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ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS PADA PRODUKSI DRUM
PLASTIK DENGAN MESIN BLOW MOLDING MENGGUNAKAN
METODE SIX SIGMA (DMAIC)
Abimantrana Majid Bastiawan Putra, Sonki Prasetya’, Marwah Masruroh®

123program Studi Diploma 111 Teknik Mesin,Jurusan Teknik:Mesin;.Politeknik
Negeri Jakarta, JI. Prof. G.A. Siwabessy, Kampus Ul, Depok, 16425

Email: abimantranasmajid.bastiawan.putra.tm23@stu.pnj.ac.id

ABSTRAK

PT Pelangi'Indah Canindo merupakan perusahaan yang bergerak dalam produksi
kemasan' plastik, khususnya drum plastik menggunakan mesin Blow Molding.
Dari total produksi sebesar.22.089 unit, ditemukan. 338 unit produk cacat (defect)
berupa Hole Dirt Material, Start up/Setting Profile, Long, Shrot, Bintik Hitam,
Color Not Uniform, dan Under \\eight, yang mengindikasikan bahwa
pengendalian kualitas pada proses produksi.belum _optimal. Penelitian ini
bertujuan untuk menganalisis tingkat kualitas proses produksi, mengidentifikasi
faktor-faktor penyebab dominan terjadinya  cacat, serta menyusun - usulan
perbaikan dan rekomendasi pengendalian kualitas..Metode yang digunakan adalah
Six Sigma dengan pendekatan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve,
Control), dengan bantuan alat Seven Tools seperti checksheet, histogram, diagram
Pareto, 'dan diagram fishbone. Hasil penelitian menunjukkan nilai Defects Per
Million Opportunities (DPMO). sebesar 3.061. dengan level sigma 4,24, yang
termasuk ‘dalam kategori baik. Berdasarkan diagram-Pareto, Hole Dirt Material
dan Start up/Setting Profile merupakan penyumbang lebih dari 60% total cacat,
dengan penyebab utama meliputi kebersihanmesin/material dan konsistensi
setting awal mesin. Usulan perbaikan yang. diberikan' mencakup penyusunan
checklist inspeksi kebersihan, standar setting awal mesin, serta pelatihan operator
secara berkala. Penerapan usulan tersebut.diharapkan mampu menurunkan tingkat
kecacatan produk dan meningkatkan level sigma proses produksi drum plastik di
PT Pelangi Indah Canindo secara berkelanjutan.

Kata Kunci: Pengendalian kualitas; Six.Sigma, DMAIC, drum plastic, Blow Molding, DPMO
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ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS PADA PRODUKSI DRUM
PLASTIK DENGAN MESIN BLOW MOLDING MENGGUNAKAN
METODE SIX SIGMA (DMAIC)
Abimantrana Majid Bastiawan Putra, Sonki Prasetya’, Marwah Masruroh®

123program Studi Diploma 111 Teknik Mesin,Jurusan Teknik:Mesin;.Politeknik
Negeri Jakarta, JI. Prof. G.A. Siwabessy, Kampus Ul, Depok, 16425

Email: abimantranasmajid.bastiawan.putra.tm23@stu.pnj.ac.id

ABSTRACT

PT Pelangi‘Indah Canindo is a'‘company engaged In plastic packaging production,
specifically plastic drums using a Blow Molding machine. Out of a total
production of 22,089 units, 338 units.were found. defective, including Hole Dirt
Material, Start up/Setting Profile, Long, Shrot, Bintik Hitam, Color Not Uniform,
and Under Weight, indicating that. Quality Control in the production process has
not been optimal. This study aims to Analyze the guality level of the production
process, identify the dominant factors causing defects, and develop Improvement
proposals and Quality Control recommendations. The method used is Six Sigma
with 'the DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) approach,
supported by Seven Tools such as checksheets; histograms,Pareto diagrams, and
fishbone diagrams. The results show a Defects Per Million Opportunities (DPMO)
value of 3,061 with a sigma level of 4.24, categorized as good. Based on the
Pareto diagram, Hole Dirt Material and Start up/Setting Profile were identified as
the vital few contributing more-than 60% of total=defects, mainly:caused by
machine/material cleanliness issues and inconsistent initial machine settings. The
proposed Improvements include  cleanliness inspection checklists, standardized
Initial machine settings, and periodic operator training. These Improvements are
expected to reduce the defect rate and increase the sigma level of the plastic drum
production process at PT Pelangi Indah Canindo ona sustainable basis.

Keywords: Quality Control, Six Sigma, DMAIC, drum plastic, Blow Molding, DPMO
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eyer Laba

L

BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Industri manufaktur plastik, khususnyaproduksi drum. plastik dengan mesin
Blow Molding, merupakan sektor penting dalam mendukung kebutuhan. industri
kimia, pangan, dan logistik: Apabila pada kegiatan produksi terdapat berbagai
macam hambatan dalam proses produksi, maka akan.menimbulkan kerugian baik

- material maupun_ immaterial. Sehingga diperlukan pengendalikan kualitas dalam

== suatu perusahaan untuk meminimalisasi biaya operasional dalam produk, serta
& dapat memenuhi standar kualitas dari waktu yang telah ditentukan sebelumnya

[1].

PT Pelangi Indah Canindo sebagai salah satu perusahaan yang bergerak
dalam produksi kemasan plastik dituntut untuk menghasilkan produk dengan
kualitas tinggi dan konsisten. Dalam proses produksi drum plastik menggunakan
mesin Blow Molding, seringkali ditemukan variasi kualitas-produk seperti cacat
visual Color Not Uniform, Under Weight, over cutting yang dapat mempengaruhi
fungsi utama produk. Kondisi ini. menunjukkan bahwa lingkungan produksi masih
menghadapi tantangan dalam pengendalian Kualitas yang kurang optimal.

Jumlah © produk ' cacat ., ~menunjukkanperlunya penerapan metode
pengendalian kualitas yang lebih efektif. Dari total produksi sebesar 22.089 unit
drum plastik, “terdapat 338 unit yang. mengalami< cacat, hasil produksi ini
mengindikasikan bahwa pengendalian kualitas yang berlangsung saat ini belum
sepenuhnya optimal ‘dalam menghasilkan produk yang sesuai dengan standar
kualitas yang ditetapkan. Waktu proses. produksi_sangat.berpengaruh terhadap
kualitas maupun kuantitas produksi [2] . Oleh karena“itu, masih terdapat potensi
perbaikan yang signifikan dalam proses produksi guna menekan tingkat cacat dan
meningkatkan mutu produk secara keseluruhan. Kualitas produk merupakan
faktor penentu minat konsumen terhadap suatu produk maka dari itu agar kualitas
produk yang dihasilkan maksimal diperlukan suatu metode pengendalian mutu

dalam peningkatan kualitas [3].
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Salah satu metode yang dapat digunakan adalah Six Sigma, yaitu salah satu

@
==
m
r
8]
=
9
3

’:—émanajemen kualitas [4]. Metode fishbone, atau yang dikenal sebagai Ishikawa

alternatif pengendalian kualitas untuk meminimasi jumlah produk cacat dibidang

gDiagram, merupakan alat bantu  visual ...yang digunakan untuk

= mengidentifikasi, mengelompokkan, dan _menganalisis. akar penyebab dari

o

§suatu permasalahan. Diagram «ini..pertama kali dikembangkan “eleh Kaoru

;Ishikawapada tahun 1968 dan banyak digunakan dalam sistem manajemen

N

mutu untuk menganalisis masalah kualitas dalam®industri manufaktur maupun

TEIE)

. bidang teknik lainnya. metode fishbone sangat efektif untuk mengidentifikasi akar

3

asalah secaraterstruktur, sehingga solusi yang dihasilkan lebih tepat sasaran[5].

DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) merupakan metode

ejieyer

pemecahan masalah dan peningkatan kualitas yang digunakan dalam konsep Six
Sigma. DMAIC terdiri dari lima tahapan sistematis yang bertujuan untuk
mengurangi defect, meningkatkan kualitas produk, dan memperbaiki proses
produksi secara berkelanjutan.

Berdasarkan hasil pengamatan, proses produksi drum plastik di PT Pelangi
Indah Canindo masih ditemukan produk cacat seperti Color Not.Uniform, Under
Weight, dan over cutting. Dari total produksi 22.089 unit terdapat 303 unit cacat,
sehingga menunjukkan bahwa pengendalian kualitas belum optimal. Oleh karena
itu, metode Six Sigma dengan pendekatan-DMAIC diperlukan untuk mengurangi

defect dan meningkatkan mutu produk secara berkelanjutan.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan' latar belakang masalah diatas, permasalahan yang dapat
dirumuskan adalah :

1. Bagaimana tingkat kualitas*preses.. produksi drum.. plastik-berdasarkan
persentase produk cacat, nilai Defects Per Million Opportunities (DPMO),
dan level sigma menggunakan metode Six Sigma (DMAIC)?

2. Apa saja faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya produk cacat (defect)
pada proses produksi drum plastik berdasarkan analisis metode Six Sigma
(DMAIC)?
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& penelitian ini pada hal-hal berikut :
E Untuk menegaskan dan lebih memfokuskan permasalahan, maka akan
g. dibatasi masalah/pada penetelitian ini :
& 1. Penelitian hanya dilakukan pada proses produksi drum plastik menggunakan
&,’r mesin Blow Molding di PT Pelangi Indah Canindo.
& 2. Analisis pengendalian kualitas difokuskan pada produk cacat (defect) yang
terjadi selama proses produksi.
3. Data penelitian yang digunakan merupakan data produksi dan jumlah defect
pada periode tertentu yang telah ditentukan oleh perusahaan.
4. Jenis defect yang dianalisis terbatas pada defect dominan.yang paling sering
terjadi pada produksi drum plastik
1.4 Tujuan
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3.

Bagaimana usulan perbaikan pengendalian kualitas berdasarkan metode Six
Sigma (DMAIC) untuk mengurangi jumlah produk cacat pada proses

produksi drum plastik?

1.3 Batasan Masalah

Penulis menegaskan dan lebih.momfokuskan membatasi. masalah dalam

1.4.1 Tujuan umum

Adapun tujuan penelitian tugas akhir yaitu Melakukan analisis pengendalian

kualitas pada proses produksi drum plastik menggunakan mesin Blow Molding

untuk meningkatkan mutu produk melalui-penerapan metode Six Sigma dengan
pendekatan DMAIC.

1.4.2 Tujuan khusus

1.

Menganalisis tingkat kualitas proses produksi drum plastik berdasarkan
persentase produk cacat, nilai Defects Per Million Opportunities (DPMO),
dan level sigma.

Mengidentifikasi faktor-faktor penyebab dominan terjadinya produk cacat
pada proses produksi drum plastik menggunakan metode Six Sigma
(DMAIC).
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Merancang usulan perbaikan terhadap faktor-faktor penyebab dominan
produk cacat berdasarkan hasil analisis metode Six Sigma (DMAIC) sebagai

upaya mengurangi jumlah produk cacat pada proses produksi drum plastik.

o
Ul

Manfaat Penelitian

Penelitian tugas akhir ini memberikan beberapa manfaat, sebagai-berikut :

Adapun manfaat penelitian tugas akhir adalah sebagai berikut :

=

Menambah pengetahuan mengenai pengendalian kualitas pada industri

manufaktur:

no

Memberikan usulan perbaikan untuk meningkatkan kualitas produk..

w

Membantu meningkatkan efektivitas pengendalian kualitas pada proses
produksi.
4. Mengurangi jumlah defect sehingga mutu produk lebih baik.

1.6 Sistematika Penulisan

Tugas akhir ini disusun secara sistematis dengan urutan sebagai-berikut :

1. BAB|PENDAHULUAN

Bab ini berisi latar belakang mengenai pentingnya pengendalian kualitas pada
produksi drum plastik menggunakan mesin Blow Molding, perumusan masalah,
tujuan penelitian, ruang lingkup dan.batasan masalah, manfaat penelitian, serta

sistematika penulisan tugas akhir.

2. BAB Il TINJAUAN PUSTAKA

Bab ini berisi teori-teori yang mendukung penelitian, meliputi konsep
pengendalian kualitas, metode Six Sigma, tahapan DMAIC. Proses produksi drum
plastik menggunakan=mesin_Blow Molding; jenis=jenis defect produk,. serta
penelitian terdahulu yang berkaitan dengan pengendalian kualitas pada industri
manufaktur plastik.

3. BAB IIl METODOLOGI PENGERJAAN TUGAS AKHIR
Bab ini berisi metode penelitian yang digunakan dalam menyelesaikan

permasalahan, objek penelitian, teknik pengumpulan data, metode pengolahan
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lata, tahapan penelitian menggunakan metode Six Sigma dengan pendekatan
DMAIC, serta alat bantu analisis yang digunakan dalam penelitian

I
o
*
a]
T
&

BAB IV PEMBAHASAN

Bab ini berisi hasil pengolahan dan analisis-data it defect pada produksi
Irum plastik menggunakan mesin Blow de s.defect, analisis
)enyebab defect, perhitu kualitas, serta usulan untuk

eningkatkan mutu . an mengurangi jumlah produk cacat.

BAB V KE
Bab ini i

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA
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o BAB V
» 2 X
55 0 KESIMPULAN DAN SARAN
8s%
sS©
§§ - 5.1 Kesimpulan
=}
o Q
§_§_ %‘Berdasarkan hasil analisis pengendalian” kualitas pada.proses produksi drum
Y
§§_ plastlk menggunakan mesin Blow Melding di PT Pelangi Indah Canindo dengan
f’:‘% ;penerapan metode Six Sigma pendekatan DMAIC, dapat ditarik kesimpulan
23
2 2 & sebagai berikut:
g ) : : : : . .
§§ = 1. Tingkat" kualitas produksi drum plastik selama ‘periode penelitian
S = e
§§ n:’r tergoLong baik. Dari '22.089 unit produksi, ditemukan 338 unit cacat
=
3;5 g_ (1,53%), dengan DPO 0,0030608 dan'DPMO 3.061, setara level sigma
== o
§‘§ 4,24, Hal ini menunjukkan proses sudah cukup terkendali, namun masih
T c
§ @ ada ruang perbaikan menuju level sigma yang lebih tinggi.
=3 ! , :
9o 2. Penyebab dominan cacat berdasarkan Diagram Pareto dan Fishbone
<~ 3
EE adalah Hole Dirt Material (109 kejadian) dan Start up/Setting Profile (102
3
%g kejadian), yang bersama menyumbang lebih dari 60% total cacat, disusul
= N
55. Long (42) dan Shrot (37). Akar penyebabnya berasal dari faktor
S c
°§_’,3, material/mesin (kebersthan mold dan bahan baku), metode (belum ada
o
glg_ standar setting dan jadwal kalibrast), serta manusia (ketelitian operator
'g ; yang bervariasi).
-0
§‘.<=, 3. Usulan perbaikan (tahap Improve) menggunakan 5W+1H difokuskan
gg pada empat langkah: (a) checklist inspeksi.kebersihan mold, mesin, dan
§§ area bahan baku; (b) standar setting awal mesin (temperatur, tekanan
T C
§§_ udara, ketebalan parison, waktu pendinginan); (c) kalibrasi dan
§2 pengecekan parameter mesin.berkala; serta (d) pelatihan.operator agar
§ proses tidak bergantung pada pengalaman-individu:
~
g
5 5.2 Saran
=]
§ Berdasarkan hasil penelitian dan kesimpulan yang telah diperoleh, penulis
£ menayarankan beberapa point sebagai berikut:
3
%
o
Y
=

81
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Bagi PT Pelangi Indah Canindo, disarankan untuk menerapkan seluruh usulan
perbaikan dan rekomendasi pengendalian kualitas yang telah disusun, terutama
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penerapan SOP pembersihan, SOP setting awal mesin, SOP Kkalibrasi, serta

Checklist Pemeriksaan Mesin Blow Molding sebelum proses produksi dimulai,
guna menurunkan frekuensi cacat _Hole Dirt Material dan Start up/Setting
Profile yang menjadi penyumbang utama kecacatan.

N

Perusahaan disarankan menyelenggarakan pelatihan operator secara berkala

mengenai prosedur-pembersihan mesin, penyetelan parameter awal, serta

ejieyer Mabap yiuya3ijod uizi eduey

pengisian cheeklist inspeksi, agar. pelaksanaan proses: produksi berjalan
konsisten dan tidak bergantung pada pengalaman individu operator.

-

Perusahaan disarankan melakukan monitoring dan evaluasi berkala terhadap
hasil penerapan usulan perbaikan dengan cara mencatat kembali data produksi
dan produk cacat setelah wsulan diterapkan, sehingga dapat diketahui

peningkatan level sigma dan penurunan DPMO secara terukur.
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