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RINGKASAN 

Rachmad Wahyu Irawan, Jurusan Teknik Industri, Universitas Brawijaya, 2015, 

Penerapan Metode Six Sigma Sebagai Upaya Meminimasi Defect Pada Produksi Rokok 

SKM (Studi Kasus: PT Tembakau Djajasakti Sari, Malang), Dosen Pembimbing: Nasir 

Widha Setyanto dan Rakhmat Himawan. 

 
Tuntutan perusahaan untuk selalu terus berkembang tidak lepas dari harapan dan 

kepuasan pelanggan dari waktu ke waktu yang selalu menginginkan produk yang 

berkualitas. Kualitas merupakan keseluruhan gabungan karakteristik produk dan jasa 

yang meliputi marketing, engineering, manufacture, dan maintenance dalam mana 

produk dan jasa tersebut memenuhi kebutuhan dan harapan pelanggan. PT Tembakau 

Djajasakti Sari adalah salah satu perusahaan rokok yang ada di kota Malang. Masalah 

yang terkait dengan kualitas produk di PT. TDS adalah dalam proses produksi rokok 

SKM di PT. TDS terdapat cacat produk (defect) selama proses produksi yang melebihi 

standar yang sudah ditentukan sehingga diperlukan analisis pengendalian kualitas. 

Tujuan penelitian ini adalah untuk meningkatkan kualitas dan mengurangi cacat produk 

yang melebihi standar yang sudah ditentukan pada rokok SKM. 

Dalam penelitian ini menggunakan metode six sigma. Dalam metode six sigma 

sendiri memiliki siklus yang disebut dengan DMAIC. Pada tahap pertama yaitu define 

dilakukan identifikasi produk rokok SKM yang melebihi standar yang sudah ditentukan 

dan mengidentifikasi aliran proses produksi rokok SKM. Selanjutnya pada tahap 

measure dilakukan identifikasi Critical To Quality (CTQ), pengendalian statistik untuk 

data attribute dengan menggunakan control chart, menghitung defects per million 

opportunities (DPMO) dan level sigma, dan menghitung kapabilitas proses setiap 

proses produk rokok SKM. Selanjutnya pada tahap ketiga yang dilakukan adalah 

analyze. Pada tahap analyze dilakukan analisis akar penyebab masalah kegagalan atau 

cacat produk pada rokok SKM dengan menggunakan fishbone dagram, dan 

menentukan daftar prioritas sumber variasi penyebab kegagalan dengan menggunakan 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) yang selanjutnya akan dilakukan perbaikan. 

Dan pada tahap improve memberikan usulan rekomendasi perbaikan kepada prioritas 

masalah yang sudah ditentukan sebelumnya di tabel FMEA. 

Dalam penelitian ini diidentifikasi terdapat 4 jenis cacat yaitu cacat making, cacat 

packing, cacat typing, dan cacat wrapping. Berdasarkan perhitungan yang telah 

dilakukan diketahui bahwa DPMO untuk proses maker adalah 53244.29 dengan level 

sigma 3,11, proses HLP 33690.9 dengan level sigma 3,33, proses bandrol 13173.3 

dengan level sigma 3,72, dan untuk proses wrapper 31704.9 dengan level sigma 3,36. 

Untuk menganalisis akar penyebab masalah kegagalan atau cacat produk maka 

digunakan fishbone diagram dengan melihat sumber masalah dari faktor mesin, 

manusia, metode, dan material. Untuk menentukan prioritas masalah penyebab 

kegagalan menggunakan FMEA. Berdasarkan hasil FMEA diketahui bahwa cacat 

making dengan nilai risk priority number (RPN) 448 diberikan usulan rekomendasi 

memberikan jadwal maintenance, cacat packing dengan nilai RPN 384 diberikan usulan 

rekomendasi memberikan alat pembersih air compressor, cacat typing dengan nilai 

RPN sebesar 384 diberikan usulan rekomendasi penerapan pengawasan dari pihak 

manajemen yang lebih sistematik, dan cacat wrapping dengan nilai RPN sebesar 343 

diberikan usulan rekomendasi perbaikan dengan memberikan checklist. 
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SUMMARY 

Rachmad Wahyu Irawan, industrial engineering program,Brawijaya University, 2015, 

The Implementation of Six Sigma Method For Minimizing Efforts Defect in The 

Machine Rolled Cigarettes Production (Case Study: PT Tembakau Djajasakti Sari, 

Malang), Supervisor: Nasir Widha Setyanto dan Rakhmat Himawan. 

 
Every company need business to keep evolving. The aim can not separated from 

the customers’ expectations and satisfaction because customers want good quality 

product. Quality is an overall combined characteristics of products and services that 

include marketing, engineering, manufacture, and maintenance in which such products 

and services meet customer needs and expectations. PT Tobacco Djajasakti Sari is one 

cigarette company located in Malang. Problem related to product quality in PT TDS is 

that  in the production of machine rolled cigarettes  contained some product defects that 

occurs during the production process so it was needed to analyze quality control. This 

research aims to improve the quality and reduce product defects of machine rolled 

cigarettes. 

According to this research using six sigma method. Six sigma method has a cycle 

called DMAIC (define, measure, analyze, improve and Control). The first stage is 

define, the purpose in the define phase is to identify the products cigarette and the 

production process flow.  In the second phase (measure phase) is to identify Critical To 

Quality (CTQ), statistical control for the data attribute using control control, calculate 

per defects million opportunities (DPMO) and sigma level, and calculate the process 

capability of each process. In the third stage is to analyze the root causes of the problem 

of failure or defective product using fishbone diagram and determine the priority list of 

sources of variation causes of failure will be repaired using FMEA. In the improve 

phase, the aims is to provide suggestions on improvements to the priority issues that 

have been predetermined in the FMEA table. 

The results show that there are four types of defects, namely making defects, 

packing defects, typing defects and wrapping defects. Based on the calculations that 

have been done show that DPMO for making defect are 53244.29 with sigma level 

3,11, packing defects are 33690.9 with sigma level 3,33, typing defects are 13173.3 

with sigma level 3,72, and wrapping defects are 31704.99 with sigma level 3,36. In this 

research Fishbone diagrams are used to analyze the root causes of the problem of 

failure or defective products according machine factor, man, method and material. 

After discovering the factors that led to the defective products, then FMEA is used to 

determine the priority that cause of the failure. The FMEA results show that making 

defects which have risk priority number (RPN) 448 are given the proposed 

recommendations for improvements by providing maintenance schedule, packing 

defects with RPN value 384 are given the proposed recommendations for 

improvements by providing water purifier compressor, typing defects with RPN value 

384 can be improved by monitoring the implementation of a more systematic 

management, and wrapping defects with RPN value 343 can be improved by providing 

checklist. 
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