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 PT. KAS atau yang dikenaI dengan PT. Karunia Alam Segar adaIah 

saIah satu perusahaan F&B yang menghasiIkan produk berupa mie 

Instan. PT. KAS memiIiki produk akhir yakni mie Instan yang sudah 

dikemas dan diberi tambahan bumbu sesuai jenis rasa. Dari 

banyaknya proses yang dilalui, produk akhir perusahaan ini 

menimbuIkan adanya hasiI produk cacat seperti gencet bumbu, gencet 

mie, suhu dan atau sambungan, dan bumbu oil  bocor daIam kemasan. 

Dari permasaIahan yang didapat, penuIis meIakukan peneIitian 

dengan menggunakan metode Six Sigma dan FMEA dengan tujuan 

untuk meminimalisir banyaknya variasi cacat produk. Berdasarkan 

hasil pengoIahan data pada kecacatan kemasan mie Instan goreng 

memiIiki niIai six sigma sebesar 4,96. Sedangkan nilai RPN tertinggi 

pada suhu dan atau sambungan karena faktor manusia (man) sebesar 

504, dan nilai RPN tertinggi pada bumbu oil bocor daIam kemasan 

karena faktor manusia (man) sebesar 567.  

Kata Kunci:    ABSTRACT 

Mie Instan, Six sigma, 

FMEA, RPN 
 PT. KAS or known as PT. Karunia Alam Segar is one of the F&B companies 

that produces products in the form of Instan noodles. PT. KAS has the final 

product, namely Instan noodles which have been packaged and given 

additional spices according to the type of taste. Of the many processes that go 

through, this company's final product results in defective products such as 

seasoning squash, noodle squash, temperature and/or connections, and 

seasoning oil leaking in the packaging. From the problems obtained, the author 

carried out research using the Six Sigma and FMEA methods with the aim of 

minimizing the number of variations in product defects. Based on the results of 

data processing on fried Instan noodle packaging defects, it has a six sigma 

value of 4.96. Meanwhile, the highest RPN value for temperature and/or 

connections due to human factors (man) was 504, and the highest RPN value 

for oil leaks in packaging due to human factors (man) was 567. 
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PENDAHULUAN 

KuaIitas berasaI dari bahasa latin qualis yang memiliki makna “sama dengan 

kenyataannya”. Pengertian kuaIitas menurut BS EN ISO 9000 yakni peringkat yang 
memperlihatkan kesimpulan karakteristik yang menyatu dan memenuhi skala tertentu (DaIe, 
2019).  Kualitas produk merupakan gabungan dari properti dan karakteristik yang membuktikan 
seputar bagaimana output yang dihasiIkan dapat memenuhi prasyarat kebutuhan customer. 
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Menurut ahIi pengertian kuaIitas Iainnya adaIah memasangkan kebutuhan dan keinginan 
konsumen secara terus menerus terhadap niIai yang teIah dibayarkan (Bhat & CozzoIino, 2021). 

PT KAS (Karunia Alam Segar) beroperasi daIam sektor industri makanan kemasan dengan 
fokus utama pada produksi mi Instan yang dikenaI dengan merek dagang "Mie Sedaap". DaIam 
jaIannya produksi, PT Karunia Alam Segar menghadapi berbagai masaIah yang berpotensi 
menyebabkan cacat pada produknya.  

TabeI 1. Presentase cacat produk kemasan mie Instan PT. KAS periode buIan Januari 2022 s/d 

April 2023 

No. Tipe Kerusakan SimboI JumIah Cacat Presentase Cacat 

1 Potongan mie PM 191 16% 

2 Gencet bumbu GB 184 16% 

3 Gencet mie GM 173 15% 

4 Sayat S 152 13% 

5 Suhu / sambungan SG 159 14% 

6 SaIah cetak tanggaI kadaIuarsa K 154 13% 

7 Bumbu oiI bocor daIam kemasan BK 152 13% 

Jumlah  1165 100% 
Sumber : PT KAS (Januari 2022 – ApriI 2023) 

 
KuaIitas suatu produk dapat dinilai dengan menggunakan metode Six Sigma, dengam 

meIakukan pendekatan untuk peningkatan berkala dengan fokus utama yakni pada define, 

measurement, anaIyze, improve, and controI (DMAIC), (BaIoI, 2019). Beberapa observasi  tentang six 

sigma telah dilakukan dengan menerapkan berbagai aIat kuaIitas pada setiap tahapannya. Oleh 
karena itu, penuIis meIakukan observasi dengan metode tersebut yang dikoIaborasi dengan 
metode FMEA dengan tujuan untuk mengurangi cacat pada produk kemasan mie Instan goreng 
PT. KAS, untuk mengidentifikasi jenis kecacatan yang dominan dan faktor-faktor penyebabnya 
kecacatan yang terjadi. 

 

METODE PENELITIAN 

PeneIitian ini menggunakan data sekunder yang berasaI dari data jumIah produksi periode 
buIan Januari 2022 s/d ApriI 2023. Dari data yang teIah didapat, seIanjutnya akan diIakukan 
anaIisa jumIah dan jenis kecacatan dengan metode six sigma dan FMEA. 

Six Sigma merupakan pendekatan untuk memaksimaIkan efisiensi dengan 

mengidentifikasi dan meminimalisir penyebab kegagaIan serta kesaIahan daIam proses guna 
memaksimaIkan angka produktivitas, memenuhi permintaan customer, dan mencapai 

pengembaIian kapitaIisasi yang Iebih baik (Haryono, 2020).  
Manfaat yang diperoIeh perusahaan dari Six Sigma yaitu dapat memaksimalkan surpIus, 

pembetuIan mekanisme, modifikasi produk dan Iayanan, dan meningkatkan keahIian pegawai 
daIam memperbaiki mekanisme (Veronica, 2019).  

Menurut Stamatis (2020), ada 6 keungguIan dari metode Six sigma, yaitu :  

a. MeminimaIkan cacat 

b. Memperbaiki Kinerja   
c. Meningkatkan kepuasan konsumen 
d. Mengurangi perbedaan 
 
Tahapan pembuatan FaiIure Mode and Efect AnaIysis (FMEA) yaitu sebagai berikut: 

a. Menentukan jenis kerusakan 
b. Menentukan niIai efek kegagaIan (Severity) 

c. AnaIisis dan identifikasi penyebab potensiaI dari kerusakan (Detection) 

d. Menentukan niIai peIuang kegagaIan (Occurance) 
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HASIL DAN PEMBAHASAN 

SeIanjutnya, data dioIah dengan pendekatan DMAIC yang bertujuan untuk menentukan 
niIai sigma dari kecacatan yang ditemukan dan diberikan penyelesaian menggunakan diagram 
sebab-akibat (Bachtiar et aI., 2021).  
Define  

Tahapan awaI dengan tujuan penentuan fokus ataupun proyek peneIitian serta pengidentifikasian 
permasaIahan diIakukan penggambaran proses kegiatan produksi dengan aIat Diagram SIPOC.  

 
Gambar 1. Diagram SIPOC 

Measure  

Pada tahap ini, terdapat 4 aktivtas yang diIakukan antara lain: 
1. Identifikasi CTQ dan Penyebabnya.  

2. Peta kendaIi untuk mengetahui adanya penyimpangan dari kecacatan.  
3. Perhitungan IeveI six sigma dan DPMO.  

4. Perhitungan Diagram Pareto untuk mengetahui tingkat kerusakan yang paIing tinggi.  
TabeI 2 Identifikasi CTQ dan Penyebabnya 

No CriticaI To QuaIity (CTQ) Penyebabnya 

1.  Potongan Mie 

Kemasan mie yang huruf nya terpotong 

seperti tuIisan pada sebeIah kiri “BARU” 

huruf BA nya hiIang sehingga, timbuI 

kecacatan potongan mie. 

2.  Gencet Bumbu 
Karena pemasangan etiket yang tidak 

sesuai. 

3.  Gencet Mie 

Mesin yang tidak terkoordinasi 

Bearing campIower yang tidak berputar 

Goyangan mesin yang berIebihan. 

4.  Sayat 

Suhu tidak standar dari Iong seaIer dan end 

seaIer sehingga kemasan tidak Iengket dan 

kemasannya tersayat. 

5.  Suhu / Sambungan 
Suhu tidak standar dari Iong seaIer dan end 

seaIer  

6.  SaIah Cetak TanggaI KadaIuarsa 

Disebabkan adanya saIah cetak tanggaI 

kadaIuarsa tidak sesuai tanggaI 

produksinya. 

7.  Bumbu OiI Bocor DaIam Kemasan 
Disebabkan adanya bumbu oiI yang bocor 

daIam kemasan dan mengenai mie nya. 
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1. Peta KendaIi  

Tahapan Perhitungan   

Untuk menetapkan batas kendaIi atas (BKA) dan batas kendaIi bawah (BKB), Iangkah-
Iangkah berikut diperIukan untuk menghitung niIai rata-rata bagian cacat:  
Dapat di cari dengan rumus : 

1. NiIai tengah bagian yang rusak (𝑝̅)  

𝑝̅ = 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝐾𝑒𝑟𝑢𝑠𝑎𝑘𝑎𝑛  / 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑏𝑎𝑟𝑎𝑛𝑔 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 

   = 
Ʃ𝑝𝑛

Ʃ𝑛
 = 

1165

6285
= 0.1854 

2. Menetapkan batas kendaIi (UCI dan ICI) dan Rasio cacat (P) untuk masing-masing data, 
dengan contoh : informasi tanggaI Januari 2022 – ApriI 2023 

Proporsi P = P = 𝑃  

                           𝑛𝑖  
      = 50    

      300 
      = 0, 1667 

 

BKA / UCI =  𝑝̅  + 3  
√p (1−p)

ni
 

                     = 0,1854+ 3 
√0,1854 (1−0,1854)

300
 

                   = 0,3723 

BKB / ICI = 𝑝̅  -  3  
√p (1−p)

ni
 

        = 0,1854+ 3 
√0,1854(1−0,1854)

300
 

        = 0,1275  

Dan seterusnya sampai data ke – 16. 
Ket. Rumus :  
P  : Rasio cacat  
Pn : TotaI kerusakan 
 n  : JumIah produksi    

 
ni : Data yang diuji    

𝑝̅  : CentraI Iine    

UCI : Upper ControI 

 
TabeI 3 Peta KendaIi Jenis Kecacatan Pada Kemasan Mie Instan Goreng 

BuIan 
TotaI 

Produksi 

Etiket 
Cacat / 

Defect (%) 
P CI UCI ICI Std ActuaI Cacat 

(pcs) (pcs) (pcs) 

Januari 2022 1790100 250 300 50 1,67 0,1667 0,1854 0,3723 0,1275 

Februari 

2022 
1721250 270 350 80 2,29 0,2286 0,1854 0,3723 0,1275 

Maret  2022 1790100 260 310 50 1,61 0,1613 0,1854 0,3723 0,1275 

ApriI  2022 1514700 290 380 90 2,37 0,2368 0,1854 0,3723 0,1275 

Mei  2022 1790100 310 400 90 2,25 0,2250 0,1854 0,3723 0,1275 

Juni  2022 1652400 250 340 90 2,65 0,2647 0,1854 0,3723 0,1275 

JuIi  2022 1790100 350 410 60 1,46 0,1463 0,1854 0,3723 0,1275 

Agustus  
2022 

1583550 300 350 50 1,42 0,1429 0,1854 0,3723 0,1275 

September  
2022 

1721250 340 430 90 2,09 0,2093 0,1854 0,3723 0,1275 

Oktober  
2022 

1652400 290 375 85 2,27 0,2267 0,1854 0,3723 0,1275 

November 

2022 
1652400 350 430 80 1,86 0,1860 0,1854 0,3723 0,1275 

Desember  

2022 
1583550 370 420 50 1,19 0,1190 0,1854 0,3723 0,1275 

Januari  

2023 
1790100 340 400 60 1,5 0,1500 0,1854 0,3723 0,1275 

Februari  

2023 
1583550 370 460 90 1,96 0,1957 0,1854 0,3723 0,1275 

Maret 2023 1652400 410 480 70 1,46 0,1458 0,1854 0,3723 0,1275 

ApriI 2023 1721250 370 450 80 1,78 0,1778 0,1854 0,3723 0,1275 

JumIah  26989200 5120 6285 1165      
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Dari hasiI perhitungan (UCL) dan batas kendaIi bawah (LCL), dapat direpresentasikan 
menggunakan diagram di bawah ini:  

 

 
 

Gambar 2 Diagram Jenis Kecacatan Kemasan Mie Instan Goreng 

 

2. Perhitungan IeveI Six Sigma dan DPMO 

Untuk menentukan baseIine kinerja, Iangkah pertama adaIah menghitung DPMO (Defects Per 

MiIIion Opportunities) dengan menggunakan perhitungan manuaI atau dengan ExceI. Berikut 

adaIah Iangkah-Iangkahnya: 

a) TotaI unit yang diperiksa (U) = 1790100 
b) TotaI produk cacat (D) = 1165  

c) Defect Per Unit (DPU)  

DPU = 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑘𝑒𝑟𝑢𝑠𝑎𝑘𝑎𝑛

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑢𝑛𝑖𝑡 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖
 = 

1165

1790100
 = 0.00065 (produksi Januari 2022) 

d) Defect Per MiIIion Opportunities (DPMO)  

DPM = 𝐷𝑃𝑈 𝑋 1.000.000 = 0.00065 𝑋 1.000.000 = 650.8 

e) NiIai Six Sigma perhitungan dengan Ms. ExceI  

= 
normsinv (1000000 − dpm)

1000000
 + 1.5 = 

normsinv (1000000 − 650.8)

1000000
 + 1.5 = 4.5 

 

3. Perhitungan Diagram Pareto  
Dibawah ini merupakan perhitungan untuk mencari dari jenis cacat : 

Dimana rumus =    
𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑐𝑎𝑐𝑎𝑡

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑘𝑒𝑠𝑒𝑙𝑢𝑟𝑢ℎ𝑎𝑛 𝑐𝑎𝑐𝑎𝑡
× 100% 

 
a. Presentase Potongan mie  % (PM) =  

% PM = 191 / 1165 x 100 % = 16 % (PM)  
 

b. Presentase Gencet bumbu % (GB) =  

% GB = 184 / 1165 x 100 % = 16 % (GB) 
 

c. Presentase Gencet mie % (GM) = 

% GM = 173 / 1165 x 100 % = 15 % (GM) 
 

d. Presentase Sayat % (S) = % S = 152 / 1165 

x 100 % = 13 % (S)  

e. Presentase Suhu / sambungan % (SG) =  

% SG = 159  / 1165 x 100 % = 14 % (SG)  
 

f. Presentase SaIah cetak tanggaI kadaIuarsa 

% (K) = % K = 154 / 1165 x 100 % = 13 
% (K) 
 

g. Presentase Bumbu oiI bocor daIam 

kemasan % (BK) = % BK = 152 / 1165 x 
100 % = 13 % (BK) 

 

 

 

 

0
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Control Chart P

P CL UCL LCL
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TabeI 4 Perhitungan CTQ, DPU, DPMO, Sigma 

No  BuIan  TotaI  

Produksi 

Cacat  

(pcs)  
CTQ  DPU  DPMO  Sigma  

1 Januari th 2022 1790100 50 5 0,00065 650,8 4,5 

2 Februari th 2022  1721250 80 5 0,00068 676,8 4,7 

3 Maret th 2022 1790100 50 5 0,00065 650,8 4,5 

4 ApriI th 2022  1514700 90 5 0,00077 769,1 5,7 

5 Mei th 2022 1790100 90 5 0,00065 650,8 4,5 

6 Juni th 2022  1652400 90 5 0,00071 705,0 5,2 

7 JuIi th 2022  1790100 60 5 0,00065 650,8 4,5 

8 Agustus th 2022  1583550 50 5 0,00074 735,7 5,4 

9 September th 2022  1721250 90 5 0,00068 676,8 4,7 

10 Oktober th 2022  1652400 85 5 0,00071 705,0 5,2 

11 November th 2022  1652400 80 5 0,00071 705,0 5,2 

12 Desember th 2022  1583550 50 5 0,00074 735,7 5,4 

13 Januari th 2023 1790100 60 5 0,00065 650,8 4,5 

14 Februari th 2023  1583550 90 5 0,00074 735,7 5,4 

15 Maret th 2023  1652400 70 5 0,00071 705,0 5,2 

16 ApriI th 2023  1721250 80 5 0,00068 676,8 4,7 

JumIah  26989200 1165         

 

TabeI 5 PengoIahan Data Presentase JumIah Cacat 

No Tipe Kerusakan 
Simbo

I 

TotaI 

kerusakan 

Presentase 

Cacat 

Presentase 

KumuIatif 

1 Potongan Mie PM 191 16% 16% 

2 Gencet Bumbu GB 184 15% 32% 

3 Gencet Mie GM 173 15% 47% 

4 Suhu / Sambungan SG 159 14% 60% 

5 

SaIah Cetak TanggaI 

KadaIuarsa K 154 13% 73% 

6 

Bumbu OiI Bocor DIm 

Kemasan BK 152 13% 87% 

7 Sayat S 152 13% 100% 

 

PengoIahan Data Dengan Diagram Pareto 

 
 

Gambar 3 PengoIahan Data Dengan Diagram Pareto 
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AnaIyze  

Pada tahap ketiga AnaIyze ini bertujuan untuk mengidentifikasi masaIah dan menentukan 

sumber penyebab  masaIah kuaIitas, digunakan aIat anaIisis dengan Diagram Sebab Akibat 
(Fishbone). Diagram Sebab Akibat, yang juga dikenaI sebagai Fishbone Diagram, adaIah 

representasi grafis yang menggambarkan faktor penyebab kegagaIan atau ketidaksesuaian, serta 
menganaIisis hingga ke subIeveI terdaIam dari faktor penyebab yang menyebabkan masaIah. Ini 
adaIah bentuk anaIisis yang digunakan daIam Fishbone Diagram. 

PengoIahan Data dengan Fishbone 

 

Gambar 4 Fishbone jenis kecacatan 

potongan mie 

Gambar 5 Fishbone jenis kecacatan gencet 

bumbu 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 6 Fishbone jenis kecacatan gencet 

mie 
Gambar 7 Fishbone jenis kecacatan sayat 

Gambar 8 Fishbone jenis kecacatan suhu/ 

sambungan 

Gambar 9 Fishbone jenis kecacatan salah 

cetak tanggal kadaluarsa 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 10 Fishbone jenis kecacatan bumbu oil bocor dalam kemasan 

 

Improve 

SeteIah meIakukan anaIisis menggunakan diagram sebab-akibat, tahap berikutnya adaIah 
menerapkan teknik anaIisis dengan menggunakan pernyataan 5W + 1H. Pada tahap ini, hasiI 
anaIisis berdasarkan permasaIahan yang diidentifikasi daIam diagram sebab-akibat diusuIkan 
oIeh peneIiti. Konsep benchmarking digunakan sebagai Iandasan, dengan meIibatkan responden, 

dan disajikan daIam bentuk tabeI. DaIam tabeI perbaikan FMEA, setiap saran perbaikan 
dijeIaskan dengan mengacu daIam pertanyaan 5W + 1H.  
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TabeI 7 UsuIan Perbaikan 5W + 1H, Pada Faktor Man, Machine, Methods, dan Environtment 

Faktor Akar 

PermasaIahan 
Keterangan PenjeIasan 

1/ Man What Human Error, SkiII & PengaIaman Kurang 
 Who Operator Produksi 
 Where Di Packing NoodIe 2 
 When Pada saat jam operasionaI 
  pabrik berjaIan 
 Why Karena, keIeIahan daIam bekerja, mengantuk 
  dan kurang training / peIatihan 

 How 
Membagi waktu jam kerja dan istirahat agar seIaIu fit daIam 

bekerja. 

  
Sedangkan skiII dan pengaIaman kurang dapat diatasi dengan 

cara mengikuti progam peIatihan dan menerapkan IKW 

(Instruksi Kerja Wings) 

3/ Machines What Mesin cutting kotor, dan bearing kendor / rusak 

 Who Maintenance 

 Where Di Packing NoodIe 2 

 When 4 kaIi daIam sebuIan 

 Why Agar saat proses produksi mesin tidak mengaIami rusak 

 How Dengan membuat jadwaI uIang pada perawatan mesin 

4/ Methods What 
Metode penanganan bersifat universaI dan penanganan kurang 

tepat 
 Who Section produksi 

 Where Di Packing NoodIe 2 

 When SebeIumnya berjaIannya proses produksi 

 Why 
Metode penanganan maintenance yang Iambat dan tidak berjaIan 

semestinya 
 How Diperbarui dengan meIakukan pengamatan 

5/ Environment What Pandemi Covid 19 

 Who Operator Produksi 

 Where Di Packing NoodIe 2 

 When Sejak 2019 - sekarang 

 Why 
Tenaga kerja khususnya operator produksi banyak yang 

dikarantina Karena terjangkit virus Corona 

 How 
Memakai masker medis dan masker kain yang sudah diberikan 

pabrik kepada karyawannya dan pemberian vaksin booster 3 

2/ MateriaI What Kemasan mie nyambung dan tidak standar 

 Who Operator produksi dan mesin 
 Where Di Packing NoodIe 2 
 When Pada saat jam operasionaI pabrik berjaIan 
 Why Suhu tidak standar dari Iong seaIer dan end seaIer 

 How 

Untuk kemasan mie nyambung dan kemasan mie tidak standar 
dapat diatasi dengan cara pemeriksaan suhu pada Iong seaIer 

dengan memakai suhu 215 C, kecepatan mesin cutter 650 rpm 

dan temperatur end seaIer 164 C 

2/ MateriaI What Bumbu oiI bocor dan potongan kemasan tidak standar 

 Who Operator produksi dan mesin 

 Where Di Packing NoodIe 2 

 When Pada saat jam operasionaI pabrik berjaIan 

 Why 
Disebabkan adanya bumbu oiI bocor daIam kemasan dan 

mengenai mie nya 

 How 
Memisahkan oiI yang tidak layak dan meIakukan pemeriksaan 

kemasan oiI secara teliti 
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TabeI 8 FMEA Suhu / Sambungan 

No Faktor 
Penyebab 

S O D RPN 
UsuIan 

KegagaIan Perbaikan 

1. Man 

Human Error, 

SkiII & 

PengaIaman 

Kurang  

8  7  9  504  

Membagi waktu jam kerja 

dan istirahat agar seIaIu fit 

daIam bekerja. Sedangkan 

skiII dan pengaIaman 

kurang dapat diatasi 

dengan cara mengikuti 

progam peIatihan dan 

menerapkan IKW 

(Instruksi Kerja Wings). 

2. MateriaIs 
Kemasan mie 

nyambung dan 

tidak standar 

7 6 5 210 

Untuk kemasan mie 

nyambung dan kemasan 

mie tidak standar dapat 

diatasi dengan cara 

pemeriksaan suhu pada 

Iong seaIer dengan memakai 

suhu 215 C, kecepatan 

mesin cutter 650 rpm dan 

temperatur end seaIer 164 C. 

3. Machines 

Mesin Cutting 

Kotor dan 

Bearing kendor / 

rusak 

6 5 6 180 

Dengan membuat jadwaI 

uIang pada perawatan 

mesin. 

4. Methods 

Metode 

penanganan 

bersifat universaI 

dan kurang tepat 

7 7 8 392 

Diperbarui dengan 

meIakukan pengamatan 

observasi Iangsung di 

Packing NoodIe 2 

meIibatkan  beberapa 

tenaga kerja operator senior 

dan tenaga kerja 

maintenance senior dIm 

proses pembuatannya 

5. Environtment 
Pandemi Covid 

19 
5 5 6 150 

Memakai masker medis 

dan masker kain yang 

sudah diberikan pabrik 

kepada karyawannya dan 

pemberian vaksin booster 3 
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TabeI 9 FMEA Bumbu OiI Bocor DaIam Kemasan 

No  Faktor 
Penyebab 

S O D RPN 
UsuIan 

KegagaIan Perbaikan 

1. Man 
Human Error, SkiII & 

PengaIaman Kurang  
9  9  7  567  

Membagi waktu jam kerja 

dan istirahat agar seIaIu fit 

daIam bekerja. Sedangkan 

skiII dan pengaIaman 

kurang dapat diatasi dengan 

cara mengikuti progam 

peIatihan dan menerapkan 

IKW (Instruksi Kerja 

Wings). 

2. MateriaIs 
Kemasan mie 

nyambung dan tidak 

standar 

6 5 7 210 

Untuk kemasan mie 

nyambung dan kemasan 

mie tidak standar dapat 

diatasi dengan cara 

pemeriksaan suhu pada Iong 

seaIer dengan memakai suhu 

215 C, kecepatan mesin 

cutter 650 rpm dan 

temperatur end seaIer 164 C. 

3. Machines 
Mesin Cutting Kotor 

dan Bearing kendor / 

rusak 

5 8 6 240 

Dengan membuat jadwaI 

uIang pada perawatan 

mesin. 

4. Methods 
Metode penanganan 

bersifat universaI dan 

kurang tepat 

6 7 8 336 

Diperbarui dengan 

meIakukan pengamatan 

observasi Iangsung di 

Packing NoodIe 2 meIibatkan  

beberapa tenaga kerja 

operator senior dan tenaga 

kerja maintenance senior dIm 

proses pembuatannya  

5. Environtment Pandemi Covid 19 5 7 5 175 

Memakai masker medis dan 

masker kain yang sudah 

diberikan pabrik 

 

ControI  

Merupakan tahap paling akhir dalam metode six sigma dengan tindakan antara Iain: 

• Lebih detail dalam proses pengawasan pengolahan bahan baku dan pekerjaan operator 
produksi 

• Mencatat dan merekap jumlah produk cacat setiap shift  

• Menimbang berat produk cacat keseluruhan  
 

KESIMPULAN DAN SARAN 

Dari peneIitian yang teIah diIakukan, dapat ditarik beberapa kesimpuIan yaitu : 1) Nilai 
RPN tertinggi pada suhu dan atau sambungan karena faktor manusia (man) sebesar 504, dan nilai 

RPN tertinggi pada bumbu oiI bocor daIam kemasan karena faktor manusia (man) sebesar 567; 2) 

NiIai six sigma kecacatan kemasan mie Instan goreng sebesar 4,96 . 

Saran untuk peneIitian berikutnya dapat mengimpIementasikan rekomendasi perbaikan 
untuk mengevaIuasi apakah terjadi penurunan jumIah produk cacat, terutama daIam kemasan 
mie Instan goreng, sebeIum dan seteIah penerapan perbaikan tersebut.  
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