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Abstract 

Mayora Indah Tbk is a company that produces various kinds of processed foods and beverages, one of which is 

Kopiko Cappuccino. Problems that arise in the production process still produce defective products, one of which 

is in the depositor work area. One method that can be used is to use the DMAIC method, the selection of the 

DMAIC method because many studies have proven that the DMAIC method can reduce DPMO and increase the 

production sigma level. From the data obtained from January to March 2025, there are three main types of defects 

in Kopiko Cappuccino products, namely nude sepet defects, incomplete nude defects, and double nude defects as 

much as 83.18% of the total defects that occur. These three types of defects are analyzed using a fishbone diagram 

with five main factors, namely machines, humans, materials, environment, and methods. Before the improvement, 

the DPMO value was 3620 for one million production, the sigma level was 4.18. Methods to control product 

defects in the depositor section include conducting improvement activities, creating a training schedule for 

workers, maintaining and repairing machines, creating depositor control forms, maintaining work area 

cleanliness, improving product monitoring, and modifying equipment. After improvements in June 2025, the sigma 

value was 4.34 and the DPMO was 2247. 

Keywords: Product Defects, Quality Control, Pareto, Fishbone Diagram, DMAIC, Improvement, Control. 

Abstrak 

Perusahaan Mayora Indah Tbk merupakan salah satu usaha yang memproduksi berbagai macam olahan makanan 

dan minuman, salah satunya adalah produk kopiko cappucino. Permasalahan yang muncul dalam proses 

produksinya masih menghasilkan produk cacat, salah satunya di area kerja depositor. Salah satu metode yang 

dapat digunakan adalah dengan menggunakan metode DMAIC, pemilihan metode DMAIC karena sudah banyak 

penelitian yang membuktikan bahwa metode DMAIC dapat menurunkan DPMO dan meningkatkan level sigma 

produksi. Dari data yang didapat pada bulan Januari sampai Maret 2025 terdapat tiga jenis cacat paling utama 

pada produk kopiko cappucino, yaitu cacat nude sepet, cacat nude tidak utuh, dan cacat nude double sebanyak 

83.18% dari total cacat yang terjadi. Ketiga jenis cacat tersebut dinalisis dengan diagram fishbone dengan lima 

faktor utama, yaitu mesin, manusia, material, lingkungan, dan metode. Sebelum perbaikan nilai DPMO 3620 

untuk sejuta produksi, tingkat sigma 4.18. Cara yang dilakukan agar cacat produk yang terdapat dibagian depositor 

dapat dikendalikan dengan melakukan aktivitas perbaikan, membuat jadwal pelatihan untuk pekerja, perawatan 

dan perbaikan terhadap mesin, pembuatan form kontrol depositor, menjaga kebersihan area kerja, meningkatkan 

monitoring pada produk, dan melakukan modifikasi pada peralatan. Setelah perbaikan pada bulan Juni 2025 nilai 

sigma menjadi 4.34 dan DPMO menjadi 2247. 

Kata Kunci: Cacat Produk, Pengendalian Kualitas, Pareto, Diagram Fishbone, DMAIC, Improve, Control. 
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PT Mayora Indah Tbk merupakan salah satu manufaktur yang memproduksi berbagai macam olahan 

makanan dan minuman. Salah satu produk hasil olahannya adalah candy. Tahapan pada proses candy dimulai 

dengan pencampuran bahan baku pada area central kitchen, pencetakan candy pada area moulding, 

pendinginan candy pada area cooling tunel, pembungkusan candy pada area wrapping, dan packing dan 

kartoning candy. Permasalahan yang muncul dalam proses produksi candy adalah masih tingginya produk 

defect yang dihasilkan, terutama pada area depositor. Area depositor ini meliputi proses cooking, proses 

moulding dan proses cooling tunel. Proses cooking disini merupakan proses pemasakan adonan candy. 

 

Proses moulding adalah proses mencetak nude dari adonan yang ditampung dalam hopper, pencetakan 

menggunakan nozzle dan cetakan. Proses cooling tunel merupakan proses pendinginan candy menggunakan 

udara dingin dengan tujuan menurunkan temperatur nude. Pada proses-proses tersebut menghasilkan produk 

defect. Produk defect yang dihasilkan pada proses produksi menyebabkan produk tidak dapat dilanjutkan 

untuk proses produksi selanjutnya ke area wrapping. Hal ini akan merugikan perusahaan dan menghambat 

proses produksi. 

 

Tabel 1.1 Data Defect Produk Kopiko Cappucino Area Cooling Tunel 

 

 
 

Berdasarkan data defect produk kopiko cappucino area cooling tunel pada periode bulan Januari sampai 

bulan Maret 2025, dari jumlah total 434.958 pcs produk, menghasilkan defect sebanyak 11.025 pcs dengan 

% defect 2,53 %. Data tersebut jauh dari capaian yang diinginkan oleh perusahaan, perusahaan 

menginginkan defect produk pada area depositor maksimal 1,00 % dari jumlah produk. Pada data terdapat 

selisih 1.53 %, hal ini tentu akan menambah kerugian pada perusahaan dan mengakibatkan penambahan 

biaya. Untuk menurunkan defect tersebut diperlukan perbaikan kualitas produk kopiko cappucino pada area 

depositor menggunakan metode six sigma dmaic. Adanya perbaikan ini diharapkan dapat menurunkan defect 

kopiko cappucino pada area depositor dan agar keinginan perusahaan tercapai.seharusnya dapat dikerjakan 

dengan waktu 1080 jam selama 6 bulan Pada mesin Wire Cut melakukan 14 pekerjaan dan menghabiskan 

waktu 464 jam yang seharunya dapat dikerjakan dengan waktu 360 jam selama 2 bulan. Sehingga perusahaan 

perlu mengadakan lembur untuk memenuhi target produksi. 

Berdasarkan hasil observasi serta studi literatur, Permasalahan yang ditemukan di PT Mayora Indah Tbk 

ialah masih terdapatnya produk defect pada proses produksi produk kopiko cappucino terutama di bagian 

depositor. Adanya defect pada produk membuat output produk pada bagian depositor kurang maksimal. 

Defect pada produk kopiko cappucino pada area depositor 2.53 %, perusahaan menginginkan defect ini turun 

dibawah 1.00 %. Oleh karena itu ruang lingkup yang akan dibahas pada penelitian ini yaitu melakukan 

analisis penyebab defect yang terjadi pada area depositor yang mencakup proses cooking, moulding dan 

cooling tunel. Setelah melakukan analisis, selanjutnya dilakukan perbaikan agar kualitas produk meningkat. 

2. METODOLOGI 

 

Data pada penelitian ini dilakukan dengan wawancara dengan pihak terkait dan bertanggung jawab pada area 

penelitian, melakukan pengamatan langsung pada produk, dan pengumpulan data sekunder yang didapatkan 

dari capaian perusahaan pada proses produksi yang dituangkan dalam bentuk laporan khususnya pada area 

depositor dan cooling tunel. 

 

Adapun data yang dikumpulkan adalah sebagai berikut : 

a. Data jumlah produk kopiko cappucino. 

b. Flow proses produksi kopiko cappucino. 

c. Data defect produk kopiko cappucino. 
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Dalam pengumpulan data yang diperoleh digunakan tahapan dalam pelaksanaan six sigma. Tahapan 

pelaksanaan six sigma adalah DMAIC (Define –Measure – Analyze – Improve - Control). Tahapan pertama 

adalah tahap define, data dikumpulkan menggunakan check sheet dari quality control dan produksi, pada 

tahap ini akan diidentifikasi defect dan CTQ yang ada pada area depositor dan pada produk kopiko 

cappucino. 

 

Setelah mengidentifikasi defect yang terdapat pada produk, dilanjutkan tahap measure dengan 

melakukan perhitungan peta kendali Defect Per Milion Opportunities (DPMO) dan nilai sigma. Tahapan 

selanjutnya yaitu analyze, pada tahap ini data diolah menggunakan diagram pareto untuk mengurutkan 

jumlah permasalahan defect paling berpengaruh, dan menggunakan diagram fishbone untuk menemukan 

akar penyebab terjadinya permasalahan. Akar permasalan ini akan dijadikan dasar untuk membuat rencana 

perbaikan pada area depositor. 

 

Gambar 2.1 Flowchart Metode Penelitian 

 

 

Setelah menemukan penyebab permasalahan yang terjadi, dilanjutkan dengan melakukan improve 

menggunakan analisis 5W (What, Why, Who, Where, When) + 1H (How). Tahap ini akan melanjutkan 

rencana perbaikan dan mengapa perbaikan tersebut perlu dilakukan pada akar permasalahan terjadinya 

defect. Perbaikan pada tahap ini diharapkan mampu menurunkan defect pada area depositor dan cooling 

tunel dan meningkatkan kualitas produk yang dihasilkan. 

 

Setelah melakukan perbaikan, maka selanjutnya perlu melakukan pengontrolan terhadap perbaikan yang 

telah dilakukan. Pada tahap control bertujuan agar perbaikan yang dilakukan dapat dijalankan dengan baik 

oleh semua pihak yang terkait. Agar efektifitas perbaikan yang dilakukan dapat ditentukan, maka diperlukan 

perbandingan sebelum perbaikan dan setelah perbaikan. Hal ini agar perbaikan yang dilakukan tepat dan 

memberikan dampak pada penurunan defect pada produk kopiko cappucino pada area depositor. 
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3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

3.1 Define 

Berdasarkan data yang didapatkan pada bulan Januari sampai bulan Maret 2025, terdapat produk yang tidak 

sesuai standar. Produk yang tidak sesuai standar ini akan disebut produk cacat. Jumlah cacat produk masing-

masing jenis cacat akan dijumlahkan untuk mempermudah dalam melakukan analisis data dan 

mengidentifikasi CTQ. Terdapat tujuh CTQ pada produk kopiko cappucino diantaranya bolong, tidak utuh, 

sepet, belang. Kotor, double, dan lembek. Berikut disajikan variabel CTQ pada proses depositor pada table 

dibawah ini. 

Tabel 3.1 Critical to Quality 

 Defect  

1 Bolong 915 8.30% 

2 Tidak utuh 2663 24.15% 

3 Sepet 4157 37.71% 

4 Belang 197 1.79% 

5 Kotor 475 4.31% 

6 Double 2351 21.32% 

7 Lembek 267 2.42% 

Total 11025 100.00% 

 

Berdasarkan data pada tabel diatas didapatkan 7 CTQ defect kopiko cappucino candy pada area depositor 

pada periode Januari sampai Maret 2025. Jenis defect tersebut dari yang tertinggi diantaranya sepet 37.71%, 

tidak utuh 24.15%, double 21.32%, bolong 8.30%, kotor 4.31%, lembek 2.42%, dan belang 1.79%. Variabel 

dari CTQ ini akan dianalisa lebih rinci pada tahap measure dalam tahapan DMAIC 

3.2 Measure 

3.2.1 Control Chart 

Pada tahapan measure dilakukan proses perhitungan data yang telah didapatkan dari proses produksi. Pada 

tahapan measure akan menggunakan peta kontrol, perhitungan nilai DPMO dan nilai sigma. 

Peta kendali digunakan untuk menganalisis output dari proses produksi. Analisis dilakukan pada data defect 

produk bulan Januari sampai Maret menggupakan Statistical Process Control jenis P-Chart. P-Chart 

digunakan untuk menganalisis apakah ada produk yang berada diluar batas kendali kontrol. Berikut 

merupakan analisis data menggupakan P-Chart 
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Gambar 3.1 Data Batas Kendali Defect Kopiko Cappucino 

Berdasarkan gambar pada peta kendali, seluruh data yang dikumpulkan berada dalam batas kendali yang 

telah ditetapkan. Pengendalian kerusakan yang terjadi masih relatif stabil, namun persentase defect masih 

tinggi sekitar 2.53%. untuk itu diperlukan pengendalian kualitas pada area depositor untuk menurunkan 

defect produk maksimal 1.00%. 

3.2.2 DPMO dan Nilai Sigma 

a. Defect Per Unit 

𝐷𝑃𝑈 =  
𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖
 

b. Defect Per Opportunities 

𝐷𝑃𝑂 =  
𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 𝑥 𝐶𝑇𝑄
 

c. Defect Per Million Opportunities 

𝐷𝑃𝑀𝑂 = 𝐷𝑃𝑂 𝑥 1.000.000 

d. Nilai Sigma 

𝑆𝑖𝑔𝑚𝑎 𝐿𝑒𝑣𝑒𝑙 =  
1.000.000 − 𝐷𝑃𝑀𝑂

1.000.000
+ 1,5 

e. Yield 

𝑌𝑖𝑒𝑙𝑑 =  1 −
𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡

𝑈𝑛𝑖𝑡 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖𝑝𝑒𝑟𝑖𝑘𝑠𝑎
 𝑥 100% 

 

Berdasarkan hasil perhitungan pada tabel 4.9, tabel 4.10, dan tabel 4.11 pada proses produksi kopiko 

cappucino di area depositor bulan Januari memiliki tingkat sigma dengan rata-rata 4.18 dengan kemungkinan 

cacatnya 3648 untuk sejuta produksi dan yield sebesar 97.45%. Untuk bulan Februari memiliki tingkat sigma 

dengan rata-rata 4.19 dengan kemungkinan cacatnya 3624 untuk sejuta produksi dan yield sebesar 97.46%. 

Untuk bulan Maret memiliki tingkat sigma dengan rata- rata 4.19 dengan kemungkinan cacatnya 3588 untuk 

sejuta produksi dan yield sebesar 97.49%. Terdapatnya produk gagal dalam proses produksi merupakan 

kerugian bagi perusahaan, semakin banyak produk gagal yang dihasilkan semakin besar biaya produksi yang 

dikeluarkan oleh perusahaan. Meskipun ada produk gagal yang dapat di rework kembali perusahaan akan 

tetap mengalami kerugian seperti waktu untuk melakukan rework, pekerja untuk prosesnya, dan biaya biaya 

lainnya. Pada tahapan selanjutnya akan dianalisa penyebab produk kopiko cappucino cacat pada area 

depositor. 

 

Tabel 3.2 Data Januari 
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Tabel 3.3 Data Februari 
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Tabel 3.4 Bulan Maret 
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3.3 Analyze 

 

Gambar 3.2 Diagram Pareto 
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Untuk tahapan analyze Data akan diolah menggunakan diagram pareto untuk mendapatkan prioritas masalah pada 

variabel CTQ. Penggunaan diagram pareto dimaksudkan untuk mengurutkan permasalahan agar memudahkan 

dalam menentukan prioritas perbaikan yang akan dilakukan. Permasalahan paling berpengaruh akan terletak dari 

paling kiri. Gambar 3.2 merupakan diagram pareto defect kopiko cappucino pada area depositor candy. 

Berdasarkan diagram pareto pada gambar 3.2, penyebab utama cacat produk kopiko cappucino area depositor 

candy yaitu nude sepet dengan persentase 37,71% dari total seluruh kecacatan, nude tidak utuh dengan persentase 

24,15% dari total seluruh kecacatan, nude double dengan persentase 21,32% dari total seluruh kecacatan, nude 

bolong dengan persentase 8,30% dari total seluruh kecacatan, nude kotor dengan persentase 4,31% dari total 

seluruh kecacatan, nude lembek dengan persentase 2,42% dari total seluruh kecacatan, dan nude belang dengan 

persentase 1,79% dari total seluruh kecacatan. 

Penggunaan diagram pareto dimaksudkan untuk menentukan prioritas perbaikan yang dilakukan, fokus pada 

permasalahan ini pada 3 jenis penyebab kecacatan utama yaitu sepet, tidak utuh, dan double dengan persentase 

kumulatif 83,18% dari total seluruh cacat yang terjadi. Sementara untuk 4 jenis cacat lainnya bolong, kotor, 

lembek, dan belang memiliki persentase kumulatif 16,82% dari total seluruh cacat. 

3.4 Improvement 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.5 Control 

Setelah melakukan perbaikan pada area depositor untuk produk kopiko cappucino, maka akan dilakukan analisa 

hasil perbaikan. Pada analisa dilakukan pengambilan data pada bulan Juni 2025 untuk memvalidasi keefektifan 
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perbaikan yang telah dilakukan. Berikut merupakan hasil perbaikan yang telah dilakukan untuk produk kopiko 

cappucino pada area depositor. 

Berdasarkan hasil perhitungan pada tabel 4.26 pada proses produksi kopiko cappucino di area depositor bulan 

Juni memiliki tingkat sigma dengan rata-rata 4.34 dengan kemungkinan cacatnya 2247 untuk sejuta produksi dan 

yield sebesar 98.43%. Perbaikan yang dilakukan menaikkan tingkat sigma pada proses produksi kopiko cappucino 

di area depositor sebanyak 0.15, dari 4.19 sebelum perbaikan menjadi 4.34 setelah perbaikan. Nilai DPMO 

berkurang, dari 3620 untuk sejuta produksi menjadi 2247 untuk sejuta produksi. Nilai yield naik dari 97.47% 

menjadi 98.43%. Pada bulan Juni persen defect menjadi 1.57%, hal ini belum mencapai target penelitian yaitu 

maksimal 1.00%. Meskipun belum mencapai target maksimal 1.00%, persen defect kopiko cappucino di area 

depositor telah menurun dari 2.53% sebelum perbaikan menjadi 1.57% setelah perbaikan, terdapat penurunan 

0.96% pada persen defect. Hal ini menandakan perbaikan dengan metode DMAIC yang dilakukan berhasil 

menurunkan defect pada proses produksi kopiko cappucino di area depositor. Hal ini akan mengurangi kerugian 

dari perusahaan dan dapat meningkatkan kualitas produk yang dihasilkan. 

4. KESIMPULAN 

Berdasarkan kegiatan penelitian yang telah dilakukan dari awal sampai akhir penelitian terhadap permasalahan 

defect pada produk kopiko cappucino di area depositor yang ada di PT Mayora Indah Jatake 1 divisi Candy, maka 

sesuai dengan rumusan masalah yang ada, maka penulis menyimpulkan: 

1. Tingkat nilai sigma pada produk kopiko cappucino pada area depositor pada bulan Januari sampai Maret 

2025 adalah 4.19 dan DPMO 3620.  Setelah perbaikan pada bulan Juni 2025 nilai sigma menjadi 4.34 

dan DPMO menjadi 2247. 

2. Berdasarkan hasil identifikasi dan analisis di area depositor Kopiko Cappuccino, ditemukan tiga jenis 

cacat utama pada produk, yaitu nude sepet, nude tidak utuh, dan nude double. Ketiga jenis cacat tersebut 

disebabkan oleh lima faktor utama, yaitu mesin, manusia, material, lingkungan, dan metode. 

a. Cacat nude sepet disebabkan oleh ketidaksesuaian pengaturan mesin dan cetakan, kurangnya 

homogenitas adonan karena tidak ada alat pengaduk, material yang tidak tersaring sempurna 

dan kurangnya kontrol, kondisi cetakan dan ruangan yang lembab dan panas, serta kurangnya 

pembersihan dan perawatan mesin. 

b. Cacat nude tidak utuh disebabkan akibat pengaturan mesin yang tidak optimal seperti jalur 

conveyor tanpa pembatas dan jarak jatuh nude yang terlalu tinggi, kurangnya kontrol di proses 

sortir, kualitas bahan yang rapuh, suhu dan RH cooling box yang kurang terkontrol, serta tidak 

adanya standar kerja khusus seperti kecepatan blower dan pembersihan alat secara rutin. 

c. Cacat nude double disebabkan oleh kegagalan mekanis seperti pin cetakan yang rusak, 

kurangnya ketelitian operator dalam proses sortir, adonan yang kurang matang akibat suhu 

cooker yang tidak stabil, suhu dan RH cooling box yang kurang terkontrol, serta metode kerja 

yang belum terkontrol seperti pengaturan conveyor dan proses pembersihan cetakan yang tidak 

konsisten. 

 

3. Cara yang dapat dilakukan agar cacat produk yang terdapat dibagian depositor dapat dikendalikan 

dengan melakukan aktivitas perbaikan, membuat jadwal pelatihan untuk pekerja, pembagian kerja yang 

tepat, pengawasan terhadap proses produksi yang baik, perawatan dan perbaikan terhadap mesin, 

menjaga kebersihan area kerja, meningkatkan monitoring pada produk, melakukan modifikasi pada 

peralatan, penetapan standar baru, penambahan pengecekan pada proses produksi, dan penambahan 

standar pengoperasian mesin agar lebih optimal. 
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