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ABSTRAK 

Hadi Rachmad Setio, 2021, Pengendalian cacat kemasan produk herbisida 

Noxone 297sl 1liter dan usulan perbaikan dengan metode six sigma pada PT. 

Multi Sarana Indotani Mojokerto. Tesis, Program Studi Teknik Industri, Program 

Pascasarjana ITN Malang, Pembimbing: (I) Dr. Ir. Julianus Hutabarat, MSIE, (II) 

Dr. Dimas Indra Laksmana, S.T, M.T. 

Kemasan produk merupakan salah satu peranan penting dalam sebuah 

produk. Permasalahan utama dari kemasan produk yaitu sering terjadi kecacatan 

yang melebihi target yang ditetapkan perusahaan dan menimbulkan kekecewaan 

dari konsumen. Tujuan diadakannya penelitian ini adalah untuk meminimalisir 

terjadinya kecacatan pada kemasan produk yang dihasilkan. Untuk mengendalikan 

cacat kemasan produk, dalam penelitian ini menerapkan pendekatan Six Sgima 

dengan alur DMAIC (define, measure, analysis, improvment, dan control). 

Solusi perbaikan yang diperoleh dalam penelitian ini diantaranya yaitu 

setting temperatur induxin seal pada level 40-42 C°, membuat plat cantering 

nozzle, setting head capper pada ketinggian 63-64 cm, setting tekanan capping 

pressure pada level 0,4 MPa, setting layout gudang seefisien mungkin, melakukan 

perawatan rutin setiap mesin produksi sesuai dengan SOP bawaan pabrik. 

Berdasarkan hasil perhitungan nilai DPMO dan Sigma Level sebelum 

perbaikan yaitu sebesar 3785 dan 4,2 σ dan perhitungan nilai DPMO dan Sigma 

Level yaitu sebesar 1025 dan 4,7 σ , maka penelitian ini dapat menunjukan adanya 

peningkatan kualitas proses setelah dilakukan perbaikan. Hal ini ditandai dengan 

penurunan nilai DPMO sebesar 72% dan peningkatan nilai Sigma sebesar 11%.  

 

 

Kata-kata Kunci : Six Sigma, CTQ, Pareto, FMEA 
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ABSTRACT 

Hadi Rachmad Setio, 2021, Control of packaging defects for the herbicide 

product Noxone 297sl 1 liter and proposed improvements using the six sigma 

method at PT. Multi Sarana Indotani Mojokerto. Thesis, Industrial Engineering 

Study Program, Postgraduate Program ITN Malang, Supervisor: (I) Dr. Ir. 

Julianus Hutabarat, MSIE, (II) Dr. Dimas Indra Laksmana, S.T., M.T. 

Product packaging is one of the important roles in a product. The main 

problem with product packaging is the frequent occurrence of defects that exceed 

the target set by the company and cause disappointment from consumers. The 

purpose of this research is to minimize the occurrence of defects in the product 

packaging produced. To control product packaging defects, in this study applied 

the Six Sgima approach with the DMAIC flow (define, measure, analysis, 

improve, and control). 

The improvement solutions obtained in this study include setting the 

induxin seal temperature at a level of 40-42 C°, making a cantering nozzle plate, 

setting the head capper at a height of 63-64 cm, setting the capping pressure at a 

level of 0.4 MPa, setting the warehouse layout. as efficiently as possible, perform 

routine maintenance on each production machine according to the factory default 

SOP. 

Based on the results of the calculation of the DPMO and Sigma Level 

values before the repair, which is 3785 and 4.2 and the calculation of the DPMO 

and Sigma Level values of 1025 and 4.7 , this study can show an increase in the 

quality of the process after the repair. This is indicated by a decrease in the value 

of DPMO by 72% and an increase in the value of Sigma by 11%. 

 

 

Keywords : Six Sigma, CTQ, Pareto, FMEA 
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