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ABSTRACT

PT Tirta Maju Abadi is one of the companies that manufactures bottled
drinking water products from the Gris brand and one of its products is the 240 ml
Cup. Producing the highest quality products and giving satisfaction to customers,
there are several problems encountered in the 240 ml cup production process,
namely there are still defects in the production process. This condition requires a
method to overcome this problem. The Six Sigma method is used to identify defects
and improve product quality. The six sigma method is expected to minimize defects in
PT Tirta Maju Abadi by creating a more effective, leaner production process
performance with better performance while still meeting the needs and satisfaction of
consumers. Based on internal data and observations made at the company. Data on
the type of defect was obtained. The most dominant product damage was tilted lid
cup, leaky packaging, less water content or volume and dirty or contaminated water.
After doing the measure phase calculation, it is known that the biggest defect
experienced by the company is the leak lid. The sigma value of 3.2 with a probability
without a defect is 93.32%, this value is quite high in the probability scale without a
defect. Then there needs to be a gradual improvement so that it reaches a sigma

value of 6 where the probability scale without defects is 99.9997%.

Keywords: Six Sigma, Defective Products, Quality control.
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ABSTRAK

PT Tirta Maju Abadi adalah salah satu perusahaan yang memproduksi produk
AMDK (air minum dalam kemasan) merek Gris dan salah satu produknya ialah Cup
240 ml. Memproduksi produk dengan kualitas terbaik dan memberikan kepuasan
kepada pelanggan, terdapat beberapa masalah yang di hadapi dalam proses produksi
cup 240 ml yaitu masih terdapat produk cacat (defect) dalam proses produksinya.
Kondisi tersebut di perlukan suatu metode untuk mengatasi masalah tersebut.
Metode six sigma di gunakan untuk mengidentifikasi defect serta meningkatkan
kualitas produk. Metode six sigma di harapkan dapat meminimasi terjadinya defect
di PT Tirta Maju Abadi dengan menciptakan suatu kinerja proses produksi yang
lebih efektif, lebih ramping dengan performasi yang lebih baik serta tetap memenuhi
kebutuhan dan kepuasan konsumen. Berdasarkan data internal dan pengamatan yang
di lakukan di perusahaan. Di peroleh data jenis cacat Kerusakan produk paling
dominan yaitu lid cup yang miring , kemasan bocor, isi atau volume air kurang dan
air kotor atau terkontaminasi. Setelah dilakukannya perhitungan tahap measure,
diketahui bahwa cacat terbesar yang dialami oleh perusahaan adalah pada bocor lid.
Nilai sigma 3,2 dengan probabilitas tanpa cacatnya sebesar 93,32%, nilai ini cukup
tinggi dalam skala kemungkinan tanpa cacat. Maka perlu adanya perbaikin secara
bertahap sehingga mencapai nilai sigma 6 dimana skala kemungkinan tanpa cacat
adalah 99,9997%.

Kata Kunci : Six Sigma, Produk Cacat, Pengendalian Kualitas.
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