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ABSTRAK

Dika Hamdika. 201410215032. Implementasi Metode Six Sigma DMAIC
untuk Mengurangi Defect pada Kemasan Produk Bumbu Mie Instan di PT. XYZ.

PT. XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di industri makanan, yang
menghasilkan produk mie instan. Permasalahan yang dihadapi perusahaan adalah
tingginya persentase defect pada produk kemasan bumbu mie instan varian A
sebesar 9.54 %, yang mana perusahaan menetapkan target sebesar 5 %. Penelitian
ini bertujuan mengurangi jumlah defect dengan merekomendasikan usulan
perbaikan. Metode yang digunakan adalah metode six sigma DMAIC (Define,
Measure, Analyze, Improve, Control). Pada tahap define dilakukan identifikasi
awal, membuat diagram SIPOC, dan menentukan Critical To Quality (CTQ).
Terdapat tiga buah CTQ dan tujuh jenis defect pada kemasan bumbu varian A.
Pada tahap measure dilakukan perhitungan performasi sebelum perbaikan dengan
hasil rata-rata DPMO sebesar 31.805 dan nilai sigma sebesar 3,374. Pada tahap
analyze ditentukan prioritas perbaikan pada defect dominan yaitu under weight,
terawang, dan gembos dengan diagram pareto kemudian digunakan diagram
sebab-akibat untuk mengetahui akar penyebabnya yaitu kurang pelatihan, kurang
pengawasan, komponen mesin rusak, material berserbuk, tidak ada standar
pengisian hopper dan tidak ada standar setting suhu sealer. Selanjutnya
memberikan usulan perbaikan pada tahap improve di antaranya melakukan
pelatihan dan pengawasan, perbaikan mesin, pengadaan mesin ayak, dan membuat
standar setting mesin. Selanjutnya tahap control dilakukan setelah
mengimplementasikan usulan perbaikan. Hasil dari penelitian ini menunjukkan
adanya peningkatan nilai sigma sebesar 0.355 menjadi 3,729 dan penurunan rata-
rata persentase defect menjadi sebesar 3.88 %, yang berarti tahapan DMAIC
mampu memberikan usulan yang lebih baik dalam perbaikan kualitas kemasan
bumbu mie instan varian A.

Kata kunci : Six Sigma, DMAIC, Critical To Quality (CTQ), DPMO.
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ABSTRACT

Dika Hamdika. 201410215032. Implementation Of Six Sigma DMAIC
Method to Reduce Defect on Packaged Product of Instant Noodle Seasoning at
PT. XYZ.

PT. XYZ is a company engaged in the food industry, which produces
instant noodle products. The problem faced by the company is the high
percentage of defect in the instant noodle seasoning Packaging product of variant
A of 9.54%, which the company set a target of 5%. This study aims to reduce the
number of defect by recommending proposed repairs. The method used is method
Six Sigma DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control). In the define
stage is performed initial identification, creating a SIPOC diagram, and
Specifying a Critical To Quality (CTQ). There are three CTQ and seven types of
defect on the packaging of seasoning variant A. At the measure , the calculation
is done prior to the correction of the average dpmo result of 31.805 and a sigma
value of 3,374. In the stage analyze determined the improvement of the priority
defect the dominant under weight, terawang, and gembos with Pareto diagram
then used the cause and effect diagram to know the root cause of Lack of training,
lack of supervision, inappropriate machine components, powder material, no
standard hopper filling and no standard temperature setting.  Furthermore,
proposed improvements in the improve stage include training and supervision,
machine repair, procurement of sieve machines, and making machine settings
standard. Then the control phase is done after implementing the repair proposal.
The results of this study showed an increase in the value of Sigma 0,355 to 3,729
and decrease in the average percentage of defects to 3.88 %, which means that
the stage of DMAIC is able to provide better proposal in the improvement of the
quality of packaged instant noodle seasoning Variant A.

Keywords : Six Sigma, DMAIC, Critical To Quality (CTQ), DPMO.
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