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ABSTRAK 

Perdagangan bebas menuntut setiap perusahaan harus mampu 

bersaing dan berkembang dengan menghasilkan produk yang 

berkualitas dan kompeten sehingga konsumen memberikan 

kepercayaan penuh pada perusahaan. Salah satu cara untuk 

meningkatkan produktivitas perusahan adalah dengan melakukan 

pengendalian kualitas pada produk yang di hasilkan. Di Indonesia 

bisnis rokok berkembang sangat pesat. Perusahaan Mahkota Sejati 

PR yang menjadi objek penelitian ini bergerak di bidang 

manufaktur yang memproduksi rokok 5 jenis rokok. Namun 

penelitian ini hanya berada pada produksi rokok Mahota Emas saja 

dengan hasil produksi 70.400/bulan dan 3.065 reject. Reject yang 

di hasilkan di sebabkan beberapa factor seperti diameter tidak 

sesuai 6%, kopong 4%, terlalu padat 35%, mengelupas 5%, ujung 

rokok tidak rata 6%. dalam usaha perbaikan pengendalian kualias 

menggunakan metode Six Sigma. Siklus DMAIC merupakan kunci 

untuk peningkatan target Six Sigma. Cacat dominan X3 (terlalu 

padat) 35% saat ini berada di level 1,90 Sigma sehingga diperlukan 

perbaikan untuk mencapai level 6 Sigma. 
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ABSTRAK 

Free trade requires every company to be able to compete and 

develop by producing quality and competent products so that 

consumers give full trust to the company. One way to increase 

company productivity is to control the quality of the products 

produced. In Indonesia, the cigarette business is growing very 

rapidly. The Mahkota Sejati PR company which is the object of 

this research is engaged in manufacturing which produces 5 types 

of cigarettes. However, this research is only on the production of 

Mahota Emas cigarettes with a production yield of 70,400/month 

and 3,065 rejects. The resulting rejection is caused by several 

factors such as 6% inappropriate diameter, 4% hollow, 35% too 

dense, 5% peeling, 6% uneven tip of the cigarette. in an effort to 

improve quality control using the Six Sigma method. The DMAIC 

cycle is the key to improving Six Sigma targets. X3 dominant 

defect (too dense) 35% is currently at 1.90 Sigma level so 

improvements are needed to reach 6 Sigma level. 
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