r ?Nin 4

iTE

POLITEKNIK
2025

NIM. 2106411060

oL
NEGERI

P
JAKARTA

ANALISIS PENGENDALIAN MUTU PRODUK BUCKET
IN MOLD LABELING (IML) DI PT XYZ
JURUSAN TEKNIK GRAFIKA PENERBITAN
POLITEKNIK NEGERI JAKARTA

© 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

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA




Pembimbing Teknis
NIP. 199403102024062001

Adita Evalina Fitria Utami,M.T

Disctujui,

Depok, 19 Juni 2025

Ketua Program Studi
NIP. 197308111999032001

LEMBAR PERSETUJUAN
ANALISIS PENGENDAALIAN MUTU PRODUK BUCKET
IN MOLD LABELING (IML) DIPT XYZ

Pembimbing Materi
NIP. 198405292012121002

Dr. Zulkamnain, S.T., M.Eng.

© 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

@ )

POLITEKNIK



Penguji I1
Deli Silvia, S.si.. M.Sc
NIP. 198408192019032012

Disahkan pada,

LEMBAR PENGESAHAN
Depok, 9 Juli 2025
Ketua Program Studi

,S.T.P., M.Si

IN MOLD LABELING (IML) DI PT XYZ

ANALISIS PENGENDAALIAN MUTU PRODUK BUCKET
Penguji 1

NIP. 198911212019032018

Novi Purnama S

© 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

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA



VLINVIVT
EGELY
¥31N0d

eyeyer Labap yiuyaljod uizi eduey

undede ynjuaq wejep 1ui sijn} e1ey Yyninjas neje ueibeqas yelueqiadwaw uep uewnwnbuaw buese|iq *z

ejieyer 1363 Yiuy33ijod Jefem Buek uebunuada) ueyibniaw yepn uednnbuad 'q

‘yejesew hiens uenefup neje yniyj uesijnuad ‘uesode] uesinuad ‘yelw|i efiey uesiinuad ‘ uenipuad ‘ueyipipuad uebunuaday ynjun efuey uediynbuad ‘e

C

:eydid ey

eyeyer Laba yiwjR|od yijiw eydid yeH S

: 1aquins ueypngaAuaw uep ueywnjuesuaw edue) ul sijn} A1) yninjas neje ueibeqas diynbuaw Huese|iq L

PERNYATAAN ORISINALITAS

Saya yang bertanda tangan di bawah ini menyatakan dengan sebenar-
benarnya bahwa semua pernyataan dalam skripsi saya yang berjudul “Analisis
Pengendalian Mutu Produk Bucket In Mold Labeling (IML) Di PT XYZ"
adalah hasil dari studi pustaka, penelitian lapangan, dan tugas akhir saya sendiri.
Skripsi ini disusun di bawah bimbingan Dosen Pembimbing yang telah ditetapkan
oleh Jurusan Teknik Grafika dan Penerbitan Politeknik Negeri Jakarta.

Saya juga menyatakan bahwa skripsi ini belum pernah diajukan sebagai syarat
kelulusan pada program sejenis di perguruan tinggi lain. Semua informasi, data,
serta hasil analisis dan pengolahan yang digunakan dalam skripsi ini telah
dinyatakan sumbernya dengan jelas dan dapat diperiksa kebenarannya.

Demikian pernyataan ini saya buat dengan sebenar-benarnya dan tanpa

paksaan dari pihak manapun.

Depok, 23 Juni 2025

W

DOAM

Gabriel Angelica Margaretha Siringo Ringo
NIM. 2106411060



eyjeyjer 1aba yiuyaljod uizi eduey

S
b
(]
=
Q
<
four
T
Q
=
——
Q.
o
~
3
(]
-
<
Q
=
Q9
=
==
(1]
T
(]
=
=t
=
Q
Q
=
<
-
=
Q
3
o
-
Q
-
v
o
-
()
=
2,
==
=
[
Q
[}
=5
S
o
=
-]
-
=
o

N
= - Y
o )
s 28
5 Q@
Qe s
35S
2985
=
=]
3 <
c o
3 c
=3 32
o c
5 =
)
= ©
m
3 -]
m :u
=]
338
T e5
= o
o
533
S2g
~2 B
® 9 3
o
9 Qp
Q e |
99 2
3 =
8 o
Y 5
< -]
w m
® B 3
£5 £
c 2
> 25
3073
- -
< <
o O
= =
€9 3
=
2=
3. °
a
s 2
Q —
3 8
5 5
°
g °
o
~ S
5 T
IS D
° =]
€ £
- w
Q0
-
~
-
=
~
i)
-
o
o
o
3.
8
=
Q8
-
w
s
i)
~
=
3
f')
w
o
&
=

=t
o
5
-
o
-
(=]
E
m
=
{(e]
=
=
e
wn
)
o B
o
Q
Q9
-
Q9
~
-
=
w
o
=
-
[ =
= 5
~
Q9
-
<
Q
-,
£
=
5
[l
Q9
=
el
Q9
3
m
=
n
o
=
-,
(=
3
3
1)
=
o
o
=)
3
()
=]
<
m
o
c
~
~
9
=)
w
c
3
o
m
-

=
)
=
()
©
-+
Y

=
m
x
0
©
-+
9
3.
*’
v
=0
;.
®
x
E.
x
2
m
Q
D
=.
e
o
x
)
q
-+
Y

RINGKASAN

PT. XYZ adalah perusahaan yang bekerja dibidang manufaktur dan
berfokus pada produksi rigid plastic menggunakan metode injection molding. PT
XYZ mengalami kendala dalam mengendalikan kualitas produk Bucket In Mold
Labeling (IML). Perusahaan ingin_memperbaiki kualitas produksi untuk dapat
meningkatkan kepuasan pelanggan dan daya saing dengan. standar global melalui
peningkatan nilai sigma'mencapai level sigma 6. Penelitian mengidentifikasi bahwa
hasil produksi Bucket IML periode bulan Januri hingga Maret 2025 mengalami
kendala dengan jumlah nilai'Defects Per Million Order (DPMO) mencapai 6332,34
dan nilal sigma 4,01. Penelitian ini memeiliki tujuan meningkatkan nilai sigma
melalui implementasi metode Six Sigma, Fault Tree Analysis (FTA), dan Failure
Mode Effect Analysis (FMEA) pada proses produksi Bucket IML. Tahap awal
adalah tahap define, pada tahap ini dilakukan identifikasi jenis cacat menggunakan
Critical To Quality CTQ. Setelah mengetahui permasalahan yang ada pada produk,
kemudian tahap selanjutnya adalah tahap measure dengan menghitung nilai sigma
dan DPMO untuk mengetahui kemampuan_produksi:- Tahap analyze merupahan
tahapan yang dilakukan untuk menentukan jenis. cacat produk yang menjadi
prioritas untuk dianalisa lebih-lanjut penyebabnya. Tahap Improve merupakan
tahapan 'yang dilakukan untuk-mengidentifikasi akar permasalahan dan faktor
penyebabnya menggunaka metode FMEA dan melakukan perbaikan menggunakan
solusi yang diperoleh. Tahap akhir adalah tahap control dengan melakukan
perhitungan kembali nilai sigma dan DPMO. Hasil dari penerapan Six Sigma, FTA
dan FMEA mengindikasikan keberhasilan dengan meningkatnya nilai DPMO. dari
sebelum dilakukan perbaikan sebesar 3662,34 menjadi 1615,67 dan nilai.sigma 4,01
menjadi 4,45

Kata kunci: bucket IML, FMEA, kualitas produk, pengendalian mutu, six sigma.
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SUMMARY

PT XYZ is a manufacturing company focused on the production of rigid
plastic products using the injection molding method. The company has faced
challenges in controlling the quality of its Bucket In-Mold Labeling (IML) products.
PT XYZ aims to improve production guality-te.enhance customer satisfaction and
global competitiveness by increasing the sigma level to Six Sigma standards. This
study identified that _the Bucket IML production from January.toxMarch 2025
encountered quality.issues, with a Defects Per Million Opportunities (DPMQ) value
of 6,332.34.and a sigma level of 4.01. The objective of this research is to improve
the sigmalevel through the implementation of Six Sigma, Fault Tree Analysis
(FTA), and Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) in the Bucket IML
production process. The first phase is the Define stage, in which product defects are
identified using Critical to Quality (CTQ) indicators. After identifying the quality
issues, the next phase is Measure, which involves calculating the sigma level and
DPMO to evaluate the production capability. The Analyze phase is carried out to
determine the types of product defects that should be prioritized for further root
cause analysis. The Improve phase involves identifying the root causes and
contributing factors using the FMEA method and implementing corrective actions
based on the proposed solutions: The final stage is Control, where the sigma level
and DPMO are recalculated .to ‘assess. the < improvements. The results of
implementing Six Sigma, FTA, and FMEA indicate success, with the DPMO
decreasing from 6,332.34 t0 1,615.67, and the sigma level improving from 4.01 to
4.45,

Keywords: IML bucket,"FMEA, product quality, quality control;six'sigma.
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BAB | PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Di era industri saat ini, kualitas produk merupakan faktor kunci dalam
persaingan global, dengan perusahaan berlomba meningkatkan mutu untuk
memenuhi kebutuhan pelanggan dan.mempertahankan.daya saing. Perusahaan perlu
menggunakan bahan bermutu dan menjalankan proses produksi yang ketat demi
memastikan produk berkualitas tinggi. Beberapa studi menunjukkan bahwa kualitas
produk berpengaruh positif signifikan terhadap kepuasan pelanggan. Terdapat
hubungan positif antara kualitas produk dengan kepuasan dan loyalitas pelanggan
[1]. Hubungan antara keduanya adalah semakin tinggi kualitas produk, makin tinggi
pulatingkat kepuasan pelanggan [2]. Kepuasan pelanggan sendiri merupakan aspek
krusial, karena berkaitan langsung dengan reputasi perusahaan dan loyalitas
pelanggan [3]. Namun, mempertahankan kepuasan pelanggan secara konsisten
merupakan tantangan tersendiri, mengingat produsen tidak selalu mampu memenuhi
ekspektasi pelanggan pada setiap kesempatan.

Upaya mencapal kepuasan pelanggan.melalui-penyediaan produk berkualitas
menjadikan pengurangan cacat sebagai prioritas-utama yang tidak dapat dihindari.
Meskipun proses produksi telah dijalankan~dengan baik, produk yang tidak
memenuhi standar yang telah ditetapkan masih kerap ditemukan [4]. Cacat produk
merupakan gangguan yang terjadi “dalam- proses produksi. Cacat produk kerap
menyebabkan pengerjaan ulang, penggantian, atau bahkan pembuangan barang yang
tidak memenuhi standar.. Kondisi .ini .meningkatkan biaya operasional dan
mengganggu efisiensi produksi. Upaya pengurangan jumlah cacat tidak hanya
berkontribusi pada peningkatan kualitas produk, tetapi juga berperan.penting dalam
menjaga kepuasan konsumen...Perusahaan dapat menekan-biaya, meningkatkan
efisiensi, serta memperbesar margin keuntungan dan loyalitas pelanggan melalui
pengendalian cacat.

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di bidang industri extrution dan
injection molding rigid packaging. Perusahaan ini berdiri sejak tahun 1979 dan telah
menjadi pemasok bagi beberapa perusahaan dan salah satunya merupakan

perusahaan Fast Moving Consumer Good (FMCG) yang cukup besar. Produk yang
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dihasilkan beragam, seperti pelindung sikat gigi, tutup botol, kerangka kipas angin,
sealware, PVC Shrink wrap hingga Bucket IML (In Mold Labeling). PT XYZ
merupakan perusahaan yang mengedepankan kepuasan pelanggan dengan menjaga
kualitas setiap produk yang dikirim. PT XYZ senantiasa berupaya menjaga dan
meningkatkan kualitas produk yang dihasilkan secara konsisten. Namun, dalam
proses produksinya, perusahaan masih‘menghadapi kendala berupa adanya produk
yang tidak memenuhi standar‘yang telah ditetapkan. Produk Bucket IML berbahan
dasar plastik, diperuntukan pada pengemasan produk makanan ringan. Produk ini
diproses dengan-metode pelabelan khusus yaitu in mold labeling dimana label
direkatkan bersamaan dengan proses injeksi di dalam cetakan. Defect pada produk
ini dapat langsung terlihat saat produk sudah turun dari mesin dan jalan melalui
conveyor. Jumlah produksi pada bulan Januari sampai bulan Maret 2025 cukup tinggi
mencapai 910.320 Kg dengan berat rata-rata satuannya 0,091 Kg. Angka produksi
yang tinggi juga diikuti dengan jumlah produk cacat yang terjadi hingga 48.827 Kg
dengan level sigma berada di angka 4,01. Data jumlah produksi dengan jumlah
produk cacat Bucket IML yang terjadi selama periode Januari sampal Maret 2025
dapat dilihat pada Tabel 1.1.
Tabel 1. 1 Data Jumlah Produksi dan Produk Cacat Bucket IML

Periode  Jumlah Produksi = Jumlah Cacat  Persentase DPMO  Sigma Value

1 82.693 3.933 4,76% 5285,03 4,1
2 84.613 3.413 4,03% 4482,26 4,1
3 58.480 3.413 5,84% 6485,28 4,0
4 82.560 4.733 5,73% 6370,23 4,0
5 71.400 3.760 5,27% 5851,23 4,0
6 74.653 2.893 3,88% 4306,32 4,1
7 70.387 3.587 5,10% 5661,85 4,0
8 92.533 3.547 3,83% 4258,73 41
9 78.320 3.027 3,86% 4293,88 41
10 113.933 5.800 5,09% 5656,33 4,0
11 58.080 6.627 11,41% 12677,28 3,7
12 42.667 4.093 9,59% 10659,72 3,8
TOTAL 910.320 48.827 5,36% 6332,34 4,01
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Berdasarkan data pada Tabel 1.1, dapat disimpulkan bahwa PT XYZ masih
perlu melakukan proses perbaikan. Hal ini dikarenakan nilai sigma yang dari
produksi Bucket IML tersebut masih berada di angka 4,01 dan masih memerlukan
proses perbaikan untuk mencapai level sigma 6 atau 3,4 produk yang gagal dari
1.000.000 kesempatan [5]. Usaha melakukan perbaikan sejalan dengan komitmen
perusahaan untuk terus meningkatkan kualitas hasil produksiwagar dapat bersaing
dengan perusahaan lainnya dan juga untuk menekan angka kerugian yang harus
dikeluarkan [6].

Berdasarkan permasalahan.yang dialami oleh PT XYZ, perlu dilakukan
analisis' terhadap faktor ‘penyebab terjadinya ketidaksesuaian dan cacat produk
tersebut untuk meningkatkan kualitas dan kepuasan pelanggan. Metode yang
digunakan utnuk menganalisis tingkat kemampuan dan penyebab cacat dalam
penelitian ini adalah metode Six Sigma dengan menggunakan pendekatan Define-
Measure-Analyze-Improve-Control (DMAIC).Pada salah satu kajian literatur
menyimpulkan bahwa metode Six Sigma merupakan metode yang efektif digunakan
dalam pengendalian kualitas di sektor industri_[7].-Pemahaman yang lebih jelas
mengenai faktor penyebab serta langkah penyelesaian yang dapat diambil diperoleh
melalui penerapan metode Fault Tree Analysis (FTA).dan Failure Mode and Effects
Analysis (FMEA).

Penelitian yang dilakukan:di PT.ABC-berfokus pada implementasi metode Six
Sigma untuk menurunkan tingkat cacat kemasan.minyak goreng [8]. Penelitian ini
menunjukan. hasil setelah.penerapan. Six Sigma bahwa rata-rata cacat kemasan
berhasil diturunkan dari 8,38% menjadi 2,38%, dan nilai sigma perusahaan
meningkat dari 2,9 menjadi 3,5. Temuan ini menegaskan bahwa dengan-analisis yang
tepat dan tindakan perbaikan.yang terencana, perusahaan-dapat meningkatkan
efisiensi produksi dan kualitas produk, serta memperkuat daya saing di pasar.

Penelitian lainnya dilakukan bertujuan untuk menganalisis pengendalian
kualitas pada unit SV-521 di PT. XYZ dengan menggunakan metode Fault Tree
Analysis (FTA) [9]. Penelitian ini mengidentifikasi akar penyebab terjadinya cacat
selama proses produksi dan memberikan usulan perbaikan untuk meminimalisir

masalah tersebut. Berdasarkan hasil analisis data dari Departemen Quality Control,
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ditemukan sepuluh jenis cacat yang terjadi sepanjang tahun 2021, dengan tiga jenis
cacat yang paling dominan. Metode FTA digunakan untuk menganalisis lebih dalam
mengenai penyebab cacat yang menghasilkan tujuh akar penyebab dan enam usulan
perbaikan. Hasil penelitian menunjukkan bahwa penerapan FTA dapat memberikan
gambaran yang jelas mengenai hubungan sebab-akibat dalam proses produksi, serta
membantu perusahaan dalam mengambil.langkah-langkah perbaikan yang tepat
untuk meningkatkan kualitasproduk.

Penelitian terdahulu mengkaji penerapan metode Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA) sebagai bagian dari pendekatan Six Sigma di PT XYZ; khususnya
di Departemen Fiber yang memproduksi panel dan peralatan bus. Sebelum penerapan
metode” FMEA, terdapat92 cacatdari total 547 produk yang dihasilkan,
menunjukkan tingkat cacat yang tinggi. Setelah menerapkan usulan perbaikan
berdasarkan analisis FMEA, jumlah cacat berhasil dikurangi menjadi 12 cacat dari
total 262 produk yang diperiksa. Penerapan. perbaikan ini juga menurunkan nilai
Defects Per Million Opportunities (DPMO)  dari 24.027 menjadi 6.543 dan
meningkatkan level sigma dari 3,48 menjadi 3,98: Hasil ini menunjukkan bahwa
penerapan metode FMEA secara signifikan dapat meningkatkan kualitas produk dan
mengurangi jumlah cacat di PT XYZ [10].

Penggabungan antara:metode DMAIC (Define; Measure, Analyze, Improve,
Control) dengan metode FMEA pernah dilakukan dan terbukti memiliki dampak
baik dalam dalam upaya meningkatkan pengendalian kualitas produk kemasan kertas
di PT XYZ[11]. Pada tahun 2021, perusahaan mencatat rata-rata persentase cacat
sebesar 3,42%, yang melebihi batas.toleransi cacat yang telah ditetapkan, yaitu
sebesar 3%. Data menunjukkan bahwa persentase cacat tertinggi terjadi pada bulan
Mei dengan 3,58%, sedangkan terendah pada bulan April dengan.3,19%. Sebagai
upaya mengatasi permasalahan.tersebut, perusahaan menerapkan metode DMAIC,
yang dimulai dengan tahap define untuk mendefinisikan proses serta
mengidentifikasi jenis cacat yang terjadi. Pada tahap measure, dilakukan
pengumpulan data dan analisis menggunakan diagram Pareto serta histogram guna
mengidentifikasi jenis cacat yang paling sering muncul, seperti cacat UV dan cacat
akibat pelat aus. Setelah analisis, perusahaan mengimplementasikan perbaikan

berdasarkan rekomendasi dari FMEA, yang berhasil menurunkan persentase cacat
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produk menjadi 1,14% setelah penerapan selama dua minggu. Hasil ini
menunjukkan penurunan yang signifikan dari 3,42% menjadi 1,14%, sesuai dengan
target pengendalian kualitas di bawah 3%. Selain itu, penerapan metode ini juga
membantu perusahaan dalam mengidentifikasi penyebab cacat yang terjadi selama
proses produksi dan memberikan solusi yang efektif untuk mengurangi tingkat cacat,
sehingga meningkatkan kualitas produk secara-keseluruhan di PT XYZ. Dengan
demikian, penerapan metode .DMAIC dan FMEA" terbukti efektif dalam
meningkatkan pengendalian kualitas dan produktivitas perusahaan:

Penelitian juga dilakukan dengan menggabungkan metode FMEA dan FTA
untuk meningkatkan pengendalian kualitas dii CV. \ABC, sebuah perusahaan
manufaktur yang memproduksi songkok [12]. Sebelum penerapan metode 'ini,
perusahaan mencatat total 2.268 produk cacat selama periode Desember 2023 hingga
April 2024, dengan rincian cacat sebagai berikut: penjahitan menyumbang 39%
cacat, pemotongan 26% cacat, melipat 20% _cacat, dan sablon cacat 15%. Metode
FMEA digunakan untuk mengidentifikasi dan-mengevaluasi risiko dari berbagai
jenis cacat, menghasilkan nilai Risk Priority Number (RPN) untuk setiap jenis
kegagalan, sementara metode FTA digunakan untuk menganalisis penyebab
kegagalan dalam bentuk diagram pohon kesalahan. Setelah menerapkan rekomendasi
dari ‘analisis FMEA dan FTA; perusahaan dapat mengetahui akar masalah dan
prioritas yang masalah yang harus diperbaiki. Akar masalah yang diketahui dengan
menggunakan metode FTA dapat-membantu perusahaan membuat solusi perbaikan
yang tepat sasaran.

Penelitian terdahulu mengkaji implementasi metode Six Sigma dan FTA untuk
meningkatkan. kualitas produksi tahu di UMKM Bapak Sugino [13].  Data
menunjukkan bahwadari total 12.180 unit produksi, terdapat 1.512 unitproduk cacat
yang terdiri dari tiga Kategori-utama: cacat ukuran unit.36,6%, cacat unit kotor
32,3%, dan cacat tekstur unit 31,0%. Tingkat sigma yang diperoleh sebesar 2,65
dengan DPMO mencapai 124.138, mengindikasikan perlunya perbaikan signifikan
dalam proses produksi. Penelitian ini menerapkan pendekatan DMAIC dari Six
Sigma untuk mengidentifikasi masalah secara sistematis, sementara FTA digunakan
untuk menganalisis akar penyebab cacat produk. Hasil analisis menghasilkan usulan

perbaikan berbasis metode 5W+1H yang difokuskan pada tiga area utama cacat
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produk. Temuan penelitian ini menunjukkan bahwa kombinasi Six Sigma dan FTA
efektif dalam mengidentifikasi titik-titik kritis dalam proses produksi dan
memberikan solusi untuk meningkatkan kualitas produk, yang diharapkan dapat
mengurangi tingkat cacat, meningkatkan kepuasan pelanggan, serta menekan
kerugian finansial UMKM tersebut.

Temuan dari sejumlah penelitian terdahulu. mengindikasikan bahwa metode
Six Sigma dengan pendekatanDMAIC, FTA, dan FMEA efektif untuk pengendalian
kualitas. Ketiga metode tersebut memiliki peranan masing masingyang dapat saling
mengisi hingga.dapat menghasilkan output usulan yang lebih terarah. dan tepat
sasaran. Maka dari itu pada penelitian kali ini dilakukan penggabungan dari ketiga
metode tersebut dengan tujuan mengetahui tingkat kemampuan produksi Bucket IML
di PT-XYZ dan mendapatkan solusi perbaikan serta meningkatkan nilai sigma

sebelumnya.

1.2 Perumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan, pokok permasalahan ini
dirumuskan topik penelitian ini adalah:

1.. Bagaimana cara menganalisis tingkat kemampuan produksi produk X di PT
XYZ menggunakan'metode Six Sigma?

2. Apa saja faktor risiko dan tingkat urgensinya yang dapat berpotensi terhadap
penurunan kualitas. produksi -produk =X menggunakan metode FTA dan
FMEA?

3. Apa usulan yang dapat diberikan dalam upaya meminimalisasi kecacatan
pada hasil produksi produk X?

1.3 Tujuan Penelitian
Berdasarkan latar belakan.dan permasalahandi atas, maka-tujuan penelitian ini
adalah sebagai berikut:

1. Menganalisis tingkat kemampuan produksi produk X di PT XYZ
menggunakan metode Six Sigma.

2. Menganalisis faktor resiko dan tingkat urgensi terhadap penurunan kualitas
produksi produk X dengan metode FTA dan FMEA.

3. Meminimalisasi kecacatan pada hasil produksi produk X.
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1.4 Manfaat Penelitian
Manfaat yang diharapkan dari dilakukannya penelitian ini adalah sebagai
berikut:

1. Menjadi alat alternatif untuk meningkatkan kualitas kemasan produk X di PT
XYZ.

2. Menjadi wadah bagi peneliti menerapkan teori daniilmusyang telah dipelajari
selama kuliah.dan-dapat menganalisis permasalahan secara 1lmiah, terlebih
mengenai‘pengendalian kualitas.

3. Menijadi referensi atau bahan pembelajaran bagi mahasiswa yang melakukan

penelitian yang sejenis.

1.5 Ruang Lingkup Penelitian
Batasan ruang lingkup penelitian ditetapkan demi kemudahan dan ketepatan
fokus penelitian, sebagai berikut:
1. Observasi lapangan pada bagian produksi dan Quality .Control selama
periode Februari 2025 — Mei 2025 di. PT XYZ:
2. Pengumpulan data sekunder yang diambil.dari-data selama 3 bulan periode.
3. 'Produk yang menjadi fokus penelitian-adalah produk X yang merupakan
kemaasan rigid plastic.

1.5 Ruang Lingkup Penelitian
Ruang lingkup pada penilitian ini bertujuan agar penilitian dapat terfokus dan
terarah pada tujuan yang ingin dicapal. Batasan-batasan itu antara lain :
1. Penelitian inidi.fokuskan pada mesin cetakan injection molding-Bucket IML
yang ada di PT XYZ.
2. Penelitian ini difokuskan pada periode bulan Januari hingga bulan Maret
2025.
3. Penelitian hanya difokuskan pada jenis cacat yang tertinggi sesuai dengan

metode perhitungan Pareto.
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN

5.1 Simpulan

Berdasarkan hasil analisis pengendalian mutu produk Bucket In Mold
Labeling (IML) di PT XYZ menggunakan metode Six Sigma dengan pendekatan
DMAIC, Fault Tree Analysis (FTA); dan Failure.Mode and Effects Analysis
(FMEA), dapat ditarik beberapa simpulan sebagai berikut:

1. Analisis pada.periode Januari hingga Maret 2025 menunjukkan bahwa
tingkat kemampuan produksi Bucket IML di PT XYZ masih berada pada
level'sigma 4,01 dengan rata-rata Defects Per Million Opportunities (DPMO)
sebesar 6.332,34. Hal ini mengindikasikan bahwa preses. produksi masih
memiliki ruang besar untuk perbaikan guna mencapai standar kualitas yang
lebih tinggi

2. Faktor penyebab utama yang menjadi prioritas untuk dilakukan perbaikan
menurut hasil diagram Pareto diurutkan dari yang pertama adalah label
miring, label kelipet, flow dan flashing.

3. Hasil dari implementasi gabungan Ketiga metode Six Sigma, FTA dan FMEA
dapat dilihat dengan adanya penurunan rata-rata-nilai DPMO dari 6.332,34
menjadi 1.615,67, disertai dengan peningkatannilai sigmadari 4,01 menjadi
4,45. Penurunan nilai DPMO: dan kenaikan nilai-sigma ini menunjukkan
hahwa penerapan ketiga,metode Six.Sigma, FTA, dan FMEA berhasil dalam

meningkatkan efektivitas pengendalian kualitas pada produk Bucket IML.

5.2 Saran

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan pada PT XYZ, nilai sigma
yang diperoleh belum mencapai.level sigma 6 sehingga prosespengendalian mutu
masih perlu dilakukan. Saran untuk penelitian-berikutnya adalah untuk melakukan

perbaikan berkelanjutan untuk mencapai nilai sigma yang lebih baik.
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Lampiran 4. Cacat Label Miring Pada Bucket IML

© 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



72

Lampiran 5. Cacat Flashing Pada Bucket IML
Lampiran 6. Cacat Flow Pada Bucket 1ML
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