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RINGKASAN 

 

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak dibidang produsen kemasan 

berbasis teknik cetak ofset yang memproduksi kemasan X. Pada kemasan X, 

terdapat banyak produk yang tidak memenuhi standar yang telah ditetapkan, dengan 

rata-rata cacat sebesar 19,40% selama periode maret 2023 hingga febuari 2024, 

melebihi target toleransi perusahaan yaitu 3%. Penelitian ini bertujuan untuk 

mengidentifikasi jenis-jenis kecacatan dan faktor - faktor penyebabnya, 

menganalisis kemampuan produksi perusahaan, dan memberikan usulan perbaikan 

terkait masalah kecacatan produk. Metode six sigma dan FTA digunakan dalam 

penelitian ini. six sigma digunakan untuk mengidentifikasi jenis cacat yang paling 

sering terjadi dan FTA digunakan untuk menentukan akar penyebab cacat. Analisis 

5W+1H digunakan untuk usulan perbaikan terhadap penyebab jenis cacat yang 

telah diidentifikasi. Selain itu, jenis cacat yang akan dianalisis ditentukan dengan 

diagram pareto, diagram process acapability  index (CPK) dan faktor penyebab 

cacat dengan diagram Fishbone. Hasil penelitian menunjukkan enam jenis cacat 

pada kemasan X, diantaranya light color (6,7%),  flood (17,2%), bulky color 

(5,8%), adhesive defect (55%), wrinkle (8,6%), dan powder (6,7%). Faktor 

penyebab kecacatan yang diidentifikasi meliputi manusia, mesin, material, metode, 

dan lingkungan. Usulan perbaikan untuk mengatasi produk cacat berdasarkan 

Analisis 5W + 1H mencakup peningkatan pengawasan, pelatihan, dan penetapan 

standar kerja yang jelas, perawatan berkala, penyediaan suku cadang, dan panduan 

identifikasi masalah, pelatihan teknik terbaru dan pengawasan proses mixing 

warna, penyusunan SOP yang jelas dan pelatihan rutin, serta menjaga kebersihan, 

mengatur suhu area mesin ofset, dan pembersihan berkala. Hasil penerapan metode 

six sigma selama periode Maret hingga Mei 2024 menunjukkan penurunan 

persentase defect menjadi 6,49%, penurunan DPMO dari 194011,4 menjadi 

64889,0, serta peningkatan tingkat sigma dari 2,4 menjadi 3,1. 

Kata Kunci: Cetak ofset, FTA, Kualitas, Produk Cacat, Six Sigma. 
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SUMMARY 

 

PT XYZ is a company engaged in the field of packaging manufacturers 

based on offset printing techniques that produce X packaging. In X packaging, there 

are many products that do not meet the predetermined standards, with an average 

defect of 19.40% during the period March 2023 to February 2024, exceeding the 

company's tolerance target of 3%. This study aims to identify the types of defects 

and their causal factors, analyze the company's production capabilities, and 

provide improvement proposals related to product defect problems. Six Sigma and 

FTA methods are used in this research. Six sigma is used to identify the most 

frequent types of defects and FTA is used to determine the root cause of defects. 

The 5W+1H analysis is used to propose improvements to the causes of the identified 

defects. In addition, the types of defects to be analyzed were determined with Pareto 

diagrams, process capability index (CPK) diagrams and factors causing defects 

with Fishbone diagrams. The results showed six types of defects in X packaging, 

including light color (6.7%), flood (17.2%), bulky color (5.8%), adhesive defect 

(55%), wrinkle (8.6%), and powder (6.7%). The identified defect-causing factors 

include people, machines, materials, methods, and environment. Proposed 

improvements to overcome defective products based on 5W + 1H Analysis include 

increased supervision, training, and establishment of clear work standards, 

periodic maintenance, provision of spare parts, and problem identification 

guidelines, training in the latest techniques and supervision of the color mixing 

process, preparation of clear SOPs and regular training, and maintaining 

cleanliness, regulating the temperature of the offset machine area, and periodic 

cleaning. The results of applying the six sigma method during the period March to 

May 2024 showed a decrease in the percentage of defects to 6.49%, a decrease in 

DPMO from 194011.4 to 64889.0, and an increase in the six sigma from 2.4 to 3.1. 

Keywords: Ofset Printing, FTA, Quality , Product Defects, Six Sigma. 
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BAB I PENDAHULUAN 
 

1.1 Latar Belakang 

Pada era revolusi industri 4.0 saat ini, kemajuan teknologi yang sangat pesat 

memungkinkan masyarakat untuk mengakses informasi apa pun dengan mudah, di 

mana saja dan kapan saja. Perkembangan kemasan kini bukan hanya memenuhi 

kebutuhan industri, tetapi juga menambah nilai suatu produk [1]. Daya saing produk 

di pasar dapat ditingkatkan dengan menggunakan kemasan yang inovatif dan 

komunikatif. Kemasan dapat didefinisikan sebagai lapisan terluar yang melindungi 

produk, bertujuan untuk menjaga produk dari guncangan, cuaca, dan benturan 

dengan objek lain [2]. Setiap perusahaan harus memastikan bahwa produk yang 

mereka hasilkan tetap berkualitas. Perusahaan yang tidak menyediakan produk 

dengan kualitas yang baik akan sulit bersaing dengan produk sejenis. Hal ini dapat 

menimbulkan permasalahan dalam mencapai keuntungan dan mempertahankan 

operasional bisnis [3].  

PT XYZ merupakan perusahaan yang beroperasi di industri percetakan 

kemasan menggunakan teknologi cetak ofset. Salah satu produk unggulannya 

adalah kemasan karton lipat (KKL). Kemasan karton lipat (KKL) merupakan salah 

satu jenis  jenis kemasan yang menggunakan kertas dengan gramatur rata-rata di 

atas 260 gsm sebagai bahan cetaknya, sehingga sering disebut dengan karton [4]. 

Kertas dan karton merupakan lembaran tipis yang dapat dirobek, digulung, dilipat, 

direkatkan, dan ditandai [5]. Kertas sebagai bahan utama, merupakan material tipis 

yang dihasilkan melalui proses pemadatan serat pulp [6]. Dari beragam jenis 

kemasan yang tersedia, kemasan dari kertas karton adalah yang paling diminati dan 

digunakan oleh konsumen. Saat melakukan penelitian di lantai produksi, ditemukan 

bahwa jenis bahan baku karton lipat yang umum digunakan masih menghasilkan 

produk cacat baik dalam proses cetak maupun pasca cetak. 

Penting untuk memperhatikan kualitas kemasan karena hal ini dapat 

memengaruhi keseluruhan kualitas produk. Kualitas produk yang dihasilkan sangat 

dipengaruhi oleh ukuran dan standar tertentu yang telah ditetapkan oleh perusahaan 

[7]. Perbaikan kualitas harus dilakukan secara berkelanjutan untuk mencapai 

tingkat kualitas produk yang terbaik. Diperlukan perbaikan kualitas secara terus-
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menerus pada kemampuan produk, tenaga kerja, proses, dan lingkungan [7]. 

Kualitas produk harus memenuhi standar mutu sebagai bagian dari strategi bisnis 

untuk memenuhi kebutuhan konsumen dan meningkatkan ketertarikan mereka 

untuk membeli [8].  

Pengendalian kualitas memiliki peran krusial dalam industri kemasan 

karena kesalahan pada kemasan bisa merugikan perusahaan dalam hal waktu, biaya, 

dan reputasi produk. Proses perencanaan dan kontrol produksi adalah langkah kunci 

untuk mencapai tujuan perusahaan. Jika dilakukan dengan baik, proses ini dapat 

meningkatkan keuntungan perusahaan [9]. Beberapa jenis defect yang sering 

dihadapi dalam produksi kemasan X mencakup cacat produk seperti light color, 

flood, bulky color, adhesive defect, wrinkle, dan powder. Oleh sebab itu, dibutuhkan 

penerapan pengendalian kualitas yang tepat dalam setiap tahap produksinya. 

PT XYZ perusahaan manufaktur yang berfokus pada pembuatan berbagai 

jenis produk kemasan karton lipat untuk industri. PT XYZ pertama kali didirikan 

pada tahun 1997, bergerak sebagai broker percetakan untuk perantara antar 

produsen percetakan dengan konsumen perusahaan yang membutuhkan jasa 

percetakan yang berlokasi di Kawasan Tangerang. Sebagai perusahaan manufaktur, 

PT XYZ terus berkembang menjadi perusahaan percetakan ofset dan kemasan dan 

sudah memiliki pengalaman lebih dari 15 tahun dalam melayani pelanggan lokal & 

internasional. PT XYZ juga telah mendapatkan sertifikat ISO (International 

Standardization Organization) sejak tahun 2010. PT XYZ memiliki lebih dari 25 

tahun dedikasi dan pengalaman dalam industri kecantikan dan farmasi dengan 

melayani lebih dari 20 pelanggan dengan penuh percaya diri. PT XYZ mampu 

menghasilkan kapasitas cetak sebanyak 99 juta pcs per tahun dengan konsistensi 

kualitas yang tinggi. PT XYZ juga menunjukkan pertumbuhan pendapatan yang 

stabil dengan kenaikan sebesar 20% setiap tahunnya. PT XYZ mendukung 

pelanggan dengan menggunakan bahan baku yang telah terverifikasi dan termonitor 

secara berkelanjutan (sustainable). PT XYZ berencana untuk memperoleh dua 

sertifikasi tambahan guna mempersiapkan perusahaan agar mampu bersaing secara 

global. Saat ini, PT XYZ telah tersertifikasi dalam hal kualitas sesuai dengan ISO 

9001:2015 dan juga telah memenuhi standar keamanan sesuai dengan TPCH. 

Seiring dengan pengurangan penggunaan bahan baku plastik customer baik luar 
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maupun dalam negeri beralih ke Packaging  berbahan dasar menggunakan folding 

karton. PT XYZ berfokus pada system tekonologi dan inovasi yang terus 

berkembang menjadi kemasan yang diproduksi di PT XYZ berupa kemasan box 

untuk makeup (Wardah, Pixy, Make Over, Secondate, PinkBerry, Hanasui, dll), 

skincare (Skin Aqua, Biore, Junsui, dIl), pewarna rambut (Tancho), obat-obatan 

(Dexa Medica dan Ferron Far Pharmaceuticals), pasta gigi (Click), parfume 

(HMNS, Pucelle, Gatsby), pod & liquid (Foom), hangtag kaos kaki (Gunze Socks) 

& gel rambut (Gatsby), partisi untuk box, hingga stiker. 

PT XYZ telah menjadi salah satu perusahaan terkemuka dalam bidang Ofset 

print and packaging  yang menekankan pada kualitas, inovasi, dan efisiensi secara 

konsisten untuk memproduksi berbagai komponen yang dibutuhkan. Namun, 

inovasi tersebut belum optimal, dan perusahaan ini menghadapi masalah cacat 

produk selama proses produksi, di mana banyak produk yang dihasilkan tidak 

memenuhi spesifikasi dan harapan pelanggan. Kemasan produk X sering kali 

mengalami berbagai jenis cacat paling banyak di antara beberapa kemasan yang 

diproduksi. Kemasan produk X adalah kemasan kosmetik yang terbuat dari bahan 

dasar art carton (AC) dengan berat 260 gsm. Perusahaan ini menggunakan sistem 

produksi make to order, di mana produksi dilakukan setelah ada pesanan dari 

konsumen. Dengan demikian, kelancaran proses produksi sangat tergantung pada 

ketersediaan stok material [10]. Akibatnya, para pekerja di perusahaan tersebut 

sering kali harus lembur dan mengejar produksi yang belum mencapai target agar 

dapat memenuhi jadwal pengiriman. Proses penjadwalan yang umumnya 

diterapkan dalam perusahaan manufaktur dengan sistem MTO biasanya didasarkan 

pada tata letak proses atau job shop scheduling  [11]. Namun, karena variasi 

konfigurasi produk yang dipengaruhi oleh ketersediaan bahan baku yang sering kali 

menggunakan bahan yang sama atau berupa risiko cacat produk tetap ada. Hal ini 

memang memudahkan proses produksi, tetapi juga menimbulkan perbedaan yang 

signifikan, seperti yang terjadi dalam produksi kemasan produk X. 

Produk yang tidak sesuai dengan standar kualitas yang ditetapkan dapat 

merusak reputasi perusahaan di mata konsumen dan menyebabkan biaya tambahan 

untuk pengembalian atau perbaikan. PT XYZ menetapkan batas toleransi cacat 

produk sebesar 3% dari total produksi setiap bulan. Berdasarkan data Quality  
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control pada periode Maret 2023 – Febuari 2024, diketahui jumlah produksi 

kemasan X sebesar 423.360 pcs dengan jumlah cacat sebesar 76.047 pcs sehingga 

rata-rata total cacat yang diperoleh didapat sebesar 19,40% dan mengakibatkan 

kerugian perusahaan sebesar Rp. 38.023.500 dengan harga per 1 pcs Rp.500. 

Berdasarkan permasalahan tersebut, penelitian ini memerlukan pengendalian 

kualitas yang baik pada seluruh tahapan produksi kemasan produk.  

Berdasarkan observasi awal dengan menghitung kapabilitas proses, 

ditemukan bahwa hasil Upper Specification Limit (USL) yang digunakan adalah 

sebesar 0,1863 dan Lower Specification Limit (LSL) sebesar 0,1729. Dari 

perhitungan tersebut, nilai Cp yang diperoleh adalah 0,03. Nilai ini jauh di bawah 

1, menunjukkan bahwa proses tidak memenuhi spesifikasi yang ditetapkan, atau 

dengan kata lain, proses tersebut tidak dapat memproduksi barang sesuai dengan 

standar yang diharapkan. Selain itu, nilai indeks Cpk juga diperoleh kurang dari 1, 

yaitu Cpk = -0,03. Hasil ini menunjukkan bahwa proses produksi belum stabil 

menghasilkan produk sesuai dengan spesifikasi. Nilai Cp > 1 menunjukkan bahwa 

jika batas standar yang ditetapkan lebih besar dari batas kendali, maka kapabilitas 

proses dianggap sangat baik [12]. Nilai Cpk < 1 menunjukkan bahwa proses 

menghasilkan produk yang tidak memenuhi spesifikasi [13]. Nilai Cpk yang rendah 

maka diperlukan perbaikan agar proses produksi dapat meningkatkan kualitas 

produk. Perbaikan tersebut harus dilakukan secara sistematis dan 

berkesinambungan untuk menjamin kualitas produk yang dihasilkan memenuhi 

standar yang telah ditetapkan. 

Salah satu metode pengendalian kualitas untuk mengatasi masalah cacat 

produksi adalah metode six sigma, karena dapat meningkatkan efisiensi dan kualitas 

dengan mengurangi pemborosan dan cacat pada proses produksi. Pendekatan yang 

digunakan melalui tahapan DMAIC yang terstruktur, dengan target hasil yang 

ditetapkan pada setiap tahapnya [14]. Untuk mendukung optimalisasi metode six 

sigma, metode FTA juga diterapkan untuk mengidentifikasi kombinasi kejadian 

yang menyebabkan cacat pada produk X selama proses produksi di PT XYZ. 

Implementasi metode six sigma dan FTA disarankan untuk mengurangi 

pemborosan dan mengurangi tingkat cacat yang tinggi yang terjadi dalam proses 

produksi di PT XYZ. 
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Berdasarkan masalah yang dihadapi oleh perusahaan, diharapkan penerapan 

metode six sigma yang didukung oleh FTA dapat membantu mengurangi tingkat 

kecacatan, mengidentifikasi faktor-faktor penyebabnya, serta memberikan 

rekomendasi untuk meminimalkan cacat. Beberapa penelitian sebelumnya telah 

menggunakan metode six sigma untuk pengendalian kualitas produk. Salah satu 

penelitian yang menggunakan metode six sigma DMAIC meneliti kualitas produk 

kursi pada sebuah UMKM [15]. Penelitian tersebut bertujuan untuk mengevaluasi 

kemampuan proses berdasarkan tingkat kecacatan produk dengan pendekatan six 

sigma DMAIC. Dari hasil analisis data, ditemukan bahwa nilai DPMO (Defects Per 

Million Opportunities) adalah 47.361, yang setara dengan level sigma 3,17. Saat ini, 

perusahaan berada pada level sigma 3,31 dengan Critical to Quality (CTQ) yang 

meliputi cacat seperti kursi lecet dan penyok, ukuran yang tidak sesuai standar, serta 

jahitan yang kurang rapi. Analisis lebih lanjut menunjukkan bahwa faktor utama 

penyebab kecacatan adalah kesalahan manusia. Berdasarkan hasil analisis 5W+1H, 

perusahaan disarankan untuk menerapkan pengawasan yang lebih ketat dengan 

membuat SOP yang jelas dan menyediakan pelatihan untuk meningkatkan 

kompetensi operator. 

Penelitian sebelumnya telah mengimplementasikan metode Lean six sigma 

dan FTA untuk meningkatkan kualitas produk kulit kebab Lebanese di PT Bangaji 

Citrarasa Lestari [16]. Hasil penelitian tersebut mengidentifikasi empat jenis waste 

dengan nilai sigma sebagai berikut: waste defect 3,8, waste overproduction 4,3, 

waste waiting 4,2, dan waste transportation 3,9. Dari hasil ini, waste defect 

memiliki nilai sigma terendah yaitu 3,8, sehingga menjadi prioritas utama untuk 

perbaikan. Analisis FTA menunjukkan bahwa potensi penyebab defect pada proses 

pressing berasal dari faktor mesin dan manusia. Rekomendasi perbaikan mencakup 

tindakan bertahap seperti pengecekan kelayakan komponen mesin press sebelum 

dan sesudah digunakan untuk mengurangi jumlah produk cacat selama proses 

pressing. 

Penelitian lain menerapkan metode six sigma untuk meminimalkan 

kebocoran pada kemasan minyak goreng pillow pack di PT ABC [17]. Salah satu 

masalah utama di PT ABC adalah kebocoran pada kemasan pillow pack. Metode 

six sigma digunakan untuk mengidentifikasi penyebab kebocoran ini, dan selama 
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observasi ditemukan bahwa kebocoran terjadi pada sisi horizontal kemasan 

sebanyak 775 buah, sisi vertikal sebanyak 316 buah, dan badan kemasan sebanyak 

308 buah. Kebocoran terbanyak terjadi pada sisi horizontal dengan jumlah 775 buah 

(55%). Nilai DPMO tertinggi yang ditemukan adalah 540,70, yang berarti dari 

setiap 1.000.000 kemasan pillow pack, terdapat 540,70 yang tidak memenuhi 

standar kualitas. Nilai sigma yang diperoleh adalah 7,70. Usulan perbaikan 

kemudian disusun berdasarkan diagram Fishbone. 

Pengendalian kualitas pada produksi kemasan X di PT XYZ selama periode 

maret 2023 - febuari 2024 menunjukkan tingkat defect rata-rata sebesar 19,40%, 

yang melebihi batas toleransi perusahaan yang ditetapkan pada 3%. Saat ini, 

perusahaan hanya mengandalkan metode CPAR (Corrective, Preventive, Action 

and Request) yaitu sebuah sarana untuk memberikan kemudahan kepada pihak 

eksternal maupun internal untuk menyampaikan keluhan, saran, dan perbaikan 

tanpa optimalisasi proses statistik. Berdasarkan penelitian sebelumnya, dapat 

disimpulkan bahwa metodologi six sigma efektif untuk menganalisis risiko akibat 

penyebab utama kegagalan. Penerapan six sigma melibatkan lima tahap utama 

define, measure, analyze, Improve, dan control, dimulai dengan identifikasi 

masalah [16]. Implementasi six sigma dapat mengurangi biaya hingga sekitar 80% 

[18]. Metode FTA, yang digunakan untuk mengidentifikasi potensi penyebab 

kegagalan dalam sistem, dipilih sebagai pendekatan yang tepat karena dapat 

membantu mengurangi kegagalan dan meningkatkan kualitas produk. Six sigma, 

sebagai konsep statistik, mengukur kinerja proses dalam hal cacat pada level enam 

sigma, yang berarti hanya ada 3,4 cacat dari setiap juta peluang [19]. FTA adalah 

metode yang dirancang untuk mengidentifikasi kegagalan dalam suatu sistem [20]. 

Untuk menurunkan tingkat defect, diusulkan penerapan metode baru yang 

menggabungkan metode six sigma, FTA, dan analisis 5W+1H. Inovasi dalam 

penelitian ini terletak pada integrasi berbagai metode dalam pengendalian kualitas 

produk X di PT XYZ. Pendekatan komprehensif ini diharapkan mampu 

mengidentifikasi akar masalah, menganalisis defect, dan merumuskan solusi efektif 

untuk menurunkan persentase defect hingga di bawah 3%. Implementasi metode ini 

bertujuan untuk meningkatkan efisiensi produksi, mengurangi kerugian finansial, 

dan menjaga reputasi perusahaan. Melalui analisis mendalam dan rekomendasi 
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perbaikan yang terukur, penelitian ini diharapkan dapat memberikan kontribusi 

signifikan terhadap peningkatan kualitas produk kemasan X dan membantu PT 

XYZ mencapai target kualitas yang diinginkan.Oleh karena itu, diperlukan analisis 

pengendalian kualitas pada produk X di PT XYZ menggunakan metode six sigma 

dan FTA untuk mengidentifikasi tingkat cacat terbesar, menganalisis faktor-faktor 

penyebabnya, serta memberikan saran perbaikan guna meningkatkan kualitas 

kemasan produk X.  

1.2 Perumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan di atas, maka rumusan 

masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut : 

1. Bagaimana mengidentifikasi jenis-jenis kecacatan yang terjadi pada produksi 

kemasan X dan menganalisis kemampuan produksi kemasan X dengan 

menggunakan metode six sigma? 

2. Bagaimana menentukan akar permasalahan serta solusi dari penyebab 

kecacatan produk dalam produksi kemasan X dengan menggunakan metode 

FTA? 

3. Bagaimana usulan perbaikan terkait masalah kecacatan pada produk kemasan 

X? 

4. Bagaimana perbandingan tingkat sigma sebelum dan sesudah dilakukan 

perbaikan? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan pada penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Mengidentifikasi jenis-jenis kecacatan pada produk X dan kemampuan 

produksi kemasan X menggunakan metode six sigma. 

2. Mengidentifikasi akar masalah utama penyebab kecacatan produk serta 

menemukan solusi penyebab terjadinya kecacatan produk dalam produksi 

kemasan X di PT. XYZ menggunakan metode FTA. 

3. Mengusulkan strategi perbaikan yang efektif untuk mengurangi tingkat 

produk cacat dan meningkatkan kualitas produksi kemasan X di PT XYZ. 

4. Menganalisis hasil perbaikan dengan melihat tingkat sigma sebelum dan 

sesudah dilakukan perbaikan. 
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1.4 Manfaat Penelitian 

Penelitian ini diharapkan memberikan manfaat signifikan bagi PT XYZ 

dengan menyediakan informasi terkait pengendalian kualitas produk, yang dapat 

digunakan untuk meningkatkan kualitas dan mengurangi cacat produk. Selain itu, 

penelitian ini juga akan membantu PT XYZ dalam mengendalikan risiko cacat 

produk dengan mengidentifikasi dan mencegah potensi penyebab kegagalan. 

Informasi yang diperoleh dari penelitian ini dapat berfungsi sebagai pedoman bagi 

perusahaan dalam mengimplementasikan metode six sigma dan FTA untuk 

pengendalian kualitas, serta memperkaya wawasan dan pengetahuan tentang 

penerapan metode tersebut. Penelitian ini juga diharapkan menjadi sumber 

informasi dan referensi yang berharga bagi studi-studi lanjutan di bidang 

pengendalian kualitas. 

1.5 Ruang Lingkup Penelitian 

Supaya pembahasan penelitian bias terfokus dan terarah pada tujuan yang 

ingin dicapai, maka dilakukan pembatasan masalah di penelitian ini meliputi: 

1. Penelitian dilakukan pada PT XYZ yang berlokasi di daerah Tangerang 

Selatan, Banten. 

2. Data yang digunakan pada penelitian ini yaitu data periode Maret 2023 

hingga Febuari 2024. 

3. Pendekatan metode dan pembahasan yang dilakukan hanya menggunakan 

metode six sigma, FTA dan bantuan diagram pareto untuk memilih jenis jenis 

gagal yang akan dianalisis dan diagram Fishbone untuk menentukan faktor 

penyebab jenis gagal. 
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN 
 

5.1 Simpulan 

Berdasarkan hasil pengolahan data dan analisis, dapat diambil kesimpulan 

sebagai berikut: 

1. Analisis diagram pareto menunjukkan tiga jenis kecacatan dengan 

persentase kumulatif mencapai 80,8% yang terdapat pada produk kemasan 

X di PT XYZ terbagi menjadi empat jenis, yaitu adhesive defect (55%), 

flood (17,2%), dan wrinkle (8,6%). Jenis kecacatan tertinggi pada proses 

produksi produk X yaitu adhesive defect dengan presentase sebesar 55%. 

Berdasarkan pengolahan data menggunakan metode six sigma, diperoleh 

nilai DPMO sebesar 194011,4 dengan tingkat sigma sebesar 3,1 yang 

menunjukkan penurunan kualitas produksi di PT XYZ. Analisis dengan 

tahapan DMAIC menunjukkan bahwa kecacatan yang paling dominan 

adalah adhesive defect sehingga perlu diutamakan pengendalian 

kualitasnya. Pengolahan data menggunakan diagram control chart (u chart) 

menunjukkan adanya titik-titik yang melebihi UCL dan LCL sehingga peta 

kendali mengalami penyimpangan dan berada di luar pengendalian statistik.  

2. Berdasarkan pengolahan data menggunakan metode FTA, identifikasi 

faktor penyebab kecacatan menggunakan diagram fishbone (Sebab Akibat) 

dan diseimbangkan dengan diagram fault tree untuk menganalisis akar 

penyebab lebih jauh, ditemukan lima kategori yang menjadi faktor 

penyebabnya yaitu metode, mesin, manusia, lingkungan dan material. 

3. Usulan perbaikan untuk mengatasi produk cacat dengan melakukan 

perbaikan terhadap semua faktor penyebabnya berdasarkan Analisis 5W + 

1H dapat disimpulkan secara umum. Pada faktor metode dengan menyusun 

standar operasional prosedur (SOP) yang jelas dan memberikan pelatihan 

rutin pada operator. Pada faktor mesin dengan melakukan perawatan 

berkala, menyediakan stok suku cadang, dan memberikan panduan 

mengenai masalah yang sulit diidentifikasi. Pada faktor manusia dengan 

meningkatkan pengawasan, memberikan pelatihan, dan menetapkan standar 

kerja yang jelas. Pada faktor lingkungan yaitu dengan menjaga kebersihan 

area produksi, mengatur suhu ruangan, dan melakukan pembersihan 
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berkala. Pada faktor material dengan memberikan pelatihan kepada operator 

mesin mengenai teknik dan prosedur terbaru untuk mengidentifikasi bahan 

yang sulit diidentifikasi, dan meningkatkan pengawasan pada proses mixing 

warna. 

4. Berdasarkan analisis data menggunakan metode six sigma, sebelum 

diterapkannya perbaikan kualitas, persentase cacat produk X mencapai 

19,40%, yang mana jauh melebihi batas toleransi cacat sebesar 3%. Selain 

itu, nilai DPMO dan six sigma sebelumnya adalah 194.011,4 dan 2,4. 

Setelah implementasi perbaikan selama tiga bulan dari Maret hingga Mei 

2024, terjadi penurunan persentase cacat menjadi 6,49% dan nilai DPMO 

menjadi 64.889,0. six sigma juga meningkat menjadi 3,1. Dengan demikian, 

dapat disimpulkan bahwa metode six sigma dan FTA efektif dalam 

meningkatkan kualitas produk X. 

5.2 Saran 

Berdasarkan hasil dan pembahasan penelitian, perusahaan diharapkan untuk 

terus melakukan proses perbaikan karena meskipun hasil improvement sudah 

menurun, tetapi belum mencapai batas toleransi. Oleh karena itu, proses 

improvement harus dilakukan secara berkelanjutan, dengan melaksanakan 

rekomendasi perbaikan yang telah diajukan secara rutin. Selain itu, perusahaan 

perlu mencari inovasi baru untuk mengurangi cacat serta menjaga dan 

meningkatkan kinerja agar lebih optimal. Untuk penelitian selanjutnya, disarankan 

untuk melakukan penelitian pengendalian kualitas pada produk lain yang juga 

mengalami masalah kecacatan. Penelitian tersebut juga sebaiknya 

mempertimbangkan penggunaan metode tambahan yang berkaitan dengan 

peningkatan kualitas produk serta memperhitungkan biaya kerugian yang timbul. 
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LAMPIRAN 
 

Lampiran 1 Data produksi kemasan X periode Maret 2023 – Febuari 2024 

Bulan NO SPK Produksi 

1 2208-024 19792 

2 2208-234 36400 

3 2208-235 26400 

4 2211-130 18000 

5 2302-050 36192 

6 2305-151 39200 

7 2307-116 61200 

8 2310-072 36192 

9 2311-045 61200 

10 2312-188 18000 

11 2312-189 34592 

12 2402-185 36192 

TOTAL 423360 

 

Lampiran 2 Data produksi kemasan X periode Maret 2024 – Mei 2024 untuk 

tahap control 

Bulan Produksi 

13 20659 

14 30591 

15 25834 

TOTAL 77084 

 

Lampiran 3 Data cacat produksi kemasan X periode Maret 2023 – Febuari 2024 

Light 

color 

Flood Bulky 

color 

Wrinkle Powder Adhesive 

defect 

Jumlah 

Cacat 

% DEFECT 

300 400 250 508 350 5121 6929 35,01% 

547 97 257 490 644 1174 3209 8,82% 

1064 533 302 398 786 1171 4254 16,11% 

89 911 400 206 250 1700 3556 19,76% 

582 1061 134 513 362 4770 7422 20,51% 

152 811 120 61 75 2871 4090 10,43% 

33 600 85 122 481 3855 5176 8,46% 

500 4130 313 522 250 2661 8376 23,14% 

376 692 539 1008 693 14213 17521 28,63% 
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Light 

color 

Flood Bulky 

color 

Wrinkle Powder Adhesive 

defect 

Jumlah 

Cacat 

% DEFECT 

771 1656 1985 350 301 1573 6636 36,87% 

741 711 0 959 317 1589 4317 12,48% 

201 1793 0 1349 506 712 4561 12,60% 

5056 12995 4385 6486 5015 41410 76047   

 

Lampiran 4 Data cacat produksi kemasan X periode Maret 2024 – Febuari 2024 

Light 

color 

Flood Bulky 

color 

Wrinkle Powder Adhesive 

defect 

Jumlah 

Cacat 

% 

DEFECT 

247 156 0 0 760 1089 2252 10,9% 

207 106 0 0 586 735 1634 5,3% 

59 42 0 0 204 528 833 3,2% 

266 148 0 0 1550 2352 4316 6,5% 

 

Lampiran 5 Rumus Perhitungan DPU Pada Microsoft Excel 

 

Lampiran 6 Rumus Perhitungan CL Pada Microsoft Excel 
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Lampiran 7 Rumus Perhitungan UCL Pada Microsoft Excel 

 

Lampiran 8 Rumus Perhitungan LCL Pada Microsoft Excel 

 

 Lampiran 9 Rumus Perhitungan DPMO Pada Microsoft Excel 
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Lampiran 10 Rumus Perhitungan Nilai Sigma Pada Microsoft Excel 

 

Lampiran 11 Dokumentasi Perusahaan 
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Lampiran 12 Lembar Kegiatan Bimbingan Materi 
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Lampiran 13 Lembar Kegiatan Bimbingan Teknis 
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