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ABSTRAK 

 

Bonar Hutabarat. 201910215298. Implementasi Metode Six Sigma DMAIC 

Dengan Metode Taguchi Untuk Meningkatan Kualitas Kerupuk Putih Pada Pabrik 

Kerupuk IRMA. 

Defect produk yang melebihi toleransi defect perusahaan merupakan 

permasalahan yang krusial dalam upaya meningkatkan kualitas produk. Tujuan 

penelitian ini adalah Mengetahui apa saja faktor – faktor dominan yang 

menyebabkan defect pada proses produksi kerupuk putih dengan menggunakan 

metode Six Sigma DMAIC dan memberikan usulan perbaikan untuk mengurangi 

produk cacat dari proses produksi kerupuk putih. Studi kasus pada penelitian ini 

dilakukan di pabrik kerupuk CV.Irma. Metode yang digunakan dalam penelitian ini 

adalah Six Sigma DMAIC yang terintegrasi dengan metode FMEA dan desain 

eksperimen Taguchi. Data yang digunakan dalam penelitian ini adalah data jumlah 

produksi kerupuk putih dan data jumlah produk defect periode Februari 2022 

sampai dengan Maret 2023. Hasil dari penelitian ini setelah penerapan FMEA 

menunjukan faktor dominan penyebab defect bantat pada produk kerupuk putih 

adalah tidak ada standar waktu yang tepat saat proses penjemuran,pengukusan  

jumlah kerupuk yang tepat untuk satu kali penggorengan dan cuaca yang tidak 

menentu, lalu faktor dominan penyebab defect bentuk cetak tidak sesuai adalah 

belum adanya jadwal pembersihan rutin, adonan kurang air, dan tidak mengikuti 

prosedur penyimpanan hasil cetak dengan benar, kemudian faktor dominan 

penyebab defect patah yaitu tidak ada standar jumlah kerupuk yang dimasukan 

kedalam karung. Setelah memberikan usulan perbaikan dan menerapkannya, 

menunjukan adanya penurunan presentase jumlah produk defect sebesar 0,20% dari 

6214 pcs menjadi 5075 pcs. 

 

Kata kunci: Kerupuk Putih, Kualitas, defect, six sigma, DMAIC, Failure Mode 

and Effect Analysis (FMEA), Desain Eksperimen Taguchi  
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ABSTRACT 

 

Bonar Hutabarat. 201910215298. Implementation of Six Sigma DMAIC 

Method with Taguchi Method to Improve the Quality of White Crackers at IRMA 

Cracker Factory 

Product defects that exceed the company's defect tolerance are a crucial 

problem in an effort to improve product quality. The purpose of this study is to find 

out what are the dominant factors that cause defects in the white cracker production 

process using the Six Sigma DMAIC method and provide suggestions for 

improvements to reduce defective products from the white cracker production 

process. The case study in this research was conducted at CV.Irma cracker factory. 

The method used in this study is Six Sigma DMAIC which is integrated with the 

FMEA method and Taguchi's experimental design.The data used in this study are 

data on the number of white cracker production and data on the number of defective 

products for the period February 2022 to March 2023. The results of this study 

after the application of FMEA show that the dominant factor causing bantat defects 

in white cracker products is that there is no right time standard during the drying 

process, steaming, the right number of crackers for one frying and unpredictable 

weather, Then the dominant factors causing defects in the form of printing are not 

suitable is the absence of a routine cleaning schedule, the dough lacks water, and 

does not follow the procedure for storing print results correctly, Then the dominant 

factor causing broken defects is that there is no standard number of crackers put in 

the sack. After providing improvement proposals and implementing them, it showed 

a decrease in the percentage of defective products by 0.20% from 6214 pcs to 5075 

pcs. 

 

Keywords: White Crackers, Quality, defect, six sigma, DMAIC, Failure Mode and 

Effect Analysis (FMEA), Taguchi Experiment Design 
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