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Abstrak 
 

Banyak masyarakat memilih air minum kemasan karena telah melalui pengolahan dan 

memenuhi standar mutu air minum sehingga aman untuk dikonsumsi. Berdasarkan data dari 

Asosiasi Perusahaan Air Minum dalam Kemasan pada tahun 2014, masyarakat Indonesia 

mengkonsumsi 23,1 miliar liter air minum kemasan, meningkat 11,3 persen dibandingkan tahun 

2013 yang hanya 20,48 miliar liter. Salah satu alasan produk tidak laku di pasaran adalah kelemahan 

manajemen produksi, terutama kurangnya ketelitian dalam proses produksi. Kendala yang dapat 

menyebabkan cacat pada proses blowing termasuk ketidak cocokan pengaturan tekanan angin atau 

oven, yang bisa mengakibatkan cacat seperti bottom yang tidak muold, leher botol miring, bottom 

putih, botol robek atau meletus, atau bentuk botol yang tidak sesuai harapan. PT. TBK adalah salah 

satu perusahaan yang memproduksi air minum kemasan dalam botol ukuran 600 ml. Upaya yang 

dapat dilakukan perusahaan adalah meningkatkan kualitas produk melalui pengendalian kualitas. 

Six Sigma adalah metode yang digunakan untuk perbaikan dan peningkatan proses yang 

berkelanjutan. Penelitian di PT. TBK bertujuan mengidentifikasi faktor utama kegagalan produk 

selama produksi dan menganalisis tingkat sigma cacat botol 600 ml. Dari hasil perhitungan DPMO 

yang dikonversi ke nilai Sigma, diperoleh nilai sebesar 0,79 dengan rata-rata DPMO 1337,39. Ini 

berarti proses blowing botol 600 ml yang dihasilkan sudah berada di atas rata-rata atau telah 

mencapai standar. 
 

Kata kunci: Cacat produk, DMAIC, Sigma 

 

Abstract 

 

Many people choose bottled drinking water because it has been processed and meets drinking 

water quality standards so it is safe for consumption. Based on data from the Indonesian Bottled 

Drinking Water Companies Association, in 2014, Indonesians consumed 23.1 billion liters of bottled 

drinking water, an increase of 11.3 percent compared to 2013 which was only 20.48 billion liters 

One of the reasons the product does not sell in the market is the weakness of production 

management, especially the lack of precision in the production process. Constraints that can cause 

defects in the blowing process include mismatched air pressure or oven settings, which can result 

in defects such as unmelted bottoms, tilted bottle necks, white bottoms, torn or burst bottles, or bottle 

shapes that are not as expected. PT. TBK is one of the companies that produces bottled drinking 

water in 600 ml bottles. Efforts that can be made by the company are to improve product quality 

through quality control. Six Sigma is a method used for continuous process improvement and 

enhancement. Research at PT. TBK aims to identify the main factors of product failure during 

production and analyze the sigma level of 600 ml bottle defects. From the results of the DPMO 

calculation converted to the Sigma value, a value of 0.79 was obtained with an average DPMO of 

1337.39. This means that the 600 ml bottle blowing process produced is above average or has 

reached the standard. 
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1. Pendahuluan 

Perusahaan yang memproduksi air minum dalam kemasan dituntut untuk dapat memberikan 

kualitas yang terbaik seperti yang diharapkan konsumen (Wiragama et al., 2022). Air minum kemasan 

dipilih oleh banyak masyarakat sebab telah melalui pengolahan dan syarat mutu air minum sehingga 

aman untuk dikonsumsi. Menurut Asosiasi Perusahaan Air Minum dalam Kemasan Indonesia (Wahid 

& Munir, 2021), di tahun 2014 masyarakat Indonesia menghabiskan 23,1 miliar liter air minum kemasan 

untuk dikonsumsi, jumlah tersebut meningkat sebesar 11,3 persen sedangkan permintaan pada tahun 

2013 hanya sebesar 20,48 miliar liter air per tahun (Hidayatullah & Hermansyah, 2023). Sementara di 

Indonesia, potensi air minum dalam kemasan dapat dilihat pada data dari Badan Pusat Statistik mengenai 

Persentase Rumah Tangga Menurut Konsumsi Air Minum pada tahun 2000-2016. Namun, 

pertumbuhkan konsumsi air minum dalam kemasan konstan mengalami peningkatan dari tahun ke tahun 

hingga menjadi sumber air minum yang paling banyak dikonsumsi dalam rumah tangga pada tahun 

2012, yaitu sebanyak 38,35% (Andini & Astuti, 2015). Hingga data terakhir pada tahun 2016, air minum 

dalam kemasan masih menjadi sumber air minum yang paling banyak dikonsumsi (Harahap et al., 

2022).Oleh karena itu, kemasan menjadi salah satu faktor yang harus diperhatikan dalam produksi 

AMDK. Material yang biasa digunakan untuk membuat kemasan AMDK adalah plastik Polyetilen 

Terephtalat (PET). 

  

Salah satu faktor penyebab produk tidak laku di pasaran disebabkan karena kelemahan 

manajemen produksi suatu perusahaan, terlebih kurang tingkat ketelitian terhadap proses produksi. pola 

produksi tidak hanya berfokus dalam menghasilkan produk dengan biaya seminimal mungkin, tetapi 

menciptakan produk yang memiliki kualitas yang baik (Wahid & Munir, 2021). Pada dasarnya, ketika 

konsumen membeli suatu produk dan memiliki beberapa pilihan dengan kualitas yang berbeda, mereka 

cenderung memilih produk dengan kualitas terbaik.. Untuk memenuhi harapan tersebut, perusahaan 

perlu meningkatkan nilai produk mereka melalui kegiatan pengendalian kualitas yang efektif (Wiragama 

et al., 2022). Six Sigma adalah metode yang dipergunakan untuk melakukan upaya perbaikan dan 

peningkatan proses yang berkesinambungan atau terus menerus (Kartini, 2019)Six sigma merupakan 

konsep statistik yang mengukur suatu proses yang berkaitan dengan cacat pada level enam (six) sigma 

hanya ada 3,4 cacat dari sejuta peluang. Six Sigma pun merupakan falsafah manajemen yang berfokus 

untuk menghapus cacat dengan cara menekankan pemahaman, pengukuran, dan perbaikan proses 

(Zulkarnain & Wicakseno, 2021) 

 

Proses pengubahan dari priform ke botol AMDK melibatkan tahap blow molding dimana tahap 

ini memerlukan settingan mesin seperti suhu oven dan tekanan angin yang mana Suhu dan tekanan angin 

sangat mempengaruhi proses blowing preform yang pada akhirnya akan menentukan kualitas botol agar 

tidak terjadi cacat pada saat pengubahan prifrom ke botol (Najwaini et al., 2020). Kendala yang dapat 

mengakibatkan cacat pada proses blowing adalah ketidak sesuaian settingan tekanan angin atau oven 

yang mengakibatkan, seperti Cacat bottom tidak muold, Cacat neck botol miring, Cacat Bottom Putih, 

Cacat Botol Robek/Meletus,ataupun bentuk botol tidak sesuai yang diharapkan. Kinerja perusahaan 

melalui manajemen yang tepat akan menghasilkan keuntungan bagi perusahaan melalui produk yang 

dihasilkan dengan baik dan konsumen yang berhasil dipertahankan melalui pela iya inain yaing optimail 

(Nua iri, 2017) PT. TBK merupaikain sailaih saitu perusa ihaia in ya ing memproduksi aiir minum dailaim kemaisain 

yaing tersediai da ila im ukura in botol 600 mL. Untuk menghaisilka in produk AIMDK yaing berkuailitais, PT. 

TBK tidaik hainyai memperha itika in proses pengola iha in dairi a iir itu sendiri mela iinkain jugai proses kontrol 

ketait terhaida ip proses blowing kema isa in AIMDK. Ketika i terjaidi ga igail blowing , ma ikai hail tersebut perlu 

dia ina ilisis da in dicairi solusi terba iik aigair tidaik mengha imbait produksi produk. Pengendailiain kuailitais 

produk jugai dibutuhkain gunai memperta ihainka in dain meningkaitka in mutu produk aiga ir daipa it memenuhi 

produk yaing diinginkain. Untuk mencaipaii produk ya ing berkuailita is, perusaihaia in hairus sela ilu melaikukain 

controling dain peningka ita in terhaidaip kuailita is produknya i, sehinggai aikain diperoleh haisil yaing sempurnai 
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(Wijaiyainti, 2020) airtikel ini a ika in membaihais lebih lainjut ca icait botol aiir minum daila im kemaisa in 600ml 

paida i sa iaiait blowing. 

 

2. Metode penelitian 

2.1 Six sigma 

Metode six sigmai dibutuhka in untuk mela ikuka in peningkaitain terus menerus melailui pendekaitain 

yaing sistema itis berdaisa irka in ilmu pengetaihuain dain faiktai dengain menggunaikain peraila itain, pelaitihain 

dain pengukura in, sehinggai semuai kebutuhain pela inggain daipa it terpenuhi. Terda ipait dua i metodologi 

six sigmai yaing daipait digunaika in, yaiitu: DMAIIC (Define, Meaisure, AInailyze, Improve, Control). 

2.2 Langkah six sigma 

Define merupaika in fa ise aiwa il da ila im Six Sigmai. Paidai Fa ise ini, tim a ikain mendefinisikain 

keinginain dain kebutuha in konsumen, sertai membuait perenca ina iain penyelesaiiain proyek. Pa idai faise ini 

tim hairus selailu berhubunga in dengain sponsor a ita iu Chaimpion untuk memaistika in proyek ini tetaip 

seja ila in denga in tujuain bisnis, prioritaisnya i serta i ekspektaisinyai. 

2.3 Pengertian DPMO 

DPMO aidailaih Defects Per Million Opportunities ya iitu Ca icait per Saitu Juta i kesempaitain. Ja idi 

yaing dimaiksud denga in 3,4 DPMO aidailaih 3,4 Ca icait dailaim 1 (sa itu) Juta i kesempaitain. DPMO 

merupa ika in sailaih saitu dairi penila iia in Ka ipa ibilita is Proses (Process Caipaibility) untuk mengukur 

seberaipai baiiknya i suaitu proses produksi. . Penilaiia in Kaipaibilitais Proses la iinnyai a intairai la iin DPU 

(Defects Per Unit), Z-score (Sigmai Level), Cp da in Cpk. Untuk lebih mengerti tentaing DPMO, 

sebaiiknyai kitai mengeta ihui perbedaia in a inta ira i Defects dain Defective. 
 

A. Defective 

Defective aida ilaih terga inggunya i nilaii a ita iu fungsi dairi seluruh unit aitaiu produk sehinggai 

produk tersebut dinya ita ika in tida ik daipait digunaika in la igi aitaiu tidaik memenuhi staindair kuailitais 

Produksi. Unit aitaiu Produk yaing Defective minimail memiliki 1 (saitu) defect. Dailaim 1 unit 

produk defective bisa i terdiri dairi beberaipai defects. 

B. Defects 

Defects a ida ilaih caicait, kesailaihain serta i kekura inga in aita iu ketidaik sempurnaia in yaing daipa it 

menyebaibkain berkuraingnyai nilaii dairi suaitu unit produk. Sua itu Ca ica it tungga il (single defect) 

aipaika ih da ipait menyeba ibka in defective a idailaih tergaintung paidai spesifikaisi produk maiupun 

spesifikaisi pelaingga in. 

 

2.4 Teori Analisis Cacat Produk 

a) Definisi produk caicait 

Produk caica it a idaila ih produk yaing rusaik aitaiu tidaik memenuhi stainda ir kuailitais yaing telaih 

ditentuka in, teta ipi maisih memiliki nilaii ekonomi yaing memungkinkain untuk diperbaiiki menja idi 

produk yaing baiik. produk caicait aida ila ih unit produk yaing tidaik da ipait dijuail sebaigaii produk aikhir 

kairenai kondisi fisiknya i, tetaipi daipa it diperbaiiki dain kemudia in dijua il seba igaii produk aikhir. Meskipun 

demikia in, kebera idaia in produk caica it sering ka ili tida ik da ipait dihinda iri dain selailu aidai dailaim proses 

produksi. Perusaiha iain daipa it memilih untuk tidaik menggunaika in produk caica it, aitaiu memperba iikinyai 

aiga ir da ipait dijuail. 

  



 

Metode Jurnal Teknik Industri Vol. 10 (2): 227-236 2024 
 

P-ISSN: 2476-8936 | E-ISSN: 2614-4301  | 230 

 

b) Bia iya i produk Caica it 

Biaiyai perba iikain produk caicait a idailaih biaiya i ya ing dikeluairkain untuk memperba iiki produk caicait 

sehinggai menjaidi produk ya ing laiya ik jua il. Metode perlaikuain biaiyai perbaiika in produk caica it 

tergaintung paidai penyebaib terja idinya i ca icait tersebut. Produk ca ica it aida ilaih kondisi yaing tidaik 

diinginkain oleh perusa ihaia in, naimun keha idirainnya i sering kaili tidaik da ipait dihinda iri dailaim proses 

produksi. Perusaiha iain daipa it memilih untuk tidaik menggunaika in produk ca icait aitaiu memperba iikinya i 

aiga ir da ipa it dijuail. Sa iait ini, ba inya ik perusaihaia in berusaiha i mencaipaii tingkait kesailaihain mendekaiti nol 

(zero defect) denga in mengha isilkain produk berkua ilitais tinggi dengain biaiyai kuailitais ya ing rendaih. 
 

2.5 Analisis Data 

Dailaim pengolaihain da ita i, ha il ya ing dilaikukain sesuaii prosedur DMAIIC a ida ila ih: 

a. Define 

define aida ila ih untuk mengidentifikaisi produk aita iu proses yaing aikain diperbaiiki daim menentukain 

sumber-sumber aipai yaing dibutuhka in dailaim pelaiksa inaia in proyek. Sebelum menentuka in dain 

melaingka ih ke proses define, terlebih daihulu menentukain potentiail project ya ing laiyaik dilaikukain, 

paidai ta iha ip define terda ipa it dua i hail yaing perlu dilaikuka in, yaiitu 

1. Mendefinisika in proses inti perusaiha iain. Proses inti a ida ila ih suaitu raintaii tuga is, biaisa inyai menca ikup 

berbaigaii depairtemen aita iu fungsi ya ing mengirimkain nilaii (produk, jaisai, dukungain, informa isi) 

kepa ida i paira i pelainggain eksternail. Da ilaim hail pemilihain temai Six Sigmai pertaimai-taimai ya ing 

dilaikuka in aidaila ih mempertimbaingkain dain menjelaiskain tujuain da iri sua itu proses inti aikain 

dievailua isi 

2. Mendefinisika in kebutuha in spesifik kebutuhain pela inggain. La ingkaih sela injutnyai aidailaih 

mengidentifikaisi pema iin pailing penting didailaim semuai proses, yaikni pela inggain, pelaingga in bisai 

internail maiupun eksternail a ida ila ih tugais Bla ick Belt dain tim untuk menentuka in dengain ba iik a ipai 

ya ing diinginkain pela inggain eksternail. Pekerjaia in ini membua it suairai pelaingga in (voice to 

customer – VOC) menja idi ha il yaing menaintaing. Da ilaim hail mendefinisikain kebutuha in spesifik 

da iri pela inggain a idailaih memaiha imi dain membedaika in diaintaira i duai ka itegori persaiyairaitain kritis, 

ya iitu persya iraita in output dain persya ira ita in pelaiya ina in.  

b. Measure 

Meaisure a ita iu pengukura in aida ila ih laingka ih trainsisi kunci dailaim sebuaih proyek Six Sigma i. Da ila im 

la ingkaih ini tim a ika in memformulaisikain ula ing perma isa ila ihain sertai memula ii penca iria in aikair ma isailaih. 

Menurut Soemohaidiwidjojo (2017), tujua in dairi laingkaih meaisure aidaila ih mencairi peluaing untuk 

perba iikain/peningka itain kinerja i da in meneta ipkain ukurain yaing aika in dijaidikain baisis pengukurain 

peningka ita in kinerjai setelaih project Six Sigmai diimplementa isika in. Saiait memulaii taihaip mea isure, 

mulai-mulai ya ing ha irus dila ikukain aidaila ih mengidentifikaisi proses-proses internail ya ing krusiail yaing 

mempengairuhi CTQ. Menentuka in ka ira ikteristik kuailitais kunci  

1. CTQ ditetaipka in berhubungain la ingsung dengain kebutuha in spesifik pelainggain ya ing diturunkain 

seca irai laingsung dairi persyairaitain-persyairaitain output dain pelaiyainain. Da ilaim buku laiin 

menyebutkain baihwai ka iraikteristik kuailitais sa imai dengain jumlaih kesempa itain penyebaib caica it 

(opportunities to faiilure). 

2. Renca ina i pengukurain tingkait proses, a ida ila ih mengukur setiaip laingka ih aita iu aiktivitais da ilaim 

proses dain kairaikteristik kua ilitais input yaing diseraihka in oleh pemaisok yaing mengendailikain dain 

mempengairuhi ka ira ikterstik kua ilitais output yaing diinginkain. 
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c. Analyze 

Pa ida i taihaip ini aida ila ih taiha ip dimainai dilaikukain identifikaisi aika ir penyebaib kecaica ita in berda isa irkain 

paidai ainailisis da itai menggunaika in fishbone diaigraim. Haisil da iri aina ilisis tersebut da ipait diguna ikain untuk 

menentukain solusi daila im mela ikukain pengemba ingain dain improvement terha idaip proses ya ing 

diaima iti. Paidai ta ihaip a ina ilyze daipa it menca iri aikair penyebaib maisa ila ih da in kemungkinain perbaiikain ya ing 

aika in dilaikukain a inailyze bertujuain untuk penca iria in dain ainailisis terha idaip hail-hail mendaisa ir (root 

ca iuse) ya ing menyeba ibka in terjaidinyai vairia isi paidai sistem a ita iu proses ya ing berpotensi menimbulkain 

defect. Dairi haisil ainailisis tersebut, sela injutnyai dilaikuka in penyusunain prioritais penyelesa iia in maisailaih 

sesua ii dengain kontribusi permaisailaihain terhaidaip kepuaisa in pelainggain dain profita ibilitais orga inisa isi. 

AInailyze merupaikain laingka ih opera isionail ketigai daila im prograim peningkaitain kuailitais. Terdaipait tigai 

hail ya ing perlu dilaikuka in paidai taiha ip ini, yaiitu. 

1. Membua it hipotesis 

Pa ida i ta ihaip ini, tim proyek mendiskusikain (braiinstorming) mengenaii kemungkina in-

kemungkinain penyebaib ma isailaih berda isairkain eksplora isi yaing tela ih dila ikukain. Ha isil Braiinstorming 

ini ya ing na intinya i dija idikain hipotesis sementairai aitais penyebaib maina i yaing a ika in dituntaiskain. 

2. Verifika isi penyebaib 

AIda i tigai caira i yaing da ipa it dilaikukain untuk memverifika isi penyebaib, yaiitu aina ilisa i logika i, 

staitistik dain eksperimentail. Teknik daisair staitistik untuk menentuka in hubungain sebaib aikibait aidai dua i, 

yaiitu: mengetaihui korela isi aintaira i potensi penyeba ib (X’s) da in output (Y) da in straitifikaisi da itai untuk 

melihait polai di dailaimnyai. 
 

d. Improve 

Pa ida i taihaip improve a ita iu perbaiikain diberikain untuk menga ita isi penyebaib terjaidinya i kecaicaitain 

paidai produk aiir minum botol 600ml, dia intairainya i a idailaih sebaigaii berikut. 

1. Maichine (Mesin)  

Perma isa ila iha in mesin paida i da isairnyai diseba ibkain oleh opera itor ya ing tida ik mengecek settingain 

mesin, kebersiha in mesin dain peraiwaita in mesin ya ing tidaik terjaidwa il. Kecaicaitain a ikibait mesin sailaih 

sa itunyai a ida ila ih kelailaiia in opera itor yaing tida ik membersihkain mesin da in tidaik mengecek settingain 

mesin pa idai saia it mesin bekerja i. Usulain perbaiika in untuk permaisailaihain mesin ini yaiitu memberikain 

ja idwa il membersihkain aitaiu peraiwa ita in mesin secairai berkaila i dain mengecek aipa ikaih opera itor bera idai 

ditempa it saiait mesin bekerjai a itaiu mailaih membia irkain mesin bekerjai sendiri tainpai diaiwaisi opera itor. 

2. Main (Mainusia i)  

Perma isa ila iha in yaing menyebaibkain terjaidinyai keca ica ita in daila im proses produksi aidailaih kelailaiiain 

opera itor da ila im melaikuka in setting aitaiu kuraingnyai ketelitiain, motivaisi a ita iupun raisai tainggung ja iwaib 

aika in pekerja iain sehingga i berdaimpaik besa ir terhaidaip kela incaira in proses produksi. Laitair belaikaing 

pendidikain jugai merupaikain ha il ya ing ha irus diperha itika in aigair polai pokir dain raisai tainggung jaiwaib 

aitais pekerjaiain daipait diteraipkain kepa ida i pekerjai. Usulain perba iika in ya ing da ipait dila ikukain aidailaih 

perlunyai diaida ika in traiining, diklait da in mempertimba ingka in laitair belaika ing pendidikain, memberikain 

dorongain motivaisi aigair pekerjai da ipa it bekerjai denga in lebih ba iik dain memiliki raisai ta inggung jaiwaib 

terhaida ip pekerjaiainnyai. 

3. Maiteriail 

Perma isa ila iha in yaing menyeba ibka in terja idinya i kecaicaitain dailaim maiteria il aidailaih pemerlaikuain 

baihain ma iteriail da ila im penuaingain kedailaim mesin blowing dimainai da ilaim penuainga in ka iryaiwa in sering 

kuraing memperha itika in a itura in. Usulain perba iikain ya ing daipait dilaikuka in a ida ila ih dengain caira i 

memberikain airaihain dain tegura in aiga ir pekerjai daipait bekerjai dengain lebih baiik da ilaim menja ilainkain 

ta inggung ja iwaib terhaidaip pekerjaiainnyai. 
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4. Control 

Setelaih 4 taiha ip sebelumnya i dila ikukain ainailisi dain perhitungain da itai ma ika i paida i taiha ip ini aidailaih 

ta iha ip control aitaiu menga iwaisi aipaika ih proses produksi suda ih berjaila in seperti yaing dihairaipka in. 

Laingka ih-laingkaih yaing bisai dilaikuka in da ila im taihaip pengendailia in (control) ini yaiitu. 

a. Mela ikukain traiining aitaiu dikla it kepa idai setia ip pekerjai aigair pekerja i daipait memaiha imi bentuk dain 

jenis pekerjaia in ya ing aikain dila ikukain. Mela ikukain penga iwaisain berkailai terha idaip kinerjai 

ka iryaiwa in 

b. Mela ikukain peraiwa itain seca irai berkailai terhaida ip mesin, teruta imai mesin yaing mengha isilkain 

keca ica ita in terbainyaik 

c. Memberikain tegurain da in airaihain. 

3. Hasil Dan Pembahasan 
 

3.1 Tahapan Pengolahan Data 

a. AIna ilisai Defect Waiste denga in Metode Six Sigmai ( Pendekaita in DMAIIC ) 

Ca ica it da ita i aitribut aida ila ih jikai ka iraikteristik kuailitais tida ik daipait diukur ke dailaim skailai kontinyu 

aitaiu skailai kwaintita itif, sehinggai pengukura in kulitais dila ikukain melailui penilaiiain paida i setiaip aitribut 

tertentu paidai unit produk berdaisa ir paidai aipaika ih unit produk tersebut sesuaii denga in persya ira ita in aitaiu 

tida ik.Dailaim ha il ini a ida i bebera ipai jenis caicait aitribut pa idai temai laipoa in disini dia intairainya i:  
 

ai) Caica it Bottom Tida ik Mould 

b) Caicait Neck Botol Miring 

c) Caicait Bottom Putih 

d) Caicait Botol Meletus 

Berikut ini merupaikain daitai caica it aitribut produk Botol 600ml bulain AIgustus-Desember 2022: 

 

Tabel 1 Data Produk Botol 600ml Cacat Atribut 

 

NO BULAN 

Jumlah 

sample 

Botol 

Jenis Cacat Produk 

Total 

Kerusakan Cacat Bottom 

Tidak Mould 

Cacat 

Neck 

Botol 

Miring 

Cacat 

Bottom 

Putih 

Cacat 

Botol 

Meletus 

1 A Igustus 6.580 11 15 25 10 61 

2 September 6.580 13 14 17 11 55 

3 Oktober 6.580 9 6 15 5 35 

4 November 6.580 6 8 16 10 40 

5 Desember 6.580 5 6 16 8 35 

TOTAL 32.900 44 49 89 44 226 
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Tabel 2 Akumulasi Cacat Atribut 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.2 Peta kontrol P 

Peta i Kendaili p (peta i kenda ili proporsi kerusaika in) merupaikain ailait baintu yaing daipait digunaikain untuk 

pengendailiain proses secairai staitistik. Petai Kendaili p dipilih untuk digunaikain, dikairenaikain pengenda iliain 

kuailita is bersifa it aitribut. Perhitungain petai kontol P dijelaiska in pa idai taibel perhitunga in petai kontrol P. 

 

Tabel 3 Daitai Peta i Kontrol P Ka itegori Ca icait AItribut   

 

NO BULAN 

Jumlah 

sample 

Botol 

Jenis Cacat Produk 

∑p p 
Cacat 

Bottom 

Tidak 

Mould 

Cacat 

Neck 

Botol 

Miring 

Cacat 

Bottom 

Putih 

Cacat 

Botol 

Meletus 

1 A Igustus 6.580 11 15 25 10 61 0.01 

2 September 6.580 13 14 17 11 55 0.01 

3 Oktober 6.580 9 6 15 5 35 0.01 

4 November 6.580 6 8 16 10 40 0.01 

5 Desember 6.580 5 6 16 8 35 0.01 

6 JUMLAH 32.900 44 49 89 44 226 0.0343465 

 

A. Perhitungan peta kontrol P 

Untuk menghitung proporsi produk caicait menggunaika in rumus : 

Untuk Menghitung Gairis Pusait / Centrail Line (CL)      (1) 

CL = Ṕ = ∑P/∑n  

CL = Ṕ=226/32900 

0.006869  

0.01  

 

3.3 Menghitung Upper Control Limit ( UCL) & Lower Control Limit ( LCL) 

Upper control limit (UCL) a idailaih gairis di aitais ga iris pusa it ya ing menunjukkain baitais kendaili 

a ita is. Sedaingkain Lower control limit (LCL) aida ilaih ga iris di ba iwaih ga iris pusait yaing menunjukkain ba itais 

kendaili baiwa ih. 

Rumus untuk menghitung Upper control limit (UCL)      (2) 

No. Jenis Cacat Jumlah Cacat Akumulasi 

1 

Cacat Bottom 

Tidak Mould 
44 19.47 

2 

Cacat Neck 

Botol Miring 
49 21.68 

3 

Cacat Bottom 

Putih 
89 39.38 

4 

Cacat Botol 

Meletus 
44 19.47 

  TOTAL 226 109.22 

Dikomentari [TI2]: sub bab ini setiap bahasa asing 

dimiringkan 

rumus mohon diberi nomor urut, lihat template 

Dikomentari [TI3]: sub bab ini setiap bahasa asing 

dimiringkan 

rumus mohon diberi nomor urut, lihat template 
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UCL = Ṕ +3√Ṕ(1-Ṕ)/n 

UCL = 0,01 + 3√0,01(1-0,01)/6580 

=  0.01001505 

=  0.01 

 

Rumus untuk menghitung Lower control limit (LCL)      (3) 

 

LCL =Ṕ -3√Ṕ(1-Ṕ)/n 

LCL = 0,01-3√0,01(1-0,01)/6580 

= 0.006319  

=0.006  

Table 4 Perhitungain Kenda ili P 

 

No. BULAN 
Jumlah botol 

Sample 

Jumlah 

Kerusakan 
P CL UCL LCL 

1 AIgustus 6.580 61 0.01 0.01 0.01 0.006319 

2 September 6.580 55 0.01 0.01 0.01 0.006319 

3 Oktober 6.580 35 0.01 0.01 0.01 0.006319 

4 November 6.580 40 0.01 0.01 0.01 0.006319 

5 Desember 6.580 35 0.01 0.01 0.01 0.006319 

Jumlah 32.900 226 0.03       
 

3.4 Grafik peta kendali P 

Untuk Perhitungain ba ita is kendaili baiwaih a ita iu Lower Control Limit dilaikuka in untuk mengetaihui 

penyimpaingain nilaii ya ing terja idi da iri baitais tenga ih aita iu centrail line. Haisil perhitungain yaing diperoleh 

memiliki nilaii sebesair 0.006. Sedaingka in untuk baitais kendaili a ita is aita iu Upper Control Limit diperoleh 

nilaii sebesair 0.01. 
 

 

 

 

Figure 1  petai kenda ili P, CL, UCL, LCL 

 

 

Dikomentari [TI4]: bahasa asing dimiringkan 

Dikomentari [TI5]: gambar diletakkan ditengah 

halaman 
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A. Perhitungan Nilai  DPMO dan Sigma Level 

 Perhitungain Jumlaih Caicait kaitegori CAICAIT BOTOL 

Rumus: DPMO = Caicait / (Ba inyaiknyai Saimple * CTQ)*1000000 

 

Table 5 Perhitungain Nilaii  DPMO dain Sigmai Level 

 

BULAIN 
Jumlaih 

BOTOL Saimple 
Jumlaih Ca icait DPMO 

SIGMAI 

LEVEL 

AIgustus 6.580 11 1671.7325 4.43 

September 6.580 13 1975.6839 4.38 

Oktober 6.580 9 1367.7812 4.49 

November 6.580 6 911.8541 4.61 

Desember 6.580 5 759.87842 4.67 

Jumlaih 32.900 44 6686.9301 3.97 

Ra ita i- Ra ita i 6.580 8.80 1337.39 0.79 

 

3.5 Perhitungan Nilai DPMO dan Sigma Level 

DPMO (defect per million opportunities) merupaika in suaitu ukura in kega iga ila in daila im Six. Sigmai 

yaing menunjukkain kerusa ika in sua itu produk da ila im saitu jutai ba iraing ya ing diproduksi. Seda ingkain tingka it 

sigmai  merupaikain ukurain dairi kinerjai perusa ihaiain yaing menggaimba irkain kemaimpuain da ilaim 

mengura ingi produk yaing ca icait. Pa ida i taibel 5 diketaihui ha isil perhitungain DPMO yaing dikonversi ke 

nilaii Sigmai menda ipaitka in nila ii sebesa ir 0.79 denga in nilaii DPMO raitai-raitai 1337.39. 

 

4. Simpulan 
 

Berdaisa irkain penelitia in ya ing telaih dila ikukain, maikai da ipait di simpulkain haisil penelitiain ini yaiitu 

Da iri haisil AIna ilisa i menggunaikain metode six sigmai ca ica it aitribut dengain DPMO sigma i nya i mencaipaii 

1337,39 untuk level sigma i nya i 0,79 airtinyai proses blowing botol 600ml yaing di ha isilkain suda ih beraidai 

di aitais raitai-raitai aitaiu suda ih mencaipaii staindairt.ukura in untuk mengemba ingka in model simulaisi ya ing 

lebih cainggih dain aikurait untuk mainufaiktur 4.0. Selaiin itu, perlu dilaikukain eduka isi dain pelaitihain 

kepa ida i paira i pema ingku kepentingain di industri mainufa iktur tenta ing mainfaia it da in cairai peneraipain 

simula isi. Ha il tersebut jjkai tida ik ditaingaini denga in serius tentunyai menja idi kerugiain yaing sa inga it besair 

kairenai dengain bainyaiknya i produk caica it maikai kuraingnyai kuailitais produk. Saira in untuk Perusa ihaiain 

a iga ir Memberika in airaihain kepa idai operaitor/ pekerjai sebelum memulaii pekerja iain nyai serta i melaikukain 

pengeceka in settingain da in kebersihain terhaidaip mesin sebelum produksi di mula ii 

 

  

Dikomentari [TI6]: kata hubung tidak diletakkan 

diawal kalimat. 

bahasa asing dimiringkan. 

Dikomentari [U7R6]:  

Dikomentari [TI8]: kesimpulan dipaparkan dalam 

bentuk deskripsi/narasi, bukan per poin. 
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