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dengan judul “PENERAPAN METODE DMAIC SIX SIGMA DAN
FAILURE MODE AND EFEFECT ANALYSIS PADA'PROSES CETAK
KEMASAN FLEKSIBEL” merupakan hasil studi pustaka, penelitian
lapangan dantugas karya akhir saya sendiri, di'‘bawah bimbingan dosen
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dan Penerbitan Politeknik Negeri Jakarta.
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program manapun di perguruan tinggi lain. Semua informasi, data dan
hasil analisis maupun pengolahan yang digunakan, telah dinyatakan
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ABSTRAK

PT. XYZ merupakan perusahaan yang berfokus pada bidang kemasan fleksibel. PT
XYZ ingin meningkatkan daya saing persaingan menuju persaingan global dengan
mencapai nilai level sigma 6. PT XYZ memiliki permasalahan terkait hasil cetak
kemasan fleksibel, pada periode bulan Januari.2022 hingga Desember 2023, nilai
level sigma pada proses produksi cetak kemasan fleksibel berada pada angka 4,67
dengan nilai DPMO sebesar 763. Penelitian ini bertujuan untukameningkatkan level
sigma dengan menerapkan metode DMAIC Six Sigma dan EMEA pada proses
produksi cetak kemasan fleksibel. Fase awal penelitian menggunakan tahap define
untuk mengidentifikasicmasalah dan mengetahui persentase defect, alat, yang
digunakan adalah” CTQ. Fase measure untuk mengukur nilai level sigma dan
kapabilitas proses berdasarkan epudan cpk, tahap amalyze untuk menentukan
penyebab _masalah dengan diagram pareto dan fishbone. Tahap improve untuk
melakukan perbaikan menggunakan metode FMEA. Tahap control sebagai fase
terakhir pada siklus DMAIC. Pada tahap control dilakukan pengukuran kembali
nilai level sigma dan kapabilitas proses. Hasil penerapan metode DMAIC Six Sigma
dan FMEA menunjukan hasil yang positif dengan peningkatan nilai rata-rata
DPMO sebelum perbaikan sebesar 763 menjadi 577 dan nilai level sigma 4,67
menjadi 4,75.

Kata kunci: DMAIC Six Sigma, FMEA, Kecacatan produk; Kemasan

Vi



VLAVIVE
1¥393N

HINYILITOd

eyieyer 1abap Niuyaiijod wizi edue)

2
)
(]
=
Q
(=
=
T
Q
=]
=
Q.
Q
=
3
(]
-
(=
)
=
Q
=
=
()
T
(]
=
=
=
Q
Q
=
<
Q
=
Q
£
Q)
-
Q
C
)
OF
-
()
=
=
=
2
[
Q
(]
=
b
Q
=
Q
-
-,
Q

N
Ooo
o )
- ()
Q =)
] @
Qe s
35S
5 =
e
=)
3 <
c Q
3 c
= = 2l
) e
=) =
)
558
3 ]
= =
=)
3388
B e 5
= o
T
s 585
2 =]
S 28sg
=
T< B
0 7
(o3
s QP
Q =
o [
S =
'ﬂ_)'_ ()
o P73
< °
(7] ()
® D 35
R
c 4
SRR
2873
= <
'S o
-+ —
€9 3
= =
28 s
2, o
o
g g
Q —
3 8
5 5
&=}
2 9
Q
~ E
5 T
HWR
o =)
€ £
=2 ©n
Q
=
=L
)
=
~
Q
-
Q
c
o
=)
A
Q
c
Q
=
w
c
Q
-
c
3
Q
w
S
Q
2

I
[)
=
o
S
-+
)]

-
m
-1
)
S
-+
Y
3.
;
o
S
-
®
=
E.
x
2
D
Q
®
:.
e
o
=
S
*
-+
Y

—
=)
5
-
Q9
=
(o]
3
()
=
[(e]
(=
(=
T
7]
)
o
Q
Q
Q9
=
Q
T
(']
c
17
o
(=
-
(=
=
F
Q
-
<
Q
(=d
c
=
3.
=
(']
=
T
Q
3
)
=
N
(']
=
=
c
3
3
Q
=
Q.
Q
=
3
)
=
<
)
o
(=
-
)
Q9
=
17
(=)
3
o
)
=

ABSTRACT

PT XYZ is a company focused on the flexible packaging sector. PT XYZ aims to
enhance its competitiveness in the global market by achieving a Six Sigma level. PT
XYZ faced issues related to the printing quality of flexible packaging from January
2022 to December 2023, with the sigma level in the flexible packaging printing
process at 4.67 and a DPMO value at 763+Thisresearch.aims to increase the sigma
level by applying the DMAIC Six"Sigma and FMEA.methods to the flexible
packaging printing process. The initial phase of the research uses'the Define stage
to identify problems and determine the percentage of defects, utilizing the CTQ tool.
The Measure phase assesses the sigma level and process capability based on cp
and cpk. The Analyze stage identifies the root causes of issues using Pareto and
fishbone diagrams. The Improve stage implements corrections using the FMEA
method. The Control phase, as the final stage of the DMAIC cycle, involves re=
measuring the sigma level and process capability. The application of the DMAIC
Six Sigma and FMEA methods shows positive results, with the average DPMO
value improving from 763.to.577 and the sigma level.increasing from4.67.to 4.75.

Keywords: DMAIC Six Sigma, FMEA Packaging, Product defects, Packaging
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sehingga proposal karya ilmiah ini berhasil diselesaikan. Tema yang dipilih dalam

penelitian dilaksanakan sejak bulan Februari.2024 ini adalah Sistem Industri,

dengan judul “Penerapan Metode DMAIC Six Sigma dan Failure Mode and Effect

Analysis Pada Proses Cetak Kemasan Fleksibel”. Skripsininiwdibuat untuk

memenuhi persyaratan‘kelulusan dan untuk mendapatkan gelar Sarjana+Terapan

(Diploma IV) Program Studi Teknologi Industri Cetak Kemasan, Jurusan Teknik

Grafika dan Penerbitan, Politeknik Negeri Jakarta.

Dalam penulisan Skripsi‘ini, Penulis menyadari bahwa dalam proses penulisan
ini menghadapi banyak tantangan, tetapi berkat bantuan, arahan, dan kerjasama dari
berbagai pihak, semua kesulitan tersebut dapat diatasi.

Ucapan terima kasih ingin penulis ucapkan kepada:

1. ‘Bapak Dr. Syamsurizal, S.E., M:M. selaku Direktur Politeknik Negeri Jakarta.
Bapak Iwan Susanto, M.T., Ph.D selaku Wakil Direktur Bidang Akademik, Ibu
Utami Puji Lestari, S.E., M.Ak., Ph.D selaku Wakil Direktur Bidang Keuangan
dan Umum, Ibu Nurul Intan Pratiwi, S.Sos., M.Si selaku Wakil Direktur Bidang
Kemahasiswaan dan Ibu Rika Novita Wardhani, S.T., M. T selaku Wakil
Direktur Bidang Kerjasama

2. Bapak Dr. Zulkarnain, S.T., M.Eng., selaku Ketua Jurusan Teknik Grafika dan
Penerbitan.

3. Ibu Muryeti S. Si, M. Si., selaku Ketua Program Studi Teknologi Industri Cetak
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4. Bapak Saeful Imam, S.T.; M: T, selaku Dosen Pembimbing-Materi yang telah
meluangkan waktu untuk mengarahkan-sertasmembimbing penulis sehingga
skripsi ini dapat diselesaikan dengan baik.

5. Bapak Igbal, S.T., M.T., selaku Dosen Pembimbing Teknis yang telah
meluangkan waktu untuk mengarahkan serta membimbing penulis sehingga
skripsi ini dapat diselesaikan dengan baik.

6. Bapak dan ibu dosen Teknologi Industri Cetak Kemasan yang telah memberikan

ilmu dan mendidik penulis selama menimba ilmu di Politeknik Negeri Jakarta.
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Muhammad Alif Vigo Rizkyta Andrianwiyono
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Kemasan atau wadah adalah pembungkus suatu benda atau produk, terdiri dari
beberapa elemen, termasuk bentuk,-bahan, gambar, warna, dan desain dengan
informasi produk. Kemasan berfungsi untuk melindungi kualitas preduk, menjaga
ketahanannya, membantu« proses distribusi dari produsen ke komsumen [1].
Kemasan memiliki beberapa fungsi lain, salah satunya adalah sebagai identitas
produk. Kemasan yang menarik dan menonjol dapat menjadi daya tarik bagi
konsumen dan meningkatkan profitabilitas produk. Kemasan yang menarik juga
menjadi’ alasan konsumen untuk melakukan pembelian. Ketidakpastian kualitas
produk dapat mengakibatkan kesulitan pemasaran produk. Hal ini karena konsumen
akan kehilangan kepercayaan terhadap produk-tersebut [2].

Ukuran pasar kemasan fleksibel global diproyeksikan akan mencapai USD
270,96 miliar pada tahun 2023 dan diproyeksikan tumbuh pada nilai CAGR
(Compound Annual Growth Rate) 4,8% dari tahun 2024 hingga 2030 [3], proyeksi
ukuran pasar kemasan fleksibel secara globa dapat disimak pada Gambar 1.1.

Global Flexible Packaging Market BEVvVE

Size, by Material, 2020 - 2030 (USD Billion) GRAND VIEW RESEARCH
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Gambar 1.1 Proyeksi ukuran pasar kemasan fleksibel

Ukuran pasar kemasan fleksibel yang terus meningkat secara global diiringi

dengan meningikatnya persaingan ketat antar perusahaan kemasan fleksibel baik

1
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secara nasional, maupun internasional [4]. Oleh sebab itu, suatu perusahaan harus
memiliki kualitas kemasan fleksibel yang sesuai dengan standar yang ditetapkan
dan konsisten untuk bisa meningkatkan daya saing. Hal ini bisa dicapai melalui
adanya pengendalian kualitas.

Pengendalian kualitas merupakan aspek yang penting bagi perusahaan,
terutama perusahaan manufaktur. Tujuan.pengendalian. kualitas adalah untuk
mencegah munculnya produk defect atau produk yang tidak memenuhi ketetapan
standar kualitas yang dibuatoleh perusahaan. Pengendalian kualitas dilakukan pada
tahap-tahap prosesproduksi, mulai dari bahan mentah sampai menjadi produk jadi.
Tujuannya adalah untuk menjamin bahwa setiap produk yang dihasilkan memenuhi
standar kualitas yang telah ditetapkan [5]

PT XYZ adalah perusahaan yang memproduksi kemasan fleksibel untuk
berbagai produk, termasuk permen, rokok, kopi, detetjen, makanan, bungkus kado,
lid cup, pembalut, makanan ringan, stand up pouch, dan mie instan, pelanggan PT
XYZ juga tersebar hingga ke negara lain.

PT XYZ selalu berupaya dan konsisten dalam-menjaga serta meningkatkan
kualitas, salah satu langkah dalam menjaga mutu yaitu-dengan menerapkan standar
ISO 9001, standar in1 adalah standar manajemen kualitas yang harus
diimplementasikan untuk mencapai kepuasan  konsumen. PT < XYZ dalam
melakukan kegiatan produksi, masih terdapat yang tidak memenuhi standar kualitas
perusahaan.

Produk x merupakan seluruh hasil cetak di semua mesin cetak rotogravure PT
XYZ yang berbentuk gulungan; berbahan dasar plastik dan kertas dan memiliki
satuan panjang berupa meter. Defect pada produk x dilakukan inspeksi dengan cara
melakukan proses penggulungan ulang kembali pada gulungan hasil cetak; jika saat
di tengah proses penggulungan ulangterdapat defect yang dikatakan kritis dan tidak
layak dikirim ke konsumen, maka mesin penggulung ulang film dihentikan agar
gulungan fi/lm dapat dieleminasi dengan cara memotong di titik awal fi/m muncul
defect dan disambung kembali ketika gulungan fi/m sudah tidak terdapat defect lalu
diukur berapa meter defect yang dieleminasi.

Jumlah panjang defect pada produk x periode Januari 2024 hingga Desember
2024, level sigma dari defect produk x di PT. XYZ berada di angka 4,67. Data

2
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jumlah produksi kemasan fleksibel beserta defect yang terjadi dari Bulan Januari

2022 hingga Desember 2023 terdapat pada Tabel 1.1 dan Tabel 1.2.

Tabel 1.1 Jumlah produksi dan jumlah defect kemasan PT XYZ Tahun 2022

Tahun Bulan Produksi (m) Defect (m) Persentase DPO DPMO Sigma Level

2022 1 33.686.464 245.890 0,7% 0,000061 608 4,73
2022 2 28.695.880 338:880 1,2% 0,000098 984 4,59
2022 3 32.727.830 358.830 1,1% 0,000091 914 4,62
2022 4 31.893.788 334.150 1,0% 0,000087 873 4,63
2022 5 24:815.935 252.850 1,0% 0,000085 849 4,64
2022 6 29.213.370 309:346 1,1% 0,000088 882 4,63
2022 7 31.907.770 370.040 1,2% 0,000097 966 4,60
2022 8 32.522.680 337.470 1,0% 0,000086 865 4,63
2022 9 36.899.558 405.793 L,1% 0,000092 916 4,62
2022 10 30.057.880 320.011 1,1% 0,000089 887 4,63
2022 11 35.409.793 369.160 1,0% 0,000087 869 4,63
2022 12 31.734.550 344.555 1,1% 0,000090 905 4,62
2023 1 28.682.762 420.230 1,5% 0,000122° 1221 4,53
2023 2 24.167.230 222.380 0,9% 0,000077 767 4,67
2023 3 33.495.630 260.470 0,8% 0,000065 648 4,72
2023 4 20.495.065 167.355 0,8% 0,000068 680 4,70
2023 5 30.798.618 189.158 0,6% 0,000051 512 4,78
2023 6 31.013.607 190.205 0,6% 0,000051 511 4,78
2023 7 33.772.348 238.050 0,7% 0,000059 587 4,74
2023 8 30.718.550 198.835 0,6% 0,000054 539 4,77
2023 9 23.403.189 186.125 0;8% 0,000066 663 4,71
2023 10 25.099.550 205.230 0,8% 0,000068 681 4,70
2023 11 33.317.780 167.030 0,5% 0,000042 418 4,84
2023 12 26.294.965 180:525 0,7% 0,000057 572 4,75
Total 720.824.793  6.612.568 0,92% 0,001832 18319

Rata-rata 30.034.366 275.524 0,92% 0,000076 763 4,67

Berdasarkan data yang dijelaskan dalam Tabel 1.1, dapat diketahui bahwa level
sigma produksi cetak pada periode tersebut berada di angka 4,67 dan masih perlu
proses perbaikan untuk mencapai level sigma 6 atau 3,4 produk gagal dari 1000.000
kesempatan [6]. Upaya ini bertujuan untuk bersinergi dalam target perusahaan
untuk terus berupaya meningkatkan kualitas hasil produksi agar bisa bersaing
secara global [7] dan tentunya menurunkan biaya yang harus dikeluarkan dikarena

level sigma yang menandakan produk defect yang harus dibuang juga berkurang [8]
3
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Berdasarkan permasalahan di atas, PT. XYZ memiliki prioritas untuk
meningkatkan kualitas agar tidak ada kerugian di sisi perusahaan maupun
konsumen. Peningkatan kualitas hasil produksi dapat dicapai dengan pengendalian
kualitas yang tepat, sehingga pengendalian kualitas menjadi penting dilakukan di
PT XYZ. Metode pengendalian kualitas yang dapat diaplikasikan diantaranya
Seven Tools, DMAIC Six Sigma, FMEA; Kaizen.

Six Sigma merupakan konsep.statistik yang mengukur proses-proses dengan
tingkat defect hingga nilai level sigma enam, yaitu hanya ada 3,4 defect/cacat dari
satu juta peluang. Six Sigma juga digunakan untuk mengidentifikasi ‘dan
meminimalisir, bahkan hingga mengeliminasi kegagalan, atau kesalahan yang
mungkin tegjadi dalam proses produksi [6]. Sedangkan metode Failure Mode and
Effect Analysis (FMEA) adalah suatu metode yang diterapkan untuk
mengidentifikasi, mengendalikan, dan mereduksi potensi kegagalan, masalah,
kesalahan, dan sejenisnya yang diketahui atau mungkin terjadi pada sebuah sistem,
proses, atau layanan sebelum mencapai konsumen [9]. Proses identifikasi pada
metode FMEA adalah dengan menentukan skala prioritas perbaikan dengan melihat
RPN dengan nilai terbesar. Hal ini karena semakin tinggi nilai RPN, semakin besar
risiko kegagalan [10].

Metode DMAIC Six Sigma dan FMEA terbukti dapat meningkatkan nilai level
sigma seperti penelitian yang dilakukan oleh Fathiya pada perusahaan benang
bedah pada PT XYZ menggunakan metode Six Sigma dan FMEA, hasilnya
menunjukkan dampak yang positif, dengan peningkatan nilai sigma level sebelum
pengendalian kualitas 3,195 dansetelah pengendalian kualitas menjadi 3,670 [11].

Proses produksi cetak kemasan fleksibel di PT XYZ, terdapat defect yang sering
muncul, diantaranya adalah: missprint, blocking dan garis tinta. Faktorpenyebab
hal tersebut dapat disebabkan oleh=sistem. produksi yang-kurang optimal. Oleh
karena itu, penelitian ini untuk memberikan saran perbaikan pada hasil proses cetak
di PT. XYZ agar persentase produk defect bisa menurun dan menuju ke sigma level
6. Penelitian ini berfokus pada identifikasi penyebab masalah yang menyebabkan
munculnya defect dalam proses produksi kemasan. Untuk mencapai tujuan tersebut,

pada penelitian ini, dilakukan pengendalian kualitas menggunakan metode DMAIC
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Six Sigma yang dikombinasikan dengan metode Failure Mode & Effect Analysis
(FMEA) sebagai metode untuk tahap improve pada pendekatan DMAIC.

Beberapa penelitian mengenai Six Sigma dan FMEA telah dilakukan, dan salah
satunya mampu meningkatkan kualitas. Penelitian yang dilakukan oleh Supriyadi
menggunakan metode Six Sigma. Perusahaan tersebut merupakan perusahaan yang
memproduksi kemasan fleksibel. Hasil*peneltian mendapatkan faktor penyebab
terjadinya defect adalah standar instruksi yang kurang jelas, material yang tidak
standar, perawatan mesin.yang tidak berkala dan kekurang pahaman dalam
mengoperasian mesin[12].

Penelitana Six Sigma yang dilakukan oleh Fitria dan Novita, diketahui bahwa
hasil pengukuran sigma dari perusahaan menunjukkan hasil yang tidak kompetitif
karena berada pada level sigma 2.7 dengan nilai DPMO sebesar 106.416,66. Hasil
dari penelitian tersebut didapatkan usulan perbaikan yang dapat dilakukan
berdasarkan hasil penelitian yaitu dengan . melakukan pengendalian hasil,
pengendalian tindakan, pengendalian personel dan pengendalian budaya [6]

Menurut penelitian yang dilakukan oleh Widyarto, mereka menyarankan
perbaikan dalam pengendalian kualitas dengan.menggunakan metode Six Sigma.
Setelah "dilakukan analisis terhadap faktor-faktor penyebab cacat produk,
ditemukan dua faktor utama, yaitu faktor man dan<material, dengan usulan
perbaikan memngecek kembali galon dan memberi tanda jika terdapat defecr.[13]

Sejalan' dengan penelitian yang menerapkan metode Six Sigma dan FMEA
terbukti berhasil menurunkan nilai level sigma, sehingga penelitian ini akan
melakukan pengendalian kualitas: dengan - metode Six. Sigma dan FMEA.,
Pengembangan ‘dari penelitian sebelumnya adalah penelitian ini juga ‘akan
dilakukan hingga tahapreentrol dan menghasilkan output peningkatan milai level
sigma. Kebaharuan dari penelitianvini.adalah_objek penelitian“yang digunakan
adalah seluruh gulungan bahan kertas maupun plastik dalam satuan panjang meter

yang merupakan hasil cetak di PT XYZ serta pada periode waktu yang berbeda...

1.2 Rumusan Masalah dan Batasan Masalah
Berdasarkan uraian di atas, pokok permasalahan dari penelitian ini dapat

dirumuskan sebagai berikut:
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—

. Apa defect tertinggi berdasarkan diagram pareto pada hasil produksi cetak di
PT XYZ dengan metode DMAIC Six Sigma dan FMEA?
2. Bagaimana penerapan metode DMAIC Six Sigma untuk menurunkan jumlah
defect produk pada PT XYZ selama periode Januari 2024-Desember 2024?
3. Apa usulan perbaikan yang direkomendasikan untuk meningkatkan nilai level
sigma pada produk x dengan metode DMAIC Six:Sigma.dan FMEA di PT XYZ?
4. Bagaimana hasil penerapan improvement metode DMAIC"Six Sigma dan

FMEA mempengaruhi kinerja proses produksi di PT XYZ?

1.3 Tujuan Penelitian
Dalam penelitian ini yang dilakukan pada periode November'2024 hingga

Agustus 2024 menggunakan metode DMAIC Six Sigma, FMEA, untuk mencapai

beberapa tujuan, yaitu:

1. ‘Menganalisis faktor penyebab utama defect tertinggi berdasarkan diagram
pareto pada hasil produksi cetak di PT XYZ dengan metode DMAIC Six
Sigma dan FMEA.

2. Mengaplikasikan metode DMAIC Six Sigma untukemenurunkan jumlah defect
produk x pada PT XYZ periode periode Januari 2024-Desember 2024.

3. Memberikan usulan perbaikan untuk meningkatkan nilai sigma level pada
produk x dengan metode DMAIC Six Sigma dan FMEA di PT XYZ.

4. Menganalisis hasil penerapanvimprovement metode DMAIC Six Sigma dan

FMEA terhadap kinerja proses produksi yang dilakukan PT. XYZ.

1.4 Manfaat Penelitian

Terdapat beberapa manfaat dari penelitian ini bagi berbagai pihak, di antaranya:
1. Untuk Perusahaan

Penelitian ini memberikan opsi perbaikan alternatif bagi PT XYZ untuk
mengatasi masalah cacat produk yang berada pada departemen produksi cetak.
2. Untuk Penulis

Besar harapan penulis agar penelitian ini dapat menghasilkan hasil yang
berkualitas, sehingga penulis memiliki peluang untuk mendapatkan hasil peniliaian

yang sesuai dengan proses dan harapan penulis.

6



VLAVIVYE
[CEREL
IN¥3LI10d

E\

epeyer LabaN yiuyejod Nijiw exdid deH )

eyieyer Labap NiuysM|od uizi edue)

undede }njuaq wejep 1ui sijn} efiey yninjas neje uejbeqas yelueqiadwsw uep uejwnwnbusw bueie|iqg 'z
eyeyjer 196N yIuyaljod 1efem Buek uebunuaday ueyibniaw yepn uednnbusd °q

‘yejesew hjens uenefui} neje i1y uesijnuad ‘uesode] uesiinuad ‘yejwji eAi1ey uesjjnuad ‘ uepiPuad ‘ueyipipuad uebHunuadsy] yniun efuey uedipnbuad ‘e

:eydid ey

: Jaquins ueyingakusw uep urywnjue>usw edue) jul sijn} eA1e)y Yyninjas neje ueibeqas dinbusw Huese|iq ‘L

3. Untuk Penulis Selanjutnya

Harapan penulis agar penelitian ini dapat digunakan dalam pengendalian mutu
untuk meningkatkan nilai level sigma dan mengidentifikasi penyebab produk defect
pada penelitian selanjutnya. Hasil penelitian ini dapat digunakan sebagai referensi
tambahan bagi penulis selanjutnya yang tertarik untuk mempelajari topik diatas
secara lebih detail. Penelitian ini dapat.digunakan menjadi‘landasan referensi untuk
penelitian selanjutnya dan dapat dikembangkan lebih lanjut untuk'mendapat hasil

yang lebih optimal.

1.5 Batasan Masalah
Batasan masalah perlu dibuat agar penelitian ini bisa menuju fokus dan arah

yang tepat dan jelas. Batasan masalah pada penelitian yang dilakukan pada

November 2023 hingga Agustus 2024, meliputi:

1. "Analisis defect difokuskan hanya pada hasil cetak dari departemen produksi
section printing pada periode Januari 2022-Desember.2023

2. Penelitian defect difokuskan hanya pada beberapa jenis defect tertinggi
berdasarkan hasil perhitungan diagram pareto pada departemen produksi
section prinitng.

3. Penelitian dan pengumpulan data dilakukan secara khusus di bagian departemen
produksi cetak PT XYZ.

4. Penelitian difokuskan pada produk kemasan fleksibel, yang dicetak dengan
teknik cetak rotogravure.

5. Pendekatan metode dan pembahasan yang digunakan terbatas pada penggunaan

metode Six Sigma dan FMEA.



eyeyer 1aba| Yiuyaiijod uizi edue)

VLAVIVYE
[CEREL

MINY3LITOd

2
)
(]
=
Q
(=
=
T
Q
=
=
Q.
Q
=
3
(]
=
[
=
=
Q
=1
=
(1)
T
(]
=
=
=]
Q
Q
=
<
Q
=
Q
s
Q)
o o
Q
-
)
S
=
()
=
=
==
2
[
Q
(]
=
I
Q
==
Q
-
-,
Q

N
Ooo
o o
- (]
Qo >
5 @
Q< s
35S
5 =
L
=)
3 <
c Q
3 c
= = 2l
o e
] =~
)
558
3 ]
= =
=)
32 8
B %5
= o
T
s 585
2 =]
S8 g
=
< b
0 7
T
s QP
Qo =
o [
S =
'ﬂ_)'_ ()
8 P73
< °
(7] ()
o S
R
c 2
= 5
2873
>] <
IS IS
-+ —
€ o 3
= =
= B e
= T
o
g g
Q —
3 8
5 5
&=}
2z °
Q
~ E
5 T
SRS
o =)
€ £
=2 ©n
Q
=
=
)
=
~
Q
-
Q
c
o
=
—
Q
c
Q
=
w
c
Q
-
c
3
Q
w
o
Q
=

a5
m
an
0
©
-+
Y

oc
(<)
~
a)
©
-k
()]
3
;
e
o
-~
M
g
E.
2
P
M
Q
()
:.
=
Q
A
Q
*
-
<))

—
=)
5
9
Q9
=
(o]
3
)
=
Q
c
=
T
17
)
o
Q
Q
Q
=
Q
-+
Q
c
w
3
c
=
c
=
2
Q9
-
<
Q
s
£
=
3.
=
(']
=
T
Q
3
)
=
N
(']
=
sl
c
3
3
(']
=
Q.
Q
=
3
)
=
<
()
o
[ =
-
)
Q9
=
17
c
3
o
)
=

BAB YV
PENUTUP

5.1. Simpulan

Berdasarkan hasil penelitian menggunakan metode DMAIC Six Sigma dan

FMEA, didapatkan beberapa kesimpulan yang dapat diambildari hasil penelitian

dan perbaikan yang telah dijalani, diantaranya adalah:

—

2.

(98]

Faktor penyebabsutama defect tertinggi berdasarkan berdasarkan. diagram
pareto dari urutan pertama adalah missprint, blocking dan garis tinta.

Metode DMAIC Six Sigma terbukti berhasil menurukan jumlah defect produk
x pada periode Januari 2024-Juni 2024.

Usulan perbaikan berdasarkan-metode DMAIC Six Sigrmardan FMEA untuk
meningkatkan nilai level sigma adalah melakukan pengecekan 'material
sebelum dan sesuadah proses cetak, konsultasi-material pada supplier agar
sesuai spek perusahaan, perawatan padamesin, dan mengganti part mesin cetak
yang berkaitan dengan kestabilan jalannya film dan pengeringan tinta.

Hasil penerapan improvement dengan metode DMAIC Six Sigma dan FMEA,

terbtukti berhasil meningkatkan nilai level sigma.

5.1. Saran

Berdasatkan penclitian yang telah dilakukan, nilai level sigma perusahaan

belum mencapai level sigma 6 sehingga proses pengendalian kualitas masih perlu

dilakukan. Saran untuk penelitian berikutnya adalah melakukan improvement

secara berkelanjutan untuk mencapai nilai level sigma yang lebih baik,

62
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Lanpiran 2. Log book bimbingan materi

KEGIATAN BIMBINGAN MATERI
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Nama: Muhammad Alif Vigo Rizkyta Andrianwiyono
- NIM : 2006411032
Kelas : TICK - 8B

Dosen Pembimbing : Saeful Imam, 8.T., M.T.
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2 Senin, 3 Juni 2024 1. Revisi latar l;e}akang. y
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— - Fat
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Lanpiran 5. Log book bimbingan teknis
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© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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