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ABSTRAK 

 

Tingginya aktivitas manusia menyebabkan kebutuhan akan air minum 

meningkat, sehingga dibutuhkan air minum dalam kemasan yang dapat dibawa 

kemana-mana yang dinilai praktis dan dijamin higienis. Banyaknya permintaan air 

minum dalam kemasan pun berdampak pada permintaan akan cup minuman plastik, 

sehingga semakin banyak orang membuka usaha dalam bidang ini. Persaingan yang 

ketat dalam dunia usaha cup minuman plastik mendorong tiap perusahaan untuk 

mendapat kepercayaan konsumen dengan menghasilkan kualitas produk yang baik 

sehingga perusahaan dapat merebut pangsa pasar yang ada. PT Jaya Lestari Plasindo 

adalah perusahaan yang memproduksi cup minuman dalam kemasan. Produk cacat 

yang diproduksi oleh perusahaan masih relatif banyak yaitu mencapai 5 % dari hasil 

produksi. Hal ini dapat menyebabkan kerugian bagi perusahaan dari segi waktu, 

tenaga dan biaya. 

Penelitian yang dilakukan di PT JLP bertujuan untuk mengetahui prioritas 

penanganan jenis cacat dalam perbaikan kualitas yang ada pada proses produksi, 

menganalisis faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya cacat pada produk cup 

minuman gelas, memberikan usulan perbaikan cacat produk yang dapat digunakan 

oleh perusahaan. 

Data yang ada dikumpulkan data dengan cara observasi langsung ke lapangan 

dan hasil wawancara dengan bagian produksi pada perusahaan. Data yang diamati 

adalah jumlah jenis cacat yang dihasilkan dari produksi. Setelah mengetahui jumlah 

cacat maka dilakukan stratifikasi, dan penggunaan diagram pareto untuk mengetahui 

prioritas penanganan cacat. Cacat yang terjadi pada produk perusahaan adalah cacat 

“sumbing”, cacat skrap, cacat bottom, cacat warna buram, cacat risek, dan cacat 

belang. Setelah itu, dilakukan perhitungan peta kendali menggunakan peta kendali 

variabel yaitu peta x  dan s serta peta kendali atribut dengan peta U. Lalu digunakan 

FTA dan FMEA untuk mengetahui akar penyebab masalah terjadinya cacat. 

Kemudian dari hasil FMEA dibuat diagram pareto berdasarkan nilai RPN terbesar 

hingga terkecil. Dari diagram pareto ini lah diperoleh prioritas penanganan penyebab 

cacat yang terjadi. Kapabilitas perusahaan saat ini untuk data variabel sebesar 3.24 

sigma dan untuk data atribut sebesar 3.804.  

Berdasarkan dari hasil perhitungan dan analisis, diusulkan perbaikan 

menggunakan model Six Sigma dengan metode DMAIC. Perbaikan yang diusulkan 

diantaranya adalah memberlakukan standar kerja dengan melakukan pengecekan 

mesin dengan memperhatikan part-part dari mesin, melakukan maintenance  

terhadap mesin dan melakukan jadwal maintenance preventif, memberlakukan 

standar kerja perbandingan suhu mesin Thermoforming dengan tebal Sheet yang akan 

dicetak, membuat standar kerja untuk operator mesin thernmoforming. 
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