
i 
 

PENGENDALIAN KUALITAS KEMASAN PRODUK 

CUP 240 ML DENGAN METODE SIX SIGMA DAN 

FMEA GUNA MEREDUKSI KEGAGALAN PRODUK 

REJECT DI PT. XYZ 

 

 

 

 

 

SKRIPSI 

Diajukan untuk memenuhi salah satu syarat memperoleh gelar 

sarjana Teknik Industri 

 

Oleh : 

M. RIYANTO 

2016.69.03.0007 

 

PROGRAM STUDI TEKNIK INDUSTRI 

FAKULTAS TEKNIK 

UNIVERSITAS YUDHARTA PASURUAN 

2020 



ii 
 

 

 

 

 



iii 
 

 

 

 



iv 
 

 



v 
 

ABSTRACT 

 

Manufacturers of bottled drinking water (AMDK) 

experience quality problems, namely the presence of defective 

products in each production that have not reached zero defects, 

especially in the 240 ml glass packaging production line which has 

the most product defects. 

Six Sigma can be defined as a methodology that provides 

tools for business process improvement with the aim of reducing 

process variation and improving product quality using the DMAIC 

approach (define, measure, analyze, improve and control). From 

the results of data measurement, it is obtained that for critical to 

quality (CTQ) locks based on the Pareto diagram, that 80% of the 

highest defects are in the type of lid defect where the lid defect itself 

consists of a lid leak, a lid rupture and an oblique lid. For the sigma 

level of bottled drinking water production at PT. XYZ before the 

application of the DMAIC method is 4.98 Sigma. And after the 

application of the DMAIC method is 5.00 Sigma. Then proceed 

with analyzing the causes of lid defects using causal diagrams and 

failure mode and effect analysis (FMEA). 

From the analysis of the cause and effect diagram, the 

factors that cause disability come from machine, material and 

human factors. Meanwhile, the RPN value before the application 

of the FMEA method was 221 RPN. And after the application of 

the FMEA method, the RPN value is 209 RPN. To improve the 

problem, it is necessary to check the condition of the sealing unit 

before carrying out the production process and sand the sealing 

unit once a week on an already uneven surface. 
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ABSTRAK 

 

Produsen air minum dalam kemasan (AMDK) mengalami 

masalah kualitas yaitu dengan terdapatnya produk-produk cacat 

pada setiap produksi yang belum mencapai zero defect, terutama 

pada lini produksi kemasan gelas ukuran 240 ml yang paling 

banyak mengalami kecacatan produk.  

Six Sigma dapat didefinisikan sebagai suatu metodologi 

yang menyediakan alat-alat untuk peningkatan proses bisnis 

dengan tujuan menurunkan variasi proses dan meningkatkan 

kualitas produk dengan menggunakan pendekatan DMAIC (define, 

measure, analyze, improve dan control). Dari hasil pengukuran 

data yang diperoleh bahwa untuk critical to quality (CTQ) kunci 

berdasarkan diagram pareto, bahwa 80 %  kecacatan tertinggi ada 

pada jenis cacat lid dimana cacat lid ini sendiri terdiri dari bocor 

lid, pecah lid dan lid miring. Untuk tingkat sigma produksi air 

minum dalam kemasan di PT.XYZ sebelum penerapan metode 

DMAIC adalah 4,98 Sigma. Dan sesudah penerapan metode 

DMAIC adalah 5,00 Sigma. Kemudian dilanjutkan dengan 

mengalisa penyebab cacat lid dengan menggunakan diagram sebab 

akibat dan failure mode and effect analysis (FMEA).  

Dari analisis diagram sebab akibat bahwa faktor penyebab 

kecacatan berasal dari faktor mesin, material dan manusia. 

Sedangkan untuk nilai RPN sebelum penerapan metode FMEA 

adalah 221 RPN. Dan sesudah penerapan metode FMEA nilai RPN 

adalah 209 RPN.. Untuk upaya perbaikan dari permasalahan 

tersebut maka diperlukan pemeriksaan kondisi sealing unit 

sebelum melakukan proses produksi dan mengamplas sealing unit 

setiap seminggu sekali pada permukaan yang sudah tidak rata.  

.  
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