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ABSTRAK

PT. Karunia Alam Segar adalah perusahaan manufaktur penghasil
beberapa jenis makanan yang berupa mie instant, minuman instant, kecap. Dari
hasil pengamatan, mesin FOT 16 yang berada pada divisi seasoning 2 dengan
hasil packing jenis rasa BOMG (Bumbu Oil Mie Goreng) menghasilkan produk
cacat terbesar 403.748 pcs pada bulan Agustus — Oktober 2019, maka penelitian
ini digunakan sebagai peningkatan kualitas untuk meminimalisir defect product
tersebut dengan metode six sigma DMAI. Untuk mengurangi jumlah defect
produk diperlukan penentuan CTQ, perhitungan COPQ, DPMO, sigma, serta
FMEA sehingga faktor penyebab defect dapat diketahui. Rata-rata defect dalam 3
bulan yakni sebesar 11,37 % dan melebihi target perusahaan yang ditentukan
yakni sebesar 10 %. Berdasarkan hasil analisa, maka diperoleh jenis defect antara
lain berat tidak standard, defect gencet, defect potongan jelek, defect seal tidak
kuat, dan defect etiket melipat. Hasil perhitungan diperoleh nilai DPMO sebesar
23.034 dengan nilai sigma level 3,5. Rancangan usulan untuk mengurangi defect
produk yakni dengan melakukan pemaparan secara detail ke operator mengenai
SOP dan pemeliharaan mesin oleh maintenance secara berkala.

Kata kunci : CTQ, COPQ,DPMO, sigma, FMEA, DMAI



ABSTRACT

PT. Karunia Alam Segar is a manufacturing company that produces
several types of food in the form of instant noodles, instant drinks, soy sauce.
From observations, the FOT 16 machine which is in the seasoning 2 division with
the results of packing the type of BOMG flavor produces the largest defective
product of 403.748 pcs in August - October 2019, so this research is used as a
quality improvement to minimize product defects by the six sigma DMAI method.
To reduce the number of product defects required by CTQ, the calculation of
COPQ, DPMO, sigma, and FMEA so that the factors causing defects can be
identified. The average defect in 3 months is 11,37% and exceeds the company's
target, which is 10%. Based on the analysis, the types of defects obtained include
non-standard weight, squashed defects, bad cut defects, not strong seal defects,
and folding etiquette defects. DPMO calculation results are 23.034 with a sigma
level of 3,5. A proposal to reduce product defects by providing detailed exposure
to operators regarding SOP and regular machine maintenance.

Keywords: CTQ, COPQ, DPMO, sigma, FMEA, DMAI
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PERHITUNGAN UPAH TAHUN $2@)5=)

UMK 3.867.873
1. LEMBUR
LEMBUR MASA KERJA
JENIS - JML <1TH { 7>71 TH7 Bl >5 ‘;'H

:HARI AKTIF KERJA (Senin - Jum'at) | 0.5 JAM 16.768,24 16.833,26 16.898,29

AR| AKTIF KERJA (Senin - Jum'at) 1 JAM 33.536,47 33.666,53 33.796,59
|HARI SABTU 2 JAM ‘ 78.251,77 78.555,23 78.858,70
IHAFH LIBUR/ MINGGU 7 JAM 313.007,06 314.22094 315.434,81
:HARl SABTU TANGGAL MERAH 7 JAM 380.080,01 381.553,99 383.027,98
2.  UPAH POKOK

MASA KERJA
TH. 2019/ BULAN JML HARI
<1TH >1TH >STH

‘JANUARI 27 HAR| 4.177.302,84 | 4.193.502,84 | 4.209.702,84
IFEBF!UARI 24 HARI 3.713.158,08 | 3.727.558,08 | 3.741.958,08
|
MARET 26 HARI 402258792 | 4.038.187,92 | 4.053787,92
‘APRIL 26 HARI 402258792 | 4038.18792 | 4.053787,92
lMEI ﬁ? HARI ;1 ;}7.502,84 4.193.502,84 | 4.209.702,84
LIUN] 2; };ARI | 3.86';.873,00 3.882.787737 3.897.873
LIULI 27 HARI 4.177.302,84 | 4.193.502,84 | 4.209.702,84
IAGUSTUS 27 HARI 4177.302,84 | 4193.502,84 | 4.209.702,84
|
‘SEPTEMBER 25 HARI 3.867.873,00 3.882.873 3.897.873
IOKTOBER 27 HARI 4.177.302,84 | 4.193.502,84 | 4.209.702,84
|
NOPEMBER 26 HARI 4.022.587,92 | 4.038.18792 | 4.053787,92
{DESEMBEH 26 HARI 402258792 | 4038.187,92 | 4.053787,92
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