABSTRACT 

PT Mudalaya Energy Indonesia is one of the EPC companies that has been implementing 

improvement continuously in order to maintain customer satisfaction and conform with 

product quality such as minimized defects which are stated in the Key Performance 

Indicator (KPI). However, quality problems are still being found causing the complaint. 

Hence, improvement processes need to be carried on to reduce defects, especially in the 

security fence project using the six sigma method with Define, Measure, Analyze, 

Improvement, and Control (DMAIC) processes in expectation of implementing those 

could improve performance and support KPI achievement. The Six Sigma method is used 

to identify defects, measure the output, find the problem’s root cause, take corrective 

action, and control monitoring.  As a result, there is some sort of defect after 

identification from the welding and galvanizing process and few of them are critical to 

the entire quality problem with many root causes. Sigma calculation result shows 3,1, 

therefore, process capability is on the average level in Indonesia. Overall, quality 

improvement of PT Mudalaya Energy Indonesia's products should be carried out as a 

continuous step and applied to the next project expected could give a sigma value change 

to 6.  

Keywords: Quality, Fabrication, Defect, Six Sigma, Improvement 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 Pada bab ini dijelaskan mengenai latar belakang, rumusan masalah, 

pertanyaan, tujuan dan manfaat penelitian, ruang lingkup dan sistematika 

penulisan dalam penelitian. 

1.1 Latar Belakang Penelitian 

 Industri berkembang pesat berpengaruh terhadap sektor manufaktur di 

Indonesia mendorong perusahaan EPC (Engineering, Procurement, and 

Construction) berkompetisi maka diperlukan daya saing dengan meningkatkan 

kualitas produk dan kinerja perusahaan. Meningkatkan kualitas produk ialah 

strategi perusahaan agar mempunyai nilai tambah, pelanggan akan puas apabila 

kebutuhan terpenuhi sesuai harapan (Adril, 2021). Hasil kinerja merupakan salah 

satu tolak ukur bagi perusahaan untuk mengetahui tingkat pencapaian, di 

dalamnya terdapat kunci indikator untuk mengukur ketercapaian suatu proses 

pekerjaan yang disebut Key Performance Indicator (Yudha Prasetyawan, 2013).  

 PT Mudalaya Energy Indonesia merupakan salah satu perusahaan EPC 

sejak tahun 2013. Manajemen telah menerapkan proses perbaikan secara 

berkelanjutan agar pelanggan dipuaskan dan memenuhi mutu produk seperti 

meminimalkan defect sebagaimana tertuang dalam Key Performance Indicator 

(KPI) akan tetapi masih ditemukannya permasalahan kualitas menyebabkan 

komplain dari pelanggan. Oleh karena itu, diadakannya improvement agar 

menurunkan jumlah defect khususnya pada fabrikasi project security fence.  

 Berdasarkan penelitian yang dilakukan di  PT Mudalaya Energy Indonesia, 

metode yang akan dipergunakan sebagai langkah pengendalian dan perbaikan 

hasil fabrikasi yaitu six sigma dengan tahapan proses Define, Measure, Analyze, 

Improvement, dan Control (DMAIC) sehingga diharapkan dengan penerapan 

metode tersebut dapat memberikan perubahan. Oleh karena itu, judul skripsi ini 

adalah “Kualitas Hasil Fabrikasi Project Security Fence Berdasar Six Sigma untuk 

Minimalisasi Defect dan Improvement Indikator pada PT Mudalaya Energy 

Indonesia” dengan maksud mereduksi defect produk pada saat proses fabrikasi 



2 

 

 

 

serta menerapkan langkah perbaikan dan pencegahan untuk meningkatkan hasil 

kinerja perusahaan.  

1.2 Rumusan Masalah Penelitian 

 Berdasarkan latar belakang maka permasalahan yang akan diselesaikan 

pada penelitian tugas akhir adalah bagaimana meminimalkan jumlah defect pada 

fabrikasi project security fence dengan langkah pencegahan dan langkah                               

perbaikan agar meningkatkan hasil kinerja serta menunjang ketercapaian Key 

Performance Indikator (KPI) dengan pendekatan metode six sigma.  

1.3 Pertanyaan Penelitian 

 Bagaimana defect proses fabrikasi project security fence dapat 

dikendalikan dalam langkah pencegahan dan perbaikan untuk peningkatan hasil 

kinerja kualitas fabrikasi PT Mudalaya Energy Indonesia? 

1.4 Tujuan Penelitian 

 Berdasarkan perumusan masalah penelitian maka tujuan yang ingin 

dicapai pada penelitian skripsi yaitu: 

1.4.1 Tujuan Umum 

 Melakukan pengendalian kualitas terhadap project security fence dengan 

cara menganalisis defect yang terjadi pada hasil produk agar meningkatkan hasil 

kinerja dan ketercapaian Key Performance Indicator (KPI) PT Mudalaya Energy 

Indonesia. 

1.4.2 Tujuan Khusus 

1. Mengidentifikasi defect yang terjadi pada proses fabrikasi project security 

fence PT Mudalaya Energy Indonesia.  

2. Mengobservasi dan menentukan titik kritis defect yang paling berdampak 

terhadap kualitas produk security fence. 
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3. Menghitung nilai level sigma dari proses fabrikasi project security fence di 

PT Mudalaya Energy Indonesia.  

4. Menganalisis akar penyebab defect yang paling berpengaruh terhadap 

permasalahan kualitas pada fabrikasi project security fence.  

5. Memberikan saran berupa langkah pencegahan dan perbaikan yang dapat 

diterapkan perusahaan untuk mengurangi defect agar mendukung pencapaian Key 

Performance Indicator PT Mudalaya Energy Indonesia. 

1.5 Manfaat Penelitian  

 Berdasarkan tujuan penelitian penelitian skripsi maka manfaat yang dapat 

diperoleh adalah sebagai berikut: 

1. PT Mudalaya Energy Indonesia dapat mengetahui defect yang 

berpengaruh terhadap hasil kinerja fabrikasi project security fence dan tercapainya 

Key Performance Indicator perusahaan.  

2. PT Mudalaya Energy Indonesia mendapatkan solusi perbaikan dalam 

mereduksi defect yang terjadi pada fabrikasi project security fence sehingga dapat 

meningkatkan hasil kinerja. 

1.6 Ruang Lingkup Penelitian 

 Ruang lingkup dalam penelitian skripsi ini adalah sebagai berikut: 

1.6.1 Pembatasan Masalah  

 Pembatasan masalah yang dipergunakan di dalam penelitian ini adalah 

sebagai berikut: 

1. Penelitian skripsi ini difokuskan pada permasalahan kualitas fabrikasi 

project security fence departemen produksi di PT Mudalaya Energy Indonesia. 

2. Penelitian skripsi ini bersumber dari data primer dan sekunder yang 

diperoleh saat fabrikasi project security fence PT Mudalaya Energy Indonesia 

periode bulan Januari hingga Februari tahun 2023.  
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1.7 Sistematika Penulisan Skripsi 

 Penulisan penelitian skripsi dibagi menjadi beberapa bab kemudian 

dibahas secara sistematis dan berkesinambungan sesuai dengan kaidah penelitian. 

Sistem penulisan yang digunakan dalam  skripsi ini adalah sebagai berikut: 

BAB I PENDAHULUAN 

 Bab ini akan dibahas mengenai latar belakang penelitian, rumusan 

masalah, pertanyaan penelitian, tujuan penelitian, manfaat penelitian, ruang 

lingkup penelitian dan sistematika penulisan skripsi.  

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

 Pada bab ini akan dibahas mengenai teori yang digunakan sebagai dasar 

dalam melakukan penelitian agar  membantu memahami konsep yang digunakan 

dalam penelitian. Teori yang dipergunakan dalam penelitian skripsi diperoleh dari 

beragam sumber kajian literatur, penelitian terdahulu, jurnal, dan artikel.  

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

 Pada bab ini akan dijelaskan tentang metode yang digunakan, 

pengumpulan, dan analisis data penelitian skripsi. Metodologi menggambarkan 

alur kegiatan serta kerangka pemikiran dari beberapa tahapan secara sistematis 

dan berkesinambungan.  

BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 

 Pada bab ini akan dibahas menggunakan metodologi six sigma dan 

dilakukan tahap define dan measure, selanjutnya yaitu analyze dan improvement 

terhadap permasalahan. Data bab ini adalah hasil tahap sebelumnya kemudian 

dianalisis dan ditentukan akar penyebab permasalahan untuk penentuan langkah 

perbaikan dalam mengatasi permasalahan berdasarkan hasil analisis. 
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BAB V PENUTUP 

 Pada bab ini akan dijabarkan kesimpulan yang diambil dari keseluruhan 

rangkaian penelitian skripsi beserta saran untuk pengembangan penelitian 

selanjutnya. 
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BAB III 

METODE PENELITIAN 

 Pada bab ini dijelaskan mengenai jenis, objek, metode pengambilan 

sampel, jenis dan sumber data, metode pengumpulan data  dan metode analisis 

data dalam penelitian.  

3.1 Jenis Penelitian 

 Pada penelitian ini merupakan jenis penelitian kuantitatif, dikarenakan 

penelitian ini terfokus pada pengukuran sesuai data dan analisis hubungan sebab 

akibat antar beberapa variabel.  

3.2 Objek Penelitian 

 Objek yang diteliti pada penelitian ini adalah proses fabrikasi project 

security fence di departemen produksi PT Mudalaya Energy Indonesia  

disebabkan masih ditemukan defect pada hasil produk. 

3.3 Metode Pengambilan Sampel 

 Data yang digunakan adalah data primer dari hasil inspeksi pengendalian 

kualitas dan beberapa data sekunder perusahaan. Data primer yang digunakan 

adalah hasil inspeksi produk fence oleh departemen Quality Control (QC) di PT 

Mudalaya Energy Indonesia pada periode produksi bulan Januari hingga Februari 

2023. Metode pengambilan sampel yang digunakan adalah yaitu pengambilan 

sampel produk secara keseluruhan unit produk yang difabrikasi.  

3.4 Jenis dan Sumber Data Penelitian 

 Jenis dan sumber data yang digunakan dalam pembahasan penelitian ini 

adalah sebagai berikut: 
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1. Data kualitatif 

 Data kualitatif berupa penjelasan dan keterangan baik lisan maupun 

tulisan, seperti gambaran umum perusahaan, visi dan misi, struktur organisasi, 

proses produksi yang dilakukan, dan hasil observasi lainnya yang tidak dapat 

dijabarkan menggunakan angka. 

2. Data kuantitatif 

 Data kuantitatif yaitu data numerik seperti jumlah produksi, jumlah 

permintaan, dan data jumlah produk yang defect dalam proses produksi. 

Berdasarkan sumber perolehannya, data yang digunakan dalam penelitian ini 

merupakan data primer dan sekunder yang meliputi: 

a. Data primer 

 Data primer adalah data yang diperoleh secara langsung di lapangan dari 

objek penelitian sebagai objek penulisan. Data primer diperoleh dari hasil 

wawancara dan inspeksi secara langsung terhadap aktivitas fabrikasi project 

security fence di PT Mudalaya Energy Indonesia dimulai dari bahan baku hingga 

menjadi barang jadi.  

b. Data sekunder 

 Data sekunder adalah data yang didapat atau dikumpulkan secara tidak 

langsung seperti melalui dokumen atau literatur. Data tersebut didapat dari buku 

referensi, jurnal penelitian yang sesuai dengan topik pembahasan maupun metode 

dari penelitian yang dilakukan. Selain itu data sekunder ini juga diperoleh dari 

referensi dokumen dari PT Mudalaya Energy Indonesia seperti Manufacturing 

Data Report (MDR), Bill of Material (BOM), data hasil produksi, dan data 

spesifikasi produk. 
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3.5 Metode Pengumpulan Data Penelitian 

 Pada saat melakukan penelitian diperlukan data yang valid untuk 

memenuhi analisis yang ingin dilakukan maka beberapa cara pengumpulan data 

yang dapat digunakan untuk penelitian, yaitu: 

1. Observasi 

 Observasi yaitu pengamatan atau peninjauan secara langsung di tempat 

penelitian yaitu di PT Mudalaya Energy Indonesia dengan mengamati sistem atau 

cara kerja karyawan, mengamati proses fabrikasi project security fence dari awal 

hingga akhir, dan kegiatan pengendalian kualitas. 

2. Wawancara 

 Melakukan wawancara non formal ke beberapa pekerja di tempat 

penelitian seperti kepala produksi, QC dan pekerja produksi agar mengetahui 

informasi di lapangan untuk melengkapi data yang sudah didapatkan. 

3. Dokumentasi  

 Dokumentasi yaitu teknik pengambilan data dengan mempelajari dokumen 

perusahaan yang berupa laporan kegiatan produksi dan quality control, laporan 

jumlah produksi dan jumlah produk defect. 

3.6 Metode Analisis Data  

 Berikut adalah gambar diagram alir yang menunjukan mengenai garis 

besar metodologi penelitian (Gambar 3.1). 
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Identifikasi Masalah

Perumusan Masalah

Penentuan Tujuan 

Studi Pustaka

1. Six Sigma 

2. Big Picture Mapping (BPM )

3. Root Cause Analysis (RCA)

4. Failure Mode and Effect Analysis 

(FMEA)

Studi Lapangan

1. Pengamatan kondisi perusahaan

2. Pemahaman aliran informasi dan produksi 

perusahaan

3. Diskusi dengan PIC di PT Mudalaya Energy 

Indonesia

4. Observasi dan pencarian data teknis yang 

dibutuhkan

Pengambilan data performa perusahaan dan pengamatan langsung

Define

1. Identifikasi target perusahaan

2. Pemetaan alur proses produksi menggunakan Big Picture Mapping 

3. Mengidentifikasi defect yang terjadi pada fabrikasi

Measure

1. Perhitungan nilai hasil kinerja awal dengan DPMO dan nilai sigma

2. Identifikasi jenis defect yang sering terjadi dengan membangun CTQ

Analyze

1. Analisis penyebab terjadinya defect yang sering terjadi pada produk

2. Mencari akar permasalahan dengan Root Cause Analysis (RCA)

3. Pembobotan penyebab defect paling kritis dengan Failure Mode and 

Effect Analysis (FMEA)

Improve

1. Mengidentifikasi usulan alternatif perbaikan

2. Menentukan langkah perbaikan terbaik dari usulan alternatif 

Tahap Identifikasi dan Penelitian Awal

Tahap Pengumpulan Data

Tahap Define

Tahap Measure

Tahap Analyze

Tahap Improve

Tahap Control
Control

1. Meninjau hasil proses perbaikan dan strategi pengendalian

 

Gambar 3. 1 Diagram Alir Metode Penelitian 

Sumber: Data Diolah 

3.6.1 Tahap Identifikasi dan Penelitian Awal 

 Pada tahap ini akan dijelaskan mengenai tahapan dalam melakukan 

identifikasi permasalahan dan kerangka umum penyelesaian dari masalah tersebut 

yang terdiri dari: 
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1. Identifikasi masalah 

 Tahap identifikasi masalah yaitu melakukan pengambilan informasi 

melalui wawancara dengan staf departemen QC dan kepala produksi serta 

melakukan pengamatan langsung ke bagian produksi perusahaan agar mengetahui 

permasalahan di departemen produksi perusahaan dan menghasilkan rumusan 

masalah penelitian. 

2. Penentuan tujuan penelitian 

 Penetapan tujuan penelitian didasarkan pada latar belakang rumusan 

masalah sehingga penelitian yang dilakukan terarah.  

3. Studi pustaka 

 Studi pustaka ini dilakukan agar mendapatkan acuan metode penyelesaian 

permasalahan penelitian. Teori dan metode diperoleh dari buku, jurnal, maupun 

materi perkuliahan yang berkaitan. 

4. Studi lapangan 

 Studi lapangan dilakukan untuk mengetahui dan memastikan data yang 

dibutuhkan selama penelitian, kemudian memastikan data yang dibutuhkan. 

3.6.2 Tahap Pengumpulan Data 

 Pada tahapan pengumpulan data, aktivitas yang dilakukan antara lain 

sebagai berikut: 

1. Pengambilan data hasil kinerja 

 Pada tahap ini dilakukan pencarian data yang diperlukan berkaitan dengan 

hasil kinerja dan pencapaian yang dihasilkan oleh aktivitas produksi. Data yang 

diambil dapat berupa data primer maupun data sekunder.  
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2. Melakukan perbandingan 

 Pada tahap ini akan dilakukan perbandingan antara data pencapaian 

project sebelumnya apabila tersedia.  

3. Identifikasi defect 

 Apabila perbandingan antara target dan realita terjadi selisih maka harus 

dilakukan identifikasi terhadap defect yang menyebabkan adanya selisih tersebut 

untuk dilakukannya perbaikan kedepannya. 

3.6.3 Tahap Define  

 Tahap define dilakukan penentuan permasalahan utama yang perlu 

diperbaiki. Pada fase define, dilakukan kegiatan sebagai berikut: 

1. Penelitian terhadap kondisi perusahaan 

 Pada tahap ini dilakukan pengamatan langsung ke perusahaan untuk 

mengetahui proses, pencapaian, dan hasil kinerja proses produksi. 

2. Pembuatan aliran proses produksi 

 Tujuan penggambaran agar dapat mengetahui gambaran utuh aktivitas 

proses produksi.  

3. Identifikasi jenis defect yang terjadi pada produk 

 Dari data yang telah didapatkan pada tahap define maka dapat dilakukan 

identifikasi jenis defect yang muncul pada produk untuk diteliti lebih lanjut. 

Tujuan mengidentifikasi defect adalah adalah agar dapat diketahui defect paling 

kritis untuk diteliti lebih lanjut. 
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3.6.4 Tahap Measure 

 Tahap measure yaitu permasalahan yang telah ditemukan kemudian diukur 

pengaruhnya. Pada fase measure dilakukan kegiatan-kegiatan sebagai berikut: 

1. Perhitungan nilai hasil kinerja  

 Tujuan dilakukannya perhitungan nilai hasil kinerja seperti Defect Per 

Million Opportunities (DPMO) dan nilai sigma adalah untuk mengukur 

kapabilitas proses yang ada di perusahaan. 

3.6.5 Tahap Analyze 

 Tahap analyze dilakukan analisis terhadap penyebab defect tersebut. 

Tahapan yang dilakukan dalam fase ini adalah sebagai berikut: 

1. Analisis terhadap defect 

 Setelah mengetahui beberapa jenis defect yang muncul, kemudian 

dilakukan analisis terkait tingkat keseringan jenis defect dan sebab akibatnya.  

2. Mencari akar permasalahan dari defect 

 Melakukan pembuatan Root Cause Analysis (RCA) untuk mengetahui 

penyebab dari defect yang paling banyak terjadi. Hasil dari langkah ini akan 

dijadikan pertimbangan dalam proses selanjutnya.  

3. Pembobotan terhadap defect paling kritis  

 Setelah dilakukan analisis terhadap penyebab defect, kemudian efek yang 

dihasilkan oleh setiap jenis defect dianalisis pembobotannya menggunakan 

metode Failure Model And Effect Analysis (FMEA).  

3.6.6 Tahap Improvement 

 Tahap improvement bertujuan agar membangun usulan perbaikan yang 

tepat dan menentukan usaha langkah terbaik dari alternatif yang diajukan. 
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3.6.7 Tahap Control 

 Tahap control dilakukan pemantauan terhadap proses setelah perbaikan 

dilakukan disertai pendokumentasian hasil peningkatan kualitas dari langkah 

perbaikan bertujuan agar praktik terbaik yang berhasil dalam meningkatkan hasil 

kinerja dapat distandardisasikan dan dijadikan pedoman kerja oleh perusahaan.   
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BAB V 

PENUTUP 

 Pada bab ini akan dibahas mengenai kesimpulan dan saran dalam 

penelitian.  

5.1 Kesimpulan 

 Berikut merupakan kesimpulan dari penelitian ini: 

1. Berdasarkan hasil identifikasi defect pada fabrikasi project security fence 

di departemen produksi PT Mudalaya Energy Indonesia diketahui terdapat 5 jenis 

defect dari masing-masing proses pengelasan dan galvanisasi. Defect proses 

pengelasan terdiri dari undercut, slag, spatter, porosity, dan distorsi, sedangkan 

pada proses galvanisasi terdiri dari ash inclusion, flux deposit, rust stain, 

roughness dan wet storage stain.  

2. Berdasarkan hasil observasi dan pengukuran Critiqal to Quality (CTQ) 

fabrikasi project security fence di departemen produksi PT Mudalaya Energy 

Indonesia terdapat 3 jenis defect kritis pada masing-masing proses yaitu 

pengelasan dan galvanisasi yang menyumbang dan mempengaruhi permasalahan 

kualitas dari total keseluruhan, seperti undercut sebesar 35.09%, spatter sebesar 

26.32%, dan slag sebesar 19.30% dari total defect proses pengelasan lalu pada 

proses galvanisasi yaitu ash inclusion sebesar 35.00%, flux deposit sebesar 

26.67%, dan roughness sebesar 20.00% dari total defect proses galvanisasi. 

3. Berdasarkan hasil perhitungan nilai sigma pada fabrikasi project security 

fence departemen produksi PT Mudalaya Energy Indonesia diketahui nilai level 

sigma sebesar 3,1 yaitu menunjukan bahwa kapabilitas proses berada pada tingkat 

rata-rata industri di Indonesia.  

4. Berdasarkan hasil analisis akar penyebab defect kritis yang paling 

berpengaruh terhadap permasalahan kualitas pada fabrikasi project security fence 

diketahui bahwa: 

a. Defect undercut disebabkan welder kurang teliti karena kelelahan 

disebabkan sebelum diterapkannya breakdown schedule berisi rincian tugas dan 
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jumlah jam kerja, setiap welder memiliki tugas yang berpindah-pindah tidak 

menentu dan tidak ditempatkannya helper untuk membantu pekerjaan.  

b. Defect spatter disebabkan helper tidak teliti membersihkan saat finishing 

produk. 

c. Defect slag disebabkan helper tidak teliti membersihkan saat finishing 

produk. 

d. Defect ash inclusion disebabkan finishing sebelum proses galvanisasi 

kurang dilakukan. 

e. Defect flux deposit disebabkan finishing sebelum proses galvanisasi 

kurang dilakukan. 

f. Defect roughness disebabkan proses pelubangan produk untuk drainase 

cairan galvanis kurang.  

5. Oleh karena itu, perlu dilakukan perbaikan secara berkelanjutan di 

departemen produksi agar dapat meningkatkan kualitas hasil produk dan 

tercapainya hasil kinerja PT Mudalaya Energy Indonesia.  

5.2 Saran 

 Berikut merupakan saran dan masukan yang dapat diberikan dari 

penelitian ini: 

1. Menerapkan pembenahan terhadap sistem kerja dalam project dengan 

menggunakan breakdown schedule, memperbarui SOP fabrikasi, dan menyusun 

langkah preventif berdasarkan 4 review (contract review, design review, process 

review dan final review).   

2. Peneliti berikutnya dapat menambahkan metode Lean sehingga pemicu 

waste atau aktivitas non value added turut dipertimbangkan. 
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