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1. Penulis menyatakan bahwa Laporan Proyek Akhir dengan judul 

“Pengendalian Kualitas dengan Metode Six Sigma untuk Mengurangi Reject 

Material Kemasan Foil Produk A di PT Darya Varia Laboratoria Tbk” adalah 

benar karya penulis dengan arahan dari dosen pembimbing dan belum 

diajukan dalam bentuk apa pun kepada perguruan tinggi mana pun.  

2. Sumber informasi yang berasal atau dikutip dari karya yang diterbitkan 

maupun tidak diterbitkan dari penulis lain telah disebutkan dalam teks dan 

dicantumkan dalam Daftar Pustaka di bagian akhir Laporan Proyek Akhir ini.  

Dengan ini penulis melimpahkan hak cipta dari karya tulis penulis kepada 

Institut Pertanian Bogor. 
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ABSTRAK 

MANAR ABDULQADIR HARAHAP. Pengendalian Kualitas dengan Metode Six 

Sigma untuk Mengurangi Reject Material Kemasan Foil Produk “A” di PT Darya 

Varia Laboratoria Tbk. Dibimbing oleh EKO RUDDY CAHYADI. 
 

Kualitas merupakan salah satu indikator krusial bagi suatu Perusahaan 

dalam menghadapi persaingan industri yang sangat kompetitif. Kualitas 

merupakan suatu standar yang digunakan dalam menilai tingkat keunggulan suatu 

produk. Sedangkan, pengendalian kualitas merupakan kegiatan yang dilakukan 

untuk memastikan produk tetap memenuhi standar kualitas yang ditetapkan. PT 

Darya Varia Laboratoria Tbk memiliki permasalahan reject produk pada kemasan 

primer foil produk “A” dalam proses sampling sebesar 47%. Reject pada kemasan 

produk dapat mengakibatkan pengurangan nilai jual. Sehingga dibutuhkan 

Langkah preventif dalam mencegah reject tersebut. Metode yang diterapkan 

antara lain Six Sigma dengan siklus DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, 

Control). Kemudian terdapat quality tools yang digunakan mencakup diagram 

pareto dan 5 Whys. Berdasarkan data reject kemasan primer foil didapatkan nilai 

sigma sebesar 2 atau berada pada sigma kondisi 2 dengan kemungkinan kerusakan 

sebesar 326.200 untuk sejuta kali proses produksi.   

 

Kata Kunci: DMAIC, Farmasi, PT Darya Varia Laboratoria, Reject Foil, Six 

Sigma. 

 
 
 

ABSTRACT 
MANAR ABDULQADIR HARAHAP. Quality Control with Six Sigma method 

to Decrease “A” Product Foil Material Packaging Rejects at PT Darya Varia 

Laboratoria Tbk. Supervised by EKO RUDDY CAHYADI.  

 

Quality is a very important indicator for a company to be able to compete 

in a very competitive industry. Quality is a standard used to assess the level of 

excellence of a product. Meanwhile, quality control is an activity carried out to 

maintain product quality in accordance with standards. PT Darya Varia 

Laboratoria Tbk has a product reject problem in the primary foil packaging of 

product "A" in the sampling process of 47%. Rejection of product packaging can 

result in a reduction in sales value. So, preventive steps are needed to prevent 

these rejects. The method used is Six Sigma with the DMAIC cycle (Define, 

Measure, Analyze, Improve, Control). Then there are quality tools used, including 

the Pareto diagram and 5 Whys. Based on primary foil packaging reject data, the 

sigma value was 2 or was at sigma condition 2 with a probability of damage of 

326,200 for a million production processes. 

 

Keyword: DMAIC, Pharmacy, PT Darya Varia Laboratoria, Reject Foil, Six 

Sigma
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