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ABSTRAK 

Ahmad Mauludin. 201410215011. “Usulan Perbaikan Proses Produksi 

Produk S-tee dengan Menggunakan Metode Cause and Effect Diagram di PT.Sinar 

Sosro Cibitung”. Dibimbing oleh Dr. Drs. Novizal, MT dan Yuri Delano Regent 
Montororing, ST., MT. 

          PT.Sinar sosro cibitung adalah perusahaan yang bergerak di bidang minuman 

siap saji, terutama minuman teh yang begitu terkenal di masyarakat indonesia. PT.Sinar 

sosro memiliki beberapa cabang di seluruh indonesia salah satu nya PT.Sinar sosro 

cibitung, Fenomena yang terjadi di PT.Sinar sosro cibitung adalah tidak tercapainya 

target output produksi. Hal itu terjadi karena banyak terjadi breakdown pada saat proses 

produksi berlangsung, untuk itu dilakukan analisis dan penyelesaian dari setiap faktor 

penyebab breakdown. Untuk mengatasi permasalahan tersebut digunakan metode 

cause and effect diagram yang tujuannya untuk mencari akar permasalahan breakdown 

pada mesin pasteuri dan menentukan usulan perbaikan terhadap faktor permasalahan 

yang paling dominan. Tidak ada perawatan dan pergantian sparepart yang seharusnya 

diganti dalam jangka waktu tertentu (faktor mesin) dan sistem atau program pada mesin 

pasteuri apabila tidak ada supply produk teh s-tee ke mesin pasteuri maka otomatis air 

yang akan masuk ke dalam mesin pasteuri (faktor meode), kemudian dilakukan 

perbaikan pada akar permasalahan tersebut. Setelah dilakukan penelitian dengan cara 

menganalisis dan mendapatkan faktor penyebab utama nya, lalu dilakukan perbaikan 

dari permasalahan  tersebut. Faktor terbesar permasalahan breakdown pada proses 

produksi s-tee adalah faktor mesin dan faktor metode. Setelah mengetahui faktor 

terbesarnya lalu dilakukan perbaikan pada setiap permasalahannya sehingga 

mendapatkan penurunan total waktu breakdown sebesar 55,4%. 

  

Kata Kunci : Tidak tercapainya target produksi, cause and effect diagram 
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ABSTRACT 

 

 Ahmad Mauludin. 201410215011. "Proposed Improvement of Production 

Process of S-tee Products by Using Cause and Effect Diagram Method at PT.Sinar 

Sosro Cibitung". Supervised by Dr. Drs. Novizal, MT and Yuri Delano Regent 

Montororing, ST., MT. 

 

 PT.Sinar sosro cibitung is a company engaged in the field of ready-to-drink, 

especially tea drinks are so famous in Indonesia society. PT.Sinar sosro has several 

branches all over Indonesia one of PT.Sinar sosro cibitung, The phenomenon that 

occurs in PT.Sinar sosro cibitung is not achieving production output target. This 

happens because there is a lot of breakdown during the production process, for this 

reason an analysis and completion of each of the factors causing the breakdown is 

carried out. To overcome these problems used the cause and effect method diagram 

that aims to find the root cause of breakdown on the pasteuri machine and determine 

the proposed improvement of the most dominant problem factor. There is no 

maintenance and replacement of spare parts that should be replaced within a certain 

period of time (engine factors) and the system or program on the pasteuri machine if 

there is no supply of tea s-tee products to the paste machine then the water will 

automatically enter the pasteuri machine (meode factor) , then make improvements to 

the root of the problem. After doing the research by analyzing and getting the main 

cause factor it, then made improvement of the problem. The biggest factor of 

breakdown problem in s-tee production process is machine factor and method factor. 

After knowing the biggest factor then made improvements on each problem so as to 

get a total decline in the breakdown time of 55.4%. 

 

Keyword: Not reaching production target, cause and effect diagram 
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