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RINGKASAN 

PT. Marimas Putera Kencana memiliki visi utama yaitu untuk menjadi produsen 

minuman serbuk nomor satu di pangsa pasarnya. Untuk itu perusahaan menerapkan 

berbagai kebijakan mutu. Namun semakin berkembangnya zaman, tuntutan dari 

konsumen ikut meningkat sehingga perusahaan perlu untuk melakukan peningkatan 

kualitas secara terus menerus. Salah satu permasalahan yang masih sering ditemukan 

adalah jumlah cacat kemasan tinggi di waktu tertentu. Dalam penelitian ini dilakukan 

analisis kinerja proses pengemasan menggunakan metode Six Sigma yang merupakan 

gabungan konsep Total Quality Management dan Statistical Process Control. Tujuan 

penelitian ini adalah untuk menganalisis kinerja proses pengemasan dan menemukan 

akar permasalahan yang menyebabkan cacat kemasan serta menyusun langkah-langkah 

untuk mengurangi cacat kemasan. Metode penelitian dilakukan berdasarkan tahap 

define, measure, analyze, dan improve dengan dengan observasi lapangan selama tiga 

bulan dan menggunakan berbagai alat statistik untuk mengukur kinerja mesin dan 

jumlah cacat yang ditemukan setiap shift pengemasan lini 3 selama bulan September. 

Hasil penelitian menyatakan bahwa ada 3 Critical to Quality (CTQ) yang 

teridentifikasi, dan nilai Sigma dari perusahaan sudah ada pada angka 4,47 yang 

menunjukkan bahwa kinerja sudah bagus namun masih dapat ditingkatkan, dengan nilai 

Lower Control Limit (LCL) dan Upper Control Limit (UCL) yang telah terkendali. 

Diagram pareto menunjukkan persentase cacat paling tinggi dihasilkan adalah 

kebocoran (66,42%). Efisiensi dan kecepatan mesin juga mampu mempengaruhi 

produktivitas namun perusahaan sudah dapat menanggulangi dengan baik. Pada tahap 

analyze dapat ditarik kesimpulan bahwa faktor manusia dan metode perlu diprioritaskan 

karena cacat seringkali disebabkan oleh kedua faktor tersebut. Pada tahap improve 

saran-saran dikembangkan dengan prinsip 5W+1H untuk setiap sumber penyebab cacat 

yang ditemukan, yang meliputi perawatan mesin, pembuatan SOP dan formulir inspeksi 

oleh perusahaan untuk inspeksi rutin operator terkait kebersihan sealer mesin, 

pengecekan kondisi mesin, pengecekan kondisi visual kemasan, dan pengecekan berat 

dari produk, serta dilakukan pengawasan yang lebih ketat oleh Ketua Shift. Melalui 

implementasi pembersihan sealer rutin selama 10 hari ditemukan bahwa cacat bocor 

produk dapat dikurangi sebanyak 0,20%. Oleh karena itu, saran-saran yand iberikan 

dapat dipertimbangkan oleh perusahaan sebagai alternatif untuk mengurangi cacat 

kemasan. 

 

Kata Kunci: Six Sigma, Pengendalian Mutu, DMAIC, FMEA, Minuman Serbuk 
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SUMMARY 

PT. Marimas Putera Kencana have a vision to be the best drink powder producer in 

market share. In order to achieve the vision, the company implements various quality 

control policies. With the development of the times, the demands from consumers have 

also increased so that companies need to make continuous quality improvement. One 

problem that often occurs is the high number of packaging defects at any given time. In 

this research, a performance analysis of the packaging process was carried out using 

the Six Sigma method, which is a combination of the concepts of Total Quality 

Management and Statistical Process Control. The purpose of this study is analyze the 

performance of packaging process and to determine the main problems that are 

responsible in resulting packaging defects and to formulate steps to reduce packaging 

defects. The research waas conducted based on the define, measure, analyze, and 

improve stages. Field observations were carried out for three months. Various 

statistical tools were used to measure machine performance and the number of defects 

found per shift in packing line 3 during September. The research result shows that there 

are 3 Critical to Quality (CTQ) identified and the Sigma value of the company is 

already at 4,47, which indicates that the performance is good but can still be improved. 

The LCL and UCL shows that the process is stable and already under control. The 

pareto diagram shows the highest percentage of defects produced is leakage (66,42%). 

Mahine efficiency and speed are also able to affect productivity, but the company has 

been able to handle it well. The result of the analyze stage show that human factors and 

methods need to be prioritized because defects are often caused by these two factors. In 

the improve stage, suggestions are developed based on the 5W + 1H principle for each 

source of defect found, which includes conducting machine maintenance, making SOPs, 

and forms for routine operator inspections regarding engine sealer cleanliness, 

checking engine conditions, checking visual packaging conditions, checking weight, 

products, and tighter supervision by the shift leader. Through the implementation of 

routine sealer cleaing for 10 days, it was found that the product leakage defects could 

be reduced by 0,20%. Therefore, the suggestions given can be considered by the 

company as alternatives to reduce packaging defects. 

 

Keywords: Six Sigma, Quality Control, DMAIC, FMEA, Powdered Drink 
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