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ABSTRAK 

 

Fahrul Hartono Dwi Putra. 201610215047. Rancangan Perbaikan Proses 

Produksi Upaya Minimalisasi Kecacatan Produk Menggunakan Metode Six Sigma 

DMAIC dan FMEA di PT XYZ 

Setiap perusahaan perlu meningkatkan kualitas produknya, sehingga 

berdampak pada hasil keinginan perusahaan yang dapat melebihi target produksi. 

PT XYZ merupakan salah satu industri manufaktur farmasi di Indonesia. Cacat 

produk pada bulan September 2019 sampai dengan Agustus 2020 yang terjadi 

melebihi standar perusahaan yaitu sebesar 1,30%. Dengan menggunakan metode 

six sigma yang berfokus terhadap sistem produksi yang bertujuan meningkatkan 

kualitas. Terdapat empat tahapan untuk menerapkan six sigma yaitu dengan 

langkah-langkah DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control). Pada 

tahap improve digunakan metode FMEA yang merupakan evaluasi terjadinya 

kemungkinan kegagalan dari sebuah sistem atau proses produksi hingga dapat 

diketahui penyebab dari tiap kecacatan produk sehingga mendapatkan solusi yang 

tepat. Penelitian ini menggunakan brainstorming dan didapatkan 6 critical to 

quality (CTQ) pada proses produksi cairan yaitu fisik kemasan rusak, kelengkapan 

isi kurang, coding, mix up, label identitas rusak, kontaminasi. Dan dapat dibantu 

dengan alat diagram pareto didapatkan 3 CTQ yang berdampak banyak pada 

kecacatan produk yaitu fisik kemasan rusak (56.69%), mix up (6.96%), dan 

kontaminasi (0.67%) serta melihat RPN yang dijadikan prioritas penanganan 

masalah. Pada penelitian ini produk cairan dengan nilai sigma 4.19 tidak mencapai 

target yang ditentukan perusahaan dengan nilai sigma 4.37 oleh karena itu 

penelitian ini membuktikan dengan adanya metode yang digunakan dapat 

memperbaiki produk cairan, setelah perbaikan hasil sigma produk cairan sebesar 

4.50-sigma. 

Kata Kunci: Six Sigma, DMAIC, brainstorming, fishbone diagram, FMEA.
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ABSTRACT 

 

Fahrul Hartono Dwi Putra. 201610215047. Production Process Improvement 

Design Efforts to Minimize Product Defects Using the Six Sigma DMAIC and 

FMEA Methods at PT XYZ 

 Every company needs to improve the quality of its products, so that it has 

an impact on the results of the company's desires that can exceed production 

targets. PT XYZ is one of the pharmaceutical manufacturing industries in 

Indonesia. Product defects from September 2019 to August 2020 that occurred 

exceeded company standards, namely by 1.30%. By using the Six Sigma method 

that focuses on a production system that aims to improve quality. There are four 

stages to implement six sigma namely the DMAIC steps (Define, Measure, Analyze, 

Improve, and Control). In the improve stage, the FMEA method is used which is an 

evaluation of the possible failure of a system or production process so that the cause 

of each product defect can be identified so that the right solution can be found. This 

study used brainstorming and found 6 critical to quality (CTQ) in the liquid 

production process, namely damaged physical packaging, lack of completeness of 

contents, coding, mix up, damaged identity label, contamination. And it can be 

assisted by the Pareto diagram tool, there are 3 CTQs that have a lot of impact on 

product defects, namely physical damaged packaging (56.69%), mix up (6.96%), 

and contamination (0.67%) and see RPN which is a priority for handling problems. 

In this study, liquid products with a sigma value of 4.19 did not reach the target set 

by the company with a sigma value of 4.37, therefore this study proves that the 

method used can improve liquid products, after improving the sigma results of the 

liquid product is 4.50-sigma. 

Keywords: Six Sigma, DMAIC, brainstorming, fishbone diagram, FMEA 
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