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MOTTO

Tahan dalam ber- Tuhan

Menggaungkan cita-cita , Mengikhtiarkan semampunya, Tawakkal

dalam doa  dan Mampu memaknai setiap peristiwa, data,

kata ataupun rasa dalam bingkai hikmah.

Tahanlah dalam ber-Tuhan.

Tugas kita mengusahakan sedangkan memvonis atau

menakdirkan adalah hak mutlak Allah.
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HALAMAN PERSEMBAHAN

Untuk Bapakku, Ibuku dan Nenekku tercinta ..

Tiada kata yang mampu melukiskan bagaimana pengorbananmu ..

Untuk Kakakku, keluargaku semuanya ..

Terimakasih atas segala dukungan selama ini.
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ABSTRAK

Perkembangan Revolusi Industri 4.0 menggeser pola pikir masyarakat
dalam menilai suatu produk sehingga produsen harus mampu menjaga kualitas
produk yang dihasilkan  termasuk pada industri pengolah susu. PT. AA sebagai
produsen pengolah susu salah satunya produk susu steril berkomitmen untuk
menjamin kualitas produk yang dihasilkan agar terus mendapat kepercayaan
konsumen. Namun, dalam prosesnya kualitas produk yang dihasilkan masih
belum mencapai target yang dicanangkan perusahaan karena masih banyak
ditemukan penurunan mutu produk. Tingginya angka penurunan mutu produk
akibat produk cacatdapat disebabkan karena faktor mesin yang tidak bekerja
maksimal, metode yang digunakan maupun faktor manusia.

Six Sigma merupakan metode yang berfokus pada pengedalian kualitas.
Metode six sigma digunakan untuk meningkatkan kualitas produk menuju target
3.4 kegagalan per sejuta kesempatan untuk setiap transaksi produk barang atau
jasa. Six Sigma dapat digunakan untuk mengidentifikasi jenis cacat, faktor
penyebab hingga memberikan usulan perbaikan untuk mengurangi produk cacat
yang dihasilkan. Metode Six Sigma memiliki lima langkah yaitu  DMAIC
(Define, Measure, Analyze, Improve dan Control). Minimalisasi produk cacat
dengan metode DMAIC  memiliki alat bantu penyelesaian seperti Diagram
SIPOC, tabel CTQ, Diagram Kontrol P, Diagram pareto, Diagram fishbone dan
FMEA (Failure Mode and Effect Analyze).

Aplikasi Metode Six Sigma pada lini produksi susu steril menunjukkan
bahwa jenis cacat dominan yang terjadi yakni kerusakan segel penutup lecet
merupakan penyebab produkcacat tertinggi dengan 35 %, Unbalance sebesar 25 %
dan botol rusak atau bocor sebesar 17 %. Faktor penyebab utama berasal dari
keranjang sterilisasi yang tidak sesuai standar. Penerapan metode six sigma
terbukti mampu mengurangi produk cacat yang dihasilkan dan menaikkan nilai
level sigma dari 4.46 sigma menjadi 4.58 sigma yang menandakan adanya suatu
peningkatan kualitas produk susu steril.

Kata kunci : DMAIC, Mutu, Perbaikan, produkcacat, Six Sigma, Susu Steril
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ABSTRACT

The development of industrial revolution 4.0 shift the mindset of the people

in assessing a product so producers must be able to maintain the quality of

products. PT. AA are a dairy industry produce sterile milk product committed to

give a quality assurance and get consumer trust. But, product quality hasn’t

reached the company’s target due to a decrease in quality products. High product

quality decline due to defective products caused by the machine not working

optimally, wrong methods or human factor.

Six sigma methods were used to improve the quality of product to the target

3.4 failures per million opportunities for each product or service transaction. Six

sigma can use to indentified defective type, causative factors and give a

recommendation to decrease defective product. Six sigma method has five steps

namely DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, and Control). DMAIC has

problem solving tools like SIPOC diagram, table CTQ (Critical to Quality), Pareto

diagram, P Control chart, Fishbone diagram, and FMEA (Failure Mode and Effect

Analyze).

Application of the six sigma method to sterile milk production line showed

that the damage of scratch in seal was the highest cause of defective product with

35 %, unbalance defect by 25 %, and broken or leaking bottle by 17 %. The main

causative factors comes from non-standard sterilization baskets. The application

of six sigma was proved capable of raising the value of sigma level from 4.46

sigma to 4.58 sigma, which indicated improvement in quality of sterile milk

product.

Keywords : DMAIC, Quality, Improvement, defective Product, Six Sigma, Sterile

milk
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