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Intisari 

PT. Anugrah Jaya Packindo merupakan perusahan manufaktur yang bergerak 
dalam bidang Corrugated Carton Box Packaging. Produk yang dihasilkan adalah 
kardus kemasan. Konsumen dari PT. Anugrah Jaya Packindo adalah 
perusahaan  garment, furniture, dan lain-lain.  

Hasil obsevarsi dan wawancara dalam kegiatan produksi, perusahaan memiliki 
batas maksimum toleransi persentase jumlah produk cacat sebesar 1% dari 
jumlah produksi. Pada bulan November 2016 – Januari 2017 dilakukan 
pengambilan data sebagai sumber data dalam penelitian. Setelah dilakukan 
perhitungan dan analisis, persentase yang dihasilkan sebesar 2,26%. Hal ini 
disebabkan karena produk yang dihasilkan tidak sesuai dengan spesifikasi dari 
pesanan konsumen. Tujuan penelitian ini adalah mengevaluasi kualitas produk 
berdasarkan hasil sebelum dan sesudah implementasi perbaikan, memberi 
rekomendasi usulan tindakan, serta mengevaluasi tingkat pencapaian level nilai 
sigma sebelum dan sesudah implementasi perbaikan. 

Penelitian ini menggunakan metode six sigma DMAIC untuk memperbaiki 
kualitas produk kemasan kardus. Berdasarkan analisis yang dilakukan terdapat 5 
jenis produk cacat (CTQ) yaitu posisi cetak label kardus (cetakan lari tidak sesuai 
posisi pada master card), kualitas cetak label kardus (cetakan blobor atau 
membayang), kelengkapan huruf dan angka pada label kardus, posisi dan jarak 
coak, serta kualitas coak (potongan coak tidak rapi atau berserabut). Pada tahap 
measure berdasarkan perhitungan diperoleh persentase cacat sebesar 2,37% 
dan level pencapaian 3,89 sigma.  

Implementasi yang dilakukan berdasarkan analisis PFMEA adalah memperjelas 
pembagian kerja antara helper dan operator mesin long way, memberikan 
pelatihan untuk operator cara menggunakan alat ukur yang benar, dan membuat 
checklist harian dan jadwal perawatan mesin long way. Implementasi yang 
dilakukan menghasilkan persentase jumlah produk cacat menurun menjadi 
0,96% dan persentase cacat  sebesar 0,97% serta level pencapaian 4,24 sigma. 

 

 

Kata Kunci: Six Sigma DMAIC, FMEA, peningkatan kualitas.  


