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ABSTRAK 

 

Arief Rachman Wahid. 201710215160. Analisis Pengendalian Kualitas 

Produk Jerigen Ukuran 18L Dengan Menggunakan Metode Six Sigma (Studi 

Kasus Pada PT. Bumimulia Indah Lestari). 

PT Bumimulia Indah Lestari merupakan perusahaan manufaktur yang 

bergerak di bidang produsen plastik kemasan. Dalam proses produksinya, 

perusahaan tersebut menggunakan teknologi blow moulding, injeksi, strecth blow, 

dan tube technologi. Pada 1 tahun terakhir produk reject tertinggi terjadi pada 

bulan September dengan presentase 5,8% dengan Model Jerigen dengan Uk.18L. 

Dan total keseluruhannya presentase Model Jerigen dengan Uk.18L adalah 40,3%. 

Dalam upaya peningkatan kualitas hingga mencapai pada tingkat zero defect, 

diperlukan penelitian dengan menggunakan metode Six Sigma DMAIC (Define, 

Measure, Analysis, Improve, Control). Berdasarkan hasil penelitian nilai DPMO 

dan Sigma Quality Level untuk proses pembuatan botol Jerigen Uk 18L selama 

satu tahun adalah 4,0 sigma. Sehingga dapat dikatakan nilai ini sudah mencapai 

level rata-rata industri USA. Kemudian dari hasil analisa fishbone dan FMEA akar 

penyebab masalah terjadinya defect pada proses pembuatan Jerigen Uk 18L 

adalah pada faktor mesin yaitu dies mold yang bopeng menyebabkan hasil 

molding tidak sempurna, sehingga rekomendasi perbaikan yang akan dilakukan 

untuk meminimalisir terjadinya produk defect akibat dies mold yang tidak bagus 

adalah dengan membuat penjadwalan preventive maintenance bulanan untuk dies 

mold serta membuat checksheet pengecekan mesin untuk alat kontrol kegiatan 

preventive maintenance tersebut. 

Kata kunci (sentence case): Defect, Dies Mold, Fishbone, Six Sigma, Preventive 
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ABSTRACT 

 
Arief Rachman Wahid. 201710215160. Product Quality Control Analysis 

of size 18L Jerrycan Using the Six Sigma Method (Case Study at PT. Bumimulia 

Indah Lestari). 

PT Bumimulia Indah Lestari is a manufacturing company engaged in the 

production of plastic packaging. In its production process, the company uses blow 

molding technology, injection, stretch blow, and tube technology. In the last 1 

year the highest rejected product occurred in September with a percentage of 5.8% 

with the Jerrycan Model with Uk.18L. And the total percentage of the Jerrycan 

Model with Uk.18L is 40.3%. In an effort to improve quality to reach the zero defect 

level, research is needed using the Six Sigma DMAIC (Define, Measure, Analysis, 

Improve, Control) method. Based on the research results, the DPMO value and 

Sigma Quality Level for the process of making Uk 18L jerry can bottles for one year 

is 4.0 sigma. So that it can be said that this value has reached the average level of 

the US industry. Then, from the results of fishbone and FMEA analysis, the root cause 

of the problem with defects in the process of making Uk 18L jerry cans is the engine 

factor, namely pockmarked die molds that cause imperfect molding results, so 

recommendations for improvements will be made to minimize the occurrence of 

product defects due to bad die molds. is to make a monthly preventive maintenance 

schedule for the die mold and make a machine checking checksheet for the control 

tool for the preventive maintenance activities. 

Keywords : Defect, Dies Mold, Fishbone, Six Sigma, Preventive 
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