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ABSTRAK

Sebagai perusahaan di bidang bumbu penyedap rasa, PT XYZ menghadapi
kendala dalam produksi monosodium glutamat (MSG) yaitu tidak terpenuhinya
spesifikasi produk khususnya pada variabel pH, moist, kadar CI- dan warna. Tujuan
penelitian ini adalah mengetahui nilai DPMO dan memberikan nilai sigma untuk
kualitas produk menggunakan metode six sigma dan memberikan rekomendasi
untuk meningkatkan kualitas pada produk MSG di PT XYZ. Metode penelitian
yang digunakan adalah six sigma dengan tahapan six sigma antara lain Define,
Measure, Analyze, Improve, dan Control (DMAIC). Hasil penelitian ini
menunjukkan bahwa pada variabel pH memperoleh nilai DPMO sebesar 21.967
dengan nilai sigma 3,515, variabel moist memperoleh nilai DPMO sebesar 22.596
dengan nilai sigma 3,503, variabel CI- memperoleh nilai DPMO sebesar 18.424
dengan nilai sigma 3,587, variabel warna memperoleh nilai DPMO sebesar 17.037
dengan nilai sigma 3,619 sehingga perlu dilakukan analisis penyebab terjadinya
cacat kualitas dan rekomendasi perbaikan untuk meningkatkan kualitas produk.
Penyebab munculnya outspec pada produk adalah karena faktor manusia, material,
dan mesin. Berdasarkan FMEA diketahui penyebab outspec dengan RPN tertinggi
315 pada variabel pH adalah operator kurang teliti dalam melakukan perbandingan
NaOH dengan asam glutamat. Adapun rekomendasi perbaikan yaitu mengawasi

operator supaya tepat dalam menghitung perbandingan NaOH dan asam glutamat.

Kata Kunci: DPMO, FMEA, Kualitas Produk, Six Sigma.
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ABSTRACT

As a company in the field of flavoring, PT XYZ faces obstacles in the
production of monosodium glutamate (MSG), namely the non-fulfillment of product
specifications, especially on the variables of pH, moist, Cl" content and color. The
purpose of this study was to determine the value of DPMO and provide a sigma
value for product quality using the six sigma method and provide recommendations
to improve the quality of MSG products at PT XYZ. The research method used is
six sigma with six sigma stages including Define, Measure, Analyze, Improve, and
Control (DMAIC). The results of this study indicate that the pH variable obtained
a DPMO value of 21,967 with a sigma value of 3.515, the moist variable obtained
a DPMO value of 22,596 with a sigma value of 3.503, the CI" variable obtained a
DPMO value of 18,424 with a sigma value of 3.587, the color variable obtained a
DPMO value of 18,424 with a sigma value of 3.587. DPMO value is 17,037 with a
sigma value of 3,619, so it is necessary to analyze the causes of quality defects and
recommend improvements to improve product quality. The cause of the outspec on
the product is due to human, material, and machine factors. Based on the FMEA,
it is known that the cause of the outspec with the highest RPN of 315 on the pH
variable is the operator being less careful in comparing NaOH with glutamic acid.
The recommendation for improvement is to supervise the operator to be precise in

calculating the ratio of NaOH and glutamic acid.

Keywords: DPMO, FMEA, Product Quality, Six Sigma
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