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ABSTRAK 

Dalam industri saat ini, peningkatan kualitas produk merupakan hal yang sangat 

ditekankan pada perusahaan agar dapat mencapai kepuasan customer. PT XYZ 

memiliki standard operating procedure (SOP) dalam pengendalian kualitas 

produksinya, namun masih dijumpai defect produk dengan rata-rata 32,5% yang 

melebihi toleransi defect produk pada perusahaan sebesar 5-10%. Jenis defect 

yang menjadi permasalahan utama dalam defect produk X adalah jenis defect 

picking dan warna yang tidak sesuai. Fokus utama pada penelitian ini adalah 

untuk mengurangi persentase defect KKL produk X, dengan menerapkan metode 

Six sigma sebagai pengendali kualitas produk untuk tercapainya toleransi 

persentase defect di perusahaan. Metode penelitian ini adalah dilakukan analisa 

terhadap siklus DMAIC. Pada awal penelitian dilakukan tahap define untuk 

mengidentifikasi masalah serta identifikasi persentase defect pada produk X, dan 

proses dan aktivitas yang ada di PT XYZ, tools yang digunakan yaitu diagram 

SIPOC. Tahap measure dilakukannya pengujian data menghitung DPMO, dan 

Sigma level. Pada tahap analyze dilakukan menggunakan tools diagram pareto dan 

diagram fishbone. Kemudian dilakukan tahap improve atau perbaikan 

menggunakan pendekatan metode FMEA. Tahap Control sebagai tahap akhir dari 

siklus DMAIC ini yang dilakukan perhitungan kembali nilai DPMO, dan Sigma 

level. Hasil dari penerapan metode Six sigma menunjukan nilai rata-rata DPMO 

sebelum perbaikan 32.573 dan Sigma level 3,4. Setelah perbaikan selama 3 bulan 

menunjukan penurunan defect menjadi 3,6% dengan nilai DPMO mengalami 

penurunan menjadi 3.583,2 dan peningkatan pada Sigma level sebesar 4,2. 

 

Kata kunci : Defect, DMAIC, FMEA, Picking, Six sigma 
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ABSTRACT 
 

In industry, improving product quality is a very important thing for companies to 

achieve customer satisfaction. PT XYZ has a standard operating procedure (SOP) 

in controlling the quality of its production, but still found product defects with an 

average of 32.5% which exceeds the tolerance for product defects in the company 

by 5-10%. The type of defect that is the main problem in product X defects is the 

type of defect picking and the wrong color. The main focus of this research is to 

reduce the percentage of defects in KKL product X, by applying the Six Sigma 

method as a product quality controller to achieve tolerance for the percentage of 

defects in the company. The method of this research is to analyze the DMAIC 

cycle. At the beginning of the research, the define stage was carried out to identify 

problems and identify the percentage of defects in product X, and processes and 

activities at PT XYZ, the tools used were SIPOC diagrams. The measure stage is 

testing the data to calculate the DPMO, and the sigma value. At the analyze stage, 

it is done using Pareto diagrams and fishbone diagrams. Then do the improve or 

repair phase using the FMEA method approach. The Control stage is the final 

stage of the DMAIC cycle, where DPMO values and sigma values are 

recalculated. The results of the application of the Six sigma method show the 

average value of DPMO before improvement is 32,573 and the sigma level is 3.4. 

After 3 months of improvement, the defect decreased to 3.6% with the DPMO 

value decreased to 3,583.2 and an increase in the sigma level of 4.2. 

 

Keywords : Defect, DMAIC, FMEA, Picking, Six sigma 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Dalam industri saat ini, meningkatkan kepuasan pelanggan dalam kualitas 

produk, serta mengurangi produk cacat (defect) merupakan hal yang sangat 

ditekankan pada perusahaan. Sehingga perusahaan harus berusaha untuk 

mendapatkan dan mempertahankan kepuasan pelanggan, karena mereka 

merupakan elemen kunci menaikkan perekonomian (Smętkowska & Mrugalska, 

2018). Menurut Ikumapayi et al. (2020), reputasi perusahaan didukung oleh 

kualitas pada produknya, semakin bagus sistem menejemen kualitas produk maka 

akan berdampak pada resiko yang rendah dan sedikit limbah (waste) material, 

sehingga biaya produksi akan lebih rendah. Karena itu, perusahaan harus mencari 

solusi agar produksi mereka menjadi lebih baik mulai dari peningkatan kualitas 

produk, serta meminimalisir terjadinya produk defect. Kualitas produk juga 

dikaitkan oleh laju produksi dan persediaan dari tiap perusahaan, menurut 

Kementerian Perindustrian Republik Indonesia (2019),  bahwa industri kemasan 

terbesar berupa Flexible Packaging dapat memproduksi mencapai 42% pada total 

penjualan. Kemudian kemasan Paperboard Packaging 28%, Rigid Plastic 

Packaging 14%, Woven Polylefin Sack 6%, Metal Packaging 5%, Glass 

Container Packaging 3%, dan yang lainnya sebesar 2%. 

 Setiap perusahaan memiliki sistem manajemen standard operating 

procedure (SOP) tersendiri yang menjadi standar dalam memproduksi produk 

untuk memenuhi permintaan konsumennya. Namun masih dijumpai produk defect 
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yang menyebabkan kerugian perusahaan sehingga menghabiskan waktu dan biaya 

produksi (Sihombing & Sumartini, 2017). Salah satu faktor yang membuat 

perusahaan merugi yaitu waste yang dihasilkan dari kualitas produk defect yang 

tidak bisa dikerjakan ulang kembali (re-work). Hal ini dikarenakan hasil proses 

produksi kemasan defect  akan dinyatakan sebagai limbah atau waste, sehingga 

semakin tinggi defect yang terjadi maka waste yang dihasilkan akan semakin 

tinggi. 

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di bidang industri 

percetakan offset dengan produk utamanya adalah kemasan produk kecantikan 

yang merupakan kemasan karton lipat (KKL) atau folding box, salah satunya 

adalah produk X yang merupakan KKL bermaterial duplex. Sudah 24 tahun 

perusahaan ini melayani customer di Indonesia maupun dari luar negeri, maka 

dari itu semakin lama perusahaan berdiri maka tuntutan kualitas semakin tinggi 

yang akan mempengaruhi keberlanjutannya proses produksi di PT XYZ sendiri. 

Perusahaan tersebut memiliki toleransi target jumlah defect produk sebesar 5-10% 

perbulannya. Berdasarkan data pada bulan Maret 2019 – Februari 2021, produk X 

memiliki rata-rata jumlah defect produk sebesar 32,5% yang menunjukkan bahwa 

produksi produk X tidak memenuhi target yang sudah ditentukan oleh perusahaan. 

Beberapa defect yang menjadi fokus utama penelitian ini yaitu terjadinya picking 

yang merupakan jenis defect cetakan terangkat atau menggelembung, hal ini 

dikarenakan coating pada material duplex tercabut yang mengakibatkan produk 

menjadi waste sehingga tidak bisa diperbaiki atau dikerjakan ulang (re-work), dan 
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defect warna tidak sesuai yang merupakan warna cetakan printing tidak memenuhi 

toleransi. 

 Maka dari itu diperlukan metode yang dapat meningkatkan kualitas yang 

diakibatkan oleh faktor defect tersebut. Manfaat dari penelitian ini adalah untuk 

membantu perusahaan dalam mengatasi masalah kualitas produk X yang memiliki 

tingginya defect produk yang dihasilkan selama proses produksi. Penelitian ini 

bertujuan untuk mengurangi persentase defect produk X, mengetahui faktor 

penyebab utama defect, serta meningkatkan kualitas produk X  dengan penurunan 

nilai DPMO dan peningkatan sigma level di PT XYZ. 

Salah satu metode yang dapat digunakan sebagai pengendali kualitas dan 

mengatasi produk defect yaitu dengan menggunakan metode Six Sigma dengan 

siklus DMAIC (Define – Measure – Analyze – Improve – Control) dan 

pendekatan Failure Mode And Effects Analysis (FMEA) untuk dijadikan alternatif 

dalam memberikan usulan perbaikan yang akan diimplementasikan pada 

permasalahan utama untuk mengupayakan pengurangan defect produk serta dapat 

mengetahui penyebab defect pada produk.  

 Sudah banyak penelitian yang telah menerapkan Six Sigma untuk 

meminimalkan defect produk yang terjadi serta meningkatkan kualitas produk. 

Menurut Soemohadiwidjojo (2017), Six Sigma digunakan sebagai metodelogi 

untuk mengurangi pemborosan, memperbaiki, dan meningkatkan kepuasan 

pelanggan dengan hasil akhir secara keseluruhan. Pada penelitian yang dilakukan 

oleh Krismasurya et al. (2015), menggunakan metode Six Sigma dengan tahap 

DMAI dengan pendekatan metode FMEA yang memperoleh beberapa jenis defect 
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yang terjadi yaitu, defect runner, deffect preform dan defect botol dengan masing-

masing memiki nilai DPMO sebesar 1330,35; 67327,63; dan 5541,775; dengan 

sigma level sebesar 3,67; 3; dan 4,08, dengan output penelitian berupa usulan 

perbaikan kualitas produk. 

Selanjutnya penelitian yang dilakukan oleh Pangestu & Fahma (2018), 

memiliki permasalahan terkait dengan kualitas, yaitu masih sering dijumpai gejala 

defect pada lini perakitan produk LED TV, yang menimbulkan adanya cost of 

poor quality yang disebabkan oleh defect. Metode penelitian yang dilakukan 

menggunakan Six sigma dengan pendekatan FMEA serta dilakukan simulasi 

Monte carlo untuk meniru defect yang akan dihasilkan pada sistem proses 

produksi. Hasil pada penelitian ini mendapatkan nilai DPMO 674,16 dengan 

sigma level 4,71, dan perbaikan kualitas dilakukan dengan simulasi yang 

menunjukkan 3 skenario keberhasilan solusi (berkurangnya jumlah defect jenis no 

raster, no picture, dan no power), dengan nilai Cpk mengalami peningkatan 

masing-masing menjadi sebesar 1,1; 1,11; dan 1,12. Hasil tersebut akan membawa 

dampak positif terhadap perusahaan dimana dapat dilihat pada peningkatan indeks 

kapabilitas proses.  

Kemudian penelitian yang dilakukan oleh Tarigan & Suliantoro (2019), 

dengan penjelasan terkait tidak tercapainya target produksi yang dikarenakan 

produksi PET Preform untuk kemasan minuman mengalami reject (cacat). Tujuan 

penelitian tersebut untuk mengevaluasi pengendalian kualitas pada Line 12 PT. 

Coca Cola Bottling Indonesia (CCBI) untuk mengurangi kecacatan tersebut 

dengan menggunakan metode Six Sigma. Hasil dari penelitian tersebut 
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mendapatkan peningkatan pada sigma level dari yang sebelumnya sebesar 4,089 

menjadi sebesar 4,5 dengan besar penurunan reject (cacat) adalah 71,15%. 

Dengan faktor masalah yang disebabkan oleh kegagalan mesin (machine 

malfunction). Hal ini menunjukkan bahwa metode Six Sigma dapat meningkatkan 

kualitas, namun perlu dilakukan pengendalian kualitas terus menerus agar dapat 

memenuhi target sigma 6.  

Dari jurnal-jurnal penelitian yang sudah dikemukakan diatas, maka peneliti 

melakukan analisa serta implementasi pada kualitas produk X pada PT XYZ 

menggunakan  metode Six Sigma dengan pendekatan FMEA. Pada tahap Define 

digunakan beberapa tools yaitu, checklist sheet untuk melihat persentase defect, 

diagram/tabel SIPOC untuk melihat secara menyeluruh proses produksi produk X, 

data Critical To Quality yang ditetapkan oleh perusahaan dan membuat project 

charter yang bertujuan sebagai pernyataan formal untuk pengimplementasian 

metode six sigma dan FMEA di perusahaan.  

Selanjutnya pada tahap Measure dilakukan pengujian analisis regresi 

dengan pendekatan tools scatter diagram untuk mengetahui korelasi antara data 

defect dengan data total produksi, kemudian menghitung nilai Defect Per Milion 

Oportunities (DPMO) dan menghitung sigma level, serta dilakukan juga 

perhitungan Cpk untuk mengetahui kapabilitas proses perusahaan.  

Tahap Analyze dilakukan untuk menganalisis data masing-masing defect 

yang terjadi dengan menggunakan tools diagram pareto, hal ini dilakukan untuk 

menentukan fokus utama jenis defect yang menjadi permasalahan utama, serta 
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diagram sebab-akibat (fishbone) digunakan untuk menunjukkan penyebab 

terjadinya jenis defect tersebut. 

Pada tahap Improve, metode FMEA yang digunakan sebagai tools dalam 

membantu menganalisis faktor-faktor defect yang terjadi serta memberikan usulan 

perbaikan yang dilakukan selama proses pembuatan produk dengan 

memprioritaskan penyebab tertinggi terjadinya defect produk di perusahaan.  

Tahap Control dilakukan sebagai pengontrol  atau memantau hasil yang 

telah dilakukan, dengan cara menghitung kembali nilai DPMO, sigma level dan 

nilai Cpk pada produk X dengan data periode Maret 2021 – Mei 2021. Kemudian 

digunakan tools run chart untuk melihat perbandingan kualitas penurunan defect 

sebelum dan sesudah diterapkannya usulan pada tahap improve. 

Oleh karena itu, penelitian ini diharapkan agar dapat meningkatkan 

kualitas mutu produk, meminimalkan defect produk, dan untuk memprioritaskan 

masalah dan pencegahannya dengan menggunakan pendekatan FMEA. 

Penelitian ini dilakukan sampai tahap control dan menghasilkan perbaikan 

nilai Six Sigma di PT XYZ. Kebaruan dari penelitian ini adalah produk yang 

dijadikan objek penelitian yaitu produk X yang merupakan kemasan karton lipat 

(KKL) produk kecantikan yang bermaterial duplex, kemudian pedekatan metode 

FMEA yang digunakan untuk melihat penyebab faktor penyebab utama dan 

menerapkan usulan sebagai upaya meminimalisir serta mencegah terjadinya defect 

produk. Output penelitian ini adalah nilai six sigma atau sigma level sebagai hasil 

implementasi dari perbaikan sistem pengendalian kualitas produk X pada PT 

XYZ. 
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1.2 Rumusan Masalah dan Batasan Masalah 

Berdasarkan latar belakang permasalahan yang telah diuraikan diatas, maka 

rumusan masalah dalam penelitian ini adalah bagaimana penerapan metode Six 

Sigma dengan FMEA untuk menghasilkan sigma level sebagai hasil implementasi 

perbaikan sistem pengendalian kualitas untuk mengurangi persentase defect 

produk pada produk X di PT XYZ? 

Agar pembahasan topik penelitian dapat terfokus dan terarah pada tujuan 

yang ingin dicapai, maka dilakukan pembatasan masalah pada penelitian ini 

meliputi: 

1. Penelitian dan pengumpulan data dilakukan dibagian produksi, Quality 

Control dan finishing pada periode Februari 2021 – Mei 2021 di PT 

XYZ. 

2. Pengumpulan data sekunder diambil pada periode Maret 2019 – Mei 

2021. 

3. Produk yang menjadi fokus penelitian adalah produk X yang 

merupakan kemasan karton lipat. 

4. Penelitian ini tidak memperhitungkan biaya akibat perbaikan kualitas 

mutu produk. 

5. Metode yang digunakan adalah analisis six sigma siklus DMAIC 

(Define-Measure-Analyze-Improve-Control) dengan kombinasi metode 

FMEA pada tahap Improve. 

6. Data yang digunakan pada peta kendali U adalah data harian pada 

periode November 2020 - Mei 2021, hal ini dikarenakan ISO 



8 

 

 

9001:2025 baru diterapkan pada periode tersebut, sehingga peta kendali 

U digunakan sebagai peninjau apakah data dan kapabilitas proses 

perusahaan baik atau belum. 

7. Perhitungan nilai DPMO dan sigma level menggunakan data historis 

bulanan pada periode Maret 2019 – Mei 2021. 

 

1.3 Tujuan Penelitian 

Metode Six Sigma dengan siklus tahapan DMAIC dan FMEA digunakan 

pada penelitian ini untuk mendapatkan tujuan yang meliputi : 

1. Menentukan jenis defect utama yang memperngaruhi kualitas produk X 

berdasarkan prinsip diagram pareto dan hasil diskusi tim Six Sigma. 

2. Menganalisis faktor penyebab utama pada defect utama produk X yang 

diperoleh dari prioritas metode FMEA. 

3. Menentukan nilai persentase defect produk, nilai DPMO serta Sigma 

level sebelum dan sesudah dilakukannya implementasi dari metode Six 

Sigma dan FMEA sebagai upaya menurunkan persentase defect produk 

X di PT XYZ yang menggunakan data sekunder periode Maret 2019 – 

Mei 2021. 

 

1.4 Teknik Pengumpulan Data 

Teknik pengumpulan data yang dilakukan pada penelitian ini menggunakan 

berbagai cara yaitu : 

1. Studi literatur terkait teori yang bersumber dari jurnal maupun buku 

mengenai Six Sigma dan FMEA. 
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2. Dilakukan brainstorming atau wawancara berdasarkan permasalahan 

defect produk X dengan karyawan yang menangani produk X atau 

supervisor departemen Quality Control (QC). 

3. Pengumpulan data historis untuk mengidentifikasi persentase defect 

yang dihasilkan pada periode Maret 2019 – Mei 2021. 

 

1.5 Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan penelitian ini terbagi menjadi lima bab yaitu sebagai 

berikut: 

1. Bab I Pendahuluan 

Pada bab ini menjelaskan latar belakang, rumusan masalah, tujuan 

penelitian, batasan masalah, teknik pengumpulan data, dan sistematika 

penulisan. 

2. Bab II Tinjauan Pustaka 

Pada bab II menjelaskan studi literatur yang diperoleh dari jurnal dan 

buku yang berkaitan serta mendukung pada penelitian ini. 

3. Bab III Metode Penelitian 

Bab ini menjelaskan kerangka penelitian dalam menyelesaikan 

permasalahan yang ada dengan menggunakan metode Six Sigma dengan 

siklus tahapan DMAIC dan Failure Mode And Effects Analysis 

(FMEA), jenis data yang digunakan, alat dan bahan, lokasi penelitian, 

objek penelitian, dan serta alur pada penelitian ini. 

4. Bab IV Hasil dan Pembahasan 
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Bab ini menjelaskan hasil olahan data yang divisualisasikan dalam 

bentuk tabel, gambar, dan grafik untuk menjelaskan mengenai total 

produksi, persentase defect dan jenis defect menggunakan metode Six 

Sigma dengan siklus DMAIC dan Failure Mode And Effects Analysis 

(FMEA), beserta penggunaan alat pengendalian statistik software 

Minitab dan Microsoft Excel. 

5. Bab V Kesimpulan dan Saran 

Bab ini adalah rangkuman dari usulan perbaikan yang telah dihasilkan 

dan hasil dari penggunaan metode Six Sigma dan Failure Mode And 

Effects Analysis (FMEA) pada penelitian ini, serta memberikan saran 

berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan. 

 

 

 

  



 

BAB V 

SIMPULAN DAN SARAN 

5.1. Simpulan 

Berdasarkan hasil analisa dan pembahasan dari uraian implementasi 

metode six sigma dan FMEA pada produk X di PT XYZ, dapat diambil beberapa 

kesimpulan yaitu : 

1. Berdasarkan analisis diagram pareto serta diskusi tim Six Sigma bahwa 

jenis defect utama yang telah didapat yaitu defect picking yang merupakan 

permukaan kertas yang tercabut atau terangkat, dan defect warna yang 

tidak sesuai yang merupakan warna yang tidak memenuhi spesifikasi atau 

tidak berada pada toleransi warna yang sudah ditetapkan. Kedua jenis 

defect memiliki kumulatif persentase 79,4% yang dianggap telah mewakili 

seluruh jenis defect. 

2. Usulan perbaikan yang telah diimplementasikan berdasarkan prioritas nilai 

tertinggi RPN yaitu: 

a. Defect picking yang disebabkan oleh faktor method dan material 

dengan masing-masing nilai RPN sebesar 240 dan 441, yang telah 

menerapkan usulan perbaikan dengan menambahkan SOP 

pengecekan sederhana kekuatan permukaan kertas menggunakan 

selotip. 

b. Defect warna tidak sesuai yang disebabkan oleh faktor man dan 

method dengan masing-masing nilai RPN sebesar 120 dan 192, 

yang telah menerapkan usulan perbaikan dengan melakukan 
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training secara teori pada karyawan baru maupun lama dan 

melakukan monitoring karyawan saat pengkalibrasian cetak 

proofing. 

3. Sebelum dilakukan implementasi nilai persentase produk defect produk X 

selama periode Maret 2019 - Februari 2021 sebesar 32,5 % dimana telah 

melebihi toleransi persentase defect produk sebesar 5-10%. Setelah 

dilakukan implementasi selama 3 bulan pada periode Maret 2021- Mei 

2021 terjadi penurunan  persentase defect produk menjadi 3,6% yang mana 

telah berada pada toleransi defect produk. Terjadi penurunan pada nilai 

DPMO yang sebelumnya 32.573,2 menjadi 3.584,3 dengan peningkatan 

nilai sigma yang sebelumnya 3,4 menjadi 4,2. Dengan adanya penurunan 

nilai DPMO dan peningkatan nilai sigma, maka dapat disimpulkan bahwa 

metode Six Sigma dan FMEA sangat efektif untuk meningkatkan kualitas 

pada produk X, dan dapat meminimalisir defect produk X dengan adanya 

penurunan persentase defect produk X. 

5.1. Saran 

Berdasarkan hasil dan pembahasan, maka untuk penelitian selanjutnya 

disarankan untuk menggunakan metode tambahan yang terkait dengan 

peningkatan mutu kualitas produk dan sebaiknya juga menghitung biaya kerugian 

akibat defect agar analisis yang diperoleh dapat lebih detail dan dapat mengetahui 

kerugian yang dihasilkan. Untuk perusahaan disarankan untuk menerapkan usulan 

perbaikan secara berkelanjutan dan teratur guna meningkatkan nilai sigma atau 

sigma level dari setiap produk. 
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LAMPIRAN 

Lampiran 1. Data Bulanan Produk X Maret 2019 – Mei 2021 

 

Lampiran 2. Data Defect Harian Produk X  

Tanggal Item 
Total 

Produksi 
Defect 

11/02/20 mp-man02230 4200 1514 

11/03/20 mp-man02231 4150 1500 

11/05/20 mp-man02232 3980 952 

11/06/20 mp-man02233 4360 2075 

11/11/20 mp-man02234 2090 594 

11/12/20 mp-man02235 4328 2103 

11/13/20 mp-man02236 1400 502 

11/16/20 mp-man02237 2830 1609 

11/17/20 mp-man02238 5003 2980 

11/21/20 mp-man02239 4805 1205 

11/24/20 mp-man02240 6740 1200 

11/27/20 mp-man02241 8442 1944 

12/07/20 mp-man02242 3020 520 

12/08/20 mp-man02243 3100 557 

12/11/20 mp-man02244 2805 589 

12/12/20 mp-man02245 2790 395 

12/14/20 mp-man02246 3873 602 

12/15/20 mp-man02247 2805 450 

12/16/20 mp-man02248 1100 297 

12/17/20 mp-man02249 2569 550 

12/18/20 mp-man02250 3005 418 



85 

 

 

Tanggal Item 
Total 

Produksi 
Defect 

12/21/20 mp-man02251 2461 538 

12/22/20 mp-man02252 3386 798 

01/08/21 mp-man02253 1772 604 

01/11/21 mp-man02254 1040 590 

01/12/21 mp-man02255 1705 505 

01/13/21 mp-man02256 2651 359 

01/14/21 mp-man02257 1050 120 

01/19/21 mp-man02258 1411 273 

01/20/21 mp-man02259 2301 858 

01/21/21 mp-man02260 1931 549 

01/22/21 mp-man02261 2082 683 

02/01/21 mp-man02262 2151 1002 

02/02/21 mp-man02263 1997 786 

02/03/21 mp-man02264 1784 599 

02/04/21 mp-man02265 1552 768 

02/05/21 mp-man02266 1430 771 

02/06/21 mp-man02267 1648 812 

02/08/21 mp-man02268 1400 402 

02/09/21 mp-man02269 2200 1080 

02/10/21 mp-man02270 1245 612 

02/11/21 mp-man02271 2405 1148 

02/15/21 mp-man02272 1104 524 

02/16/21 mp-man02273 2809 1182 

02/17/21 mp-man02274 2300 786 

02/18/21 mp-man02275 2070 940 

02/19/21 mp-man02276 2155 711 

02/24/21 mp-man02277 1803 704 

02/25/21 mp-man02278 2215 241 

03/01/21 mp-man02279 5000 160 

03/02/21 mp-man02280 5593 162 

03/03/21 mp-man02281 6730 174 

03/04/21 mp-man02282 5400 150 

03/05/21 mp-man02283 4990 148 

03/08/21 mp-man02284 5500 163 

03/09/21 mp-man02285 3675 97 

03/10/21 mp-man02286 6655 283 

03/15/21 mp-man02287 5041 129 

03/16/21 mp-man02288 6493 255 

03/17/21 mp-man02289 5589 130 
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Tanggal Item 
Total 

Produksi 
Defect 

03/18/21 mp-man02290 5200 144 

03/19/21 mp-man02291 5227 220 

03/20/21 mp-man02292 3807 85 

03/22/21 mp-man02293 5840 166 

03/25/21 mp-man02294 3159 128 

04/09/21 mp-man02295 2405 130 

04/14/21 mp-man02296 1857 118 

04/15/21 mp-man02297 2005 128 

04/26/21 mp-man02298 2413 134 

05/03/21 mp-man02299 3563 63 

05/04/21 mp-man02300 3550 70 

05/05/21 mp-man02301 4100 89 

05/06/21 mp-man02302 3905 77 

05/07/21 mp-man02303 3564 45 

05/08/21 mp-man02304 2980 29 

05/24/21 mp-man02305 3800 72 

05/27/21 mp-man02306 3047 64 

 

Lampiran 3. Foto Suhu Ruang Penyimpanan Kertas 
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