
 

 ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS KEMASAN 

KARTON LIPAT (KKL) PRODUK X DENGAN METODE 

DMAIC SIX SIGMA DAN FAILURE MODE AND EFFECTS 

ANALYSIS (FMEA) DI PT XYZ 

 

LAPORAN SKRIPSI 

 

 

RISA AGISTA 

1806411003 

TEKNOLOGI INDUSTRI CETAK KEMASAN 

 

JURUSAN TEKNIK GRAFIKA DAN PENERBITAN 

POLITEKNIK NEGERI JAKARTA 

2022 



 

 

ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS KEMASAN 

KARTON LIPAT (KKL) PRODUK X DENGAN METODE 

DMAIC SIX SIGMA DAN FAILURE MODE AND EFFECTS 

ANALYSIS (FMEA) DI PT XYZ 

 

SKRIPSI 

Melengkapi Persyaratan Kelulusan 

Program Diploma IV 

RISA AGISTA 

1806411003 

TEKNOLOGI INDUSTRI CETAK KEMASAN 

 

JURUSAN TEKNIK GRAFIKA DAN PENERBITAN 

POLITEKNIK NEGERI JAKARTA 

2022 



 

i 
 

LEMBAR PERSETUJUAN 

ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS KEMASAN 

KARTON LIPAT (KKL) PRODUK X DENGAN METODE 

DMAIC SIX SIGMA DAN FAILURE MODE AND EFFECTS 

ANALYSIS (FMEA) DI PT XYZ 

Disetujui: 

Depok, 28 Juli 2022 

Pembimbing Materi 

 

 Pembimbing Teknis 

Saeful Imam, S.T., M.T. 

NIP. 198607202010121004 

 Rina Ningtyas, S.Si., M.Si. 

NIP. 198902242020122011 

 

Ketua Program Studi 

 

 

Muryeti, S.Si., M.Si. 

NIP. 197308111999032001 

 

  



 

ii 
 

LEMBAR PENGESAHAN 

ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS KEMASAN 

KARTON LIPAT (KKL) PRODUK X DENGAN METODE 

DMAIC SIX SIGMA DAN FAILURE MODE AND EFFECTS 

ANALYSIS (FMEA) DI PT XYZ 

Disahkan: 

Depok, 10 Agustus 2022 

Penguji I  Penguji II 

 

 

 

Dra. Wiwi Prastiwinarti, S.Si., M.M. 

NIP. 196407191997022001 

 Deli Silvia, S.Si., M.Sc.  

NIP. 198408192019032012 

 

Ketua Program Studi, 

 

 

Muryeti, S.Si., M.Si. 

NIP. 197308111999032001 

 

Ketua Jurusan, 



 

iii 
 

PERNYATAAN ORISINALITAS 

 

Saya yang bertanda tangan di bawah ini menyatakan dengan sebenar-

benarnya bahwa semua pernyataan dalam skripsi saya ini dengan judul: 

ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS KEMASAN KARTON LIPAT 

(KKL) PRODUK X DENGAN METODE DMAIC SIX SIGMA DAN 

FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS (FMEA) DI PT XYZ 

Merupakan hasil studi pustaka, penelitian lapangan, dan tugas akhir saya 

sendiri, dibawah bimbingan Dosen Pembimbing yang telah ditetapkan oleh pihak 

Jurusan Teknik Grafika dan Penerbitan, Politeknik Negeri Jakarta. 

Skripsi ini belum pernah diajukan sebagai syarat kelulusan pada program 

sejenis di perguruan tinggi lain. Semua informasi, data, dan hasil analisis aupun 

pengolahan yang digunakan, telah dinyatakan sumbernya dengan jelas dan dapat 

diperiksa kebenarannya. 

Depok, 10 Agustus 2022 

 

Risa Agista 

NIM. 1806411003  



 

iv 
 

ABSTRAK 

Produk cacat (defect) menjadi permasalahan yang harus diselesaikan oleh PT 

XYZ sehingga membutuhkan proses pengendalian kualitas untuk menyelesaikan 

permasalahan yang dihadapi. Produk X merupakan produk utama di PT XYZ 

karena memiliki order tetap (continous order) serta total produksi tertinggi, pada 

periode Februari 2021-Maret 2022 total produksi produk X mencapai 51.024.024 

dan total defect mencapai 2.175.382. Rata-rata presentase defect produk X sebesar 

4,26% dimana melebihi batas toleransi perusahaan sebesar 4%. Tujuan dari 

penelitian ini adalah menganalisis faktor penyebab utama defect tertinggi pada 

produk X di PT XYZ serta mengajukan usulan perbaikan dengan metode FMEA 

sebagai upaya pengendalian kualitas, kemudian melakukan pengukuran kembali 

hasil implementasi dari usulan perbaikan FMEA. Penelitian ini menggunakan 

metode Six Sigma dengan tahapan siklus DMAIC. Hasil penelitian menunjukkan 

bahwa terdapat 4 defect dominan pada produk X yaitu Ink Skinning 22,6%, Set Off 

20,7%, Color Variation 18,9% dan Scumming 17,7%. Hasil implementasi metode 

Six Sigma periode bulan Juni 2022 menunjukan terjadi penurunan defect dengan 

nilai DPMO sebesar 4.739,8 menjadi 2.397,3 dan peningkatan sigma level dari 4,2 

menjadi 4,3. Faktor utama yang menjadi penyebab terjadinya defect dominan pada 

Produk X berasal dari manusia, material dan metode. Faktor manusia yaitu 

ketidakdisiplinan operator dalam melakukan pengecekan, faktor material yaitu 

debu kertas yang tinggi dan ketebalan densitas tinta, faktor metode yaitu proses 

produksi Produk X.   

Kata kunci: DMAIC, FMEA, KKL, Kualitas, Six Sigma 
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ABSTRACT 

Defective products are a problem that must be resolved by PT XYZ so that it 

requires a quality control process to solve the problems faced. Product X is the 

main product at PT XYZ because it has continuous orders and the highest total 

production, in the period February 2021-March 2022 the total production of 

product X reached 51,024,024 and total defects reached 2,175,382. The average 

percentage of product X defects is 4.26%, which exceeds the company's tolerance 

limit of 4%. The purpose of this study is to analyze the main causes of the highest 

defect in product X at PT XYZ and propose improvements using the FMEA 

method as an effort to control quality, then re-measure the results of the 

implementation of the proposed FMEA improvement. This study uses the Six 

Sigma method with DMAIC cycle stages. The results showed that there were 4 

dominant defects in product X, namely Ink Skinning 22.6%, Set Off 20.7%, Color 

Variation 18.9% and Scumming 17.7%. The results of the implementation of the 

Six Sigma method for periode June 2022 showed a decrease in defects with a 

DPMO value of 4,739.8 to 2.397,3 and an increase in sigma level from 4.2 to 4.3. 

The main factors that cause the dominant defect in Product X are people, 

materials and methods. The human factor is the operator's indiscipline in 

checking, the material factor is high paper dust and the thickness of the ink 

density, the method factor is the production process of Product X. 

Keywords: DMAIC, FMEA, Folding Box, Quality, Six Sigma 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang 

Industri kemasan di Indonesia terus berkembang seiring berjalannya 

waktu. Industri kemasan karton lipat (folding box) merupakan salah satu industri 

kemasan yang perkembangannya cukup pesat hingga saat ini. Dalam 

menghadapi perkembangannya, industri kemasan karton lipat (KKL) harus 

berusaha menciptakan produk yang aman dan berkualitas demi mempertahankan 

eksistensi serta menjawab tuntutan konsumen. Di sisi lain, perusahaan sering 

mengalami masalah kecacatan produk dalam proses produksi kemasan karton 

lipat (KKL) yang mengakibatkan terhambatnya aktivitas proses produksi dan 

berdampak kerugian dari segi waktu, tenaga, dan biaya. Keberadaan produk 

cacat (defect) merupakan hal yang wajar dari kegiatan produksi karena 

banyaknya komponen dan sistem yang saling terlibat. Untuk memenuhi 

kepuasan pelanggan, maka perusahaan harus meningkatkan kualitas kemasan 

dan meminimalisir produk cacat (defect). 

Kualitas suatu produk mempengaruhi kepuasan pelanggan dan biaya 

produksi secara keseluruhan. Menurut (Karundeng et al., 2019), kualitas produk 

harus memiliki standar mutu sebagai strategi bisnis dalam memuaskan keinginan 

konsumen sehingga dapat meningkatkan minat beli konsumen. Dalam hal ini, 

konsumen menjadi pemeran utama untuk menentukan produk yang diinginkan 

sehingga kualitas produk merupakan hal yang paling penting dan perlu 

diperhatikan oleh perusahaan jika ingin mendapatkan hasil yang maksimal serta 
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dapat bersaing dalam dunia industri. Konsumen sangat kritis dalam menentukan 

produk dan selalu ingin mendapatkan produk yang berkualitas sehingga 

produsen memiliki peran yang besar dalam memproduksi sebuah produk yang 

mempunyai nilai jual tinggi dan dapat dipercaya oleh konsumen. Oleh karena 

itu, pengendalian kualitas suatu produk merupakan strategi bisnis yang paling 

penting untuk meningkatkan loyalitas konsumen.  

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di bidang industri 

percetakan offset dengan produk utamanya adalah kemasan produk makanan dan 

farmasi yang merupakan kemasan karton lipat (KKL) atau folding box. Dari 

banyaknya produk yang diproduksi oleh PT XYZ, produk X membutuhkan 

perhatian yang lebih besar dibandingkan dengan produk lain karena memiliki 

jumlah produksi tertinggi di PT XYZ serta memiliki order yang tetap 

(continuous order) pada setiap bulannya. Namun, produk X ini memiliki defect 

terbesar yang menjadi permasalahan utama di PT XYZ. Berdasarkan data 

laporan quality control periode Februari 2021-Maret 2022, produk X memiliki 

total produksi mencapai 51.024.024 pcs dengan total defect mencapai 2.175.382 

pcs. Dimana dari data tersebut menunjukkan persentase defect produk X adalah 

4,26%, sedangkan batas toleransi yang telah ditetapkan oleh PT XYZ sebesar 

4% pada setiap proses produksi produk X. Oleh karena itu, perlu dilakukan 

analisis terhadap faktor penyebab terjadinya waste yang tinggi serta upaya 

peningkatan kualitas agar dapat mengurangi jumlah waste pada produk X. Dari 

hasil perhitungan diagram pareto, beberapa jenis defect dominan dengan 

kumulatif sebanyak 80% yang menjadi fokus utama produk X dalam penelitian 
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ini adalah jenis defect Ink Skinning 22,6%, Set Off 20,7%, Color Variation 

18,9% dan Scumming 17,7%. Produk cacat (defect) menjadi permasalahan yang 

harus diselesaikan sehingga membutuhkan metode yang tepat untuk 

menyelesaikan permasalahan yang dihadapi oleh PT XYZ. Metode pengendalian 

kualitas yang paling banyak digunakan perusahaan untuk meminimalisir defect 

yakni metode Six Sigma dengan tahap siklus DMAIC (Define-Measure-Analyze-

Improve-Control) dan pendekatan FMEA (Failure Mode And Effects Analysis). 

Sudah banyak penelitian yang telah menerapkan metode Six Sigma untuk 

mereduksi jumlah defect dan meningkatkan kualitas produk, diantaranya seperti 

penelitian menurut Wijaya et al (2021), diperoleh penghitungan nilai DPMO 

sebesar 2284.595 dan nilai sigma sebesar 4.97. Penelitian berikutnya menurut 

Rawendra & Puspita (2020), diperoleh nilai DPMO pada mesin A sebesar 

897,44, mesin B sebesar 189,39, dan mesin C sebesar 251,26. Peningkatan ini 

meningkatkan level sigma dari 4,58 menjadi 4,79. Kemudian penelitian 

selanjutnya menurut Rahman & Perdana (2021), diperoleh nilai sigma sebesar 

4,2 dan nilai DPMO sebesar 3405. Penelitian selanjutnya menurut Paulin (2022), 

diperoleh nilai DPMO sebesar 4471,11 dan level sigma sebesar 4 sigma. 

Dari pemaparan penelitian diatas, maka peneliti melakukan analisis 

pengendalian kualitas produk X dengan metode Six Sigma dan FMEA. Dalam 

penelitian ini, fokus pada strategi peningkatan kualitas dengan metode Six Sigma 

menggunakan tahapan fase DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve dan 

Control). Metode Six Sigma memiliki sistem yang sangat jelas dalam 

memperbaiki proses yang diinginkan, tahapan tersebut dimulai dari 
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mengidentifikasi berbagai masalah, lalu melakukan pengukuran, menganalisis 

akar penyebab masalah yang terjadi dan memberikan saran usulan perbaikan 

mengenai rencana pengendalian kualitas yang akan dicapai. Penerapan metode 

DMAIC menghasilkan hasil yang memuaskan dan banyak digunakan oleh tim 

Six Sigma untuk melakukan perbaikan guna mencapai nilai sigma yang lebih 

baik. DMAIC merupakan langkah kerja penting dan harus dilakukan secara 

sistematis untuk mencapai hasil peningkatan kualitas (Didiharyono et al., 2018). 

Metode DMAIC sangat berguna untuk menyelesaikan permasalahan produk 

cacat (defect) yang terdapat pada perusahaan karena parameter DMAIC yaitu 

implementasi proses sebelum dan setelah dilakukan perbaikan dapat diukur 

dengan jelas. Dengan melakukan penelitian ini, perusahaan dapat menemukan 

akar permasalahan terhadap munculnya cacat (defect) yang terjadi dan dapat 

melakukan penanggulangan agar dapat mencapai efisiensi dan efektifitas 

terhadap proses yang dilakukan. 

Hasil penelitian DMAIC Six Sigma yang dilakukan yaitu pertama, tahap 

Define mendefinisikan masalah standar kualitas dalam proses produksi 

perusahaan, mendefinisikan rencana tindakan yang harus dilakukan serta 

menetapkan sasaran dan tujuan peningkatan kualitas Six Sigma. Alat bantu 

(tools) yang digunakan yaitu checksheet,  CTQ (critical to quality) produk X, 

data defect periode Februari 2021-Maret 2022, dan diagram SIPOC. Kedua, 

tahap Measure yaitu tahapan pengukuran tingkat kualitas yang terjadi sebelum 

perbaikan. Pengukuran ini bertujuan untuk mengetahui tingkat sigma saat ini 

sebagai strategi peningkatan kualitas pada langkah berikutnya. Pada tahapan ini 
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dilakukan pengukuran DPMO dan menghitung sigma level. Ketiga, tahap 

Analyze merupakan tahapan identifikasi masalah yang terjadi berdasarkan CTQ 

yang telah ditetapkan. Pada tahapan ini menggunakan diagram pareto untuk 

menentukan CTQ yang menjadi prioritas perbaikan dan 5 whys dalam membuat 

Fishbone diagram untuk mengidentifikasi penyebab masalah yang terjadi. Tahap 

analyze dihitung mulai dari nilai Central Limit (CL), Upper Control Limit 

(UCL), Lower Control Limit (LCL) serta perhitungan DPMO dan nilai Sigma. 

Keempat, tahap Improve merupakan tahapan perbaikan berdasarkan penyebab 

masalah yang ditemukan pada tahap analyze. Perbaikan yang dilakukan 

bertujuan untuk menghilangkan atau meminimalkan penyebab masalah terjadi 

lagi di masa mendatang. Pada tahap improve menggunakan metode FMEA untuk 

mengidentifikasi dan memprioritaskan kemungkinan kegagalan atau cacat 

(defect). Dalam penghitungan risiko FMEA menggunakan indikator (RPN) yang 

didefinisikan sebagai tingkat keparahan (Severity), tingkat kejadian 

(Occurrence), dan tingkat deteksi (Detection). Metode FMEA digunakan setelah 

mendapatkan faktor-faktor penyebab yang mempengaruhi kegagalan atau 

kecacatan dengan tujuan didapatkan faktor apa yang memerlukan penanganan 

lebih lanjut. Terakhir adalah tahap Control merupakan tahap akhir dalam metode 

Six Sigma yakni dengan melakukan pengontrolan hasil akhir dengan menghitung 

kembali nilai DPMO dan sigma level pada produk X dengan data periode Juni 

2022. 

Penelitian ini dilakukan sampai tahap control dan menghasilkan perbaikan 

nilai Six Sigma di PT XYZ. Kebaruan dari penelitian ini adalah produk yang  
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dijadikan objek penelitian yaitu produk X dimana merupakan kemasan karton 

lipat (KKL) produk farmasi bermaterial duplex 310 gsm dan diproduksi oleh 

mesin offset Heidelberg Speed Master CD 102. Capaian yang akan dihasilkan 

dari penelitian ini adalah nilai DPMO dan nilai six sigma (sigma level) sebagai 

hasil implementasi dari perbaikan sistem pengendalian kualitas produk X pada 

PT XYZ dengan mengkombinasikan metode DMAIC Six Sigma dan FMEA. 

 

1.2. Rumusan dan Batasan Masalah 

Dari uraian latar belakang masalah diatas maka dapat dirumuskan pokok 

permasalahan dari penelitian yang akan dilakukan yakni “Bagaimana penerapan 

metode Six Sigma dan FMEA untuk mereduksi jumlah defect pada pengendalian 

kualitas produksi kemasan karton lipat (KKL) produk X di PT XYZ?” 

Dalam melakukan penelitian, penulis memiliki faktor-faktor penghalang 

yang tidak dapat dihindarkan seperti waktu, tempat, dana, akses dan fasilitas. 

Untuk itu perlu dibuatkan batasan masalah sehingga hasil dari penelitian ini 

akurat dan tidak menyimpang. Adapun batasan masalah dari penelitian ini yakni 

sebagai berikut : 

1. Penelitian defect difokuskan pada produk X yang merupakan kemasan 

karton lipat (KKL) material duplex 310 gsm. 

2. Penelitian defect difokuskan hanya pada produk X periode Februari 2021-

Maret 2022. 

3. Penelitian defect difokuskan hanya pada beberapa jenis defect tertinggi 

produk X. 
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4. Perhitungan nilai DPMO dan Sigma level menggunakan data historis 

periode Februari 2021-Maret 2022. 

 

1.3. Tujuan Penulisan 

Tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian ini dengan implementasi 

metode DMAIC dan FMEA meliputi : 

1. Menganalisis faktor penyebab utama defect tertinggi pada produk X di PT 

XYZ dengan metode DMAIC dan FMEA. 

2. Menerapkan metode DMAIC Six Sigma dalam menurunkan jumlah defect 

produk X di PT XYZ periode Februari 2021-Maret 2022. 

3. Merekomendasikan usulan perbaikan untuk menurunkan jumlah defect pada 

produk X dengan metode DMAIC dan FMEA di PT XYZ. 

4. Menganalisis perbandingan setelah dan sebelum diterapkannya metode 

DMAIC six sigma dan FMEA terhadap kinerja proses produksi yang 

dilakukan oleh PT XYZ. 

 

1.4. Teknik Pengumpulan Data 

Teknik pengumpulan data yang dilakukan pada penelitian ini 

menggunakan berbagai cara yakni : 

1. Studi literatur yang bersumber dari jurnal mengenai metode DMAIC Six 

Sigma dan FMEA. 

2. Riset lapangan berupa observasi proses produksi produk X selama periode 

April 2022-Juni 2022. 
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3. Pengumpulan data historis produk X untuk mengidentifikasi defect yang 

dihasilkan produk X pada periode Februari 2021-Maret 2022. 

4. Melakukan brainstorming dan wawancara berdasarkan permasalahan 

defect produk X dengan karyawan PT XYZ yang terlibat dalam proses 

produksi produk X. 

 

1.5. Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan penelitian ini terbagi menjadi lima bab yakni 

sebagai berikut: 

1. Bab 1 Pendahuluan  

Pada bab ini menjelaskan tentang latar belakang, rumusan masalah, batasan 

masalah, tujuan penelitian, teknik pengumpulan data, dan sistematika penulisan. 

2. Bab 2 Tinjauan Pustaka 

Pada bab ini menjelaskan tentang studi literatur berupa landasan teori yang 

diperoleh berdasarkan dari jurnal-jurnal penelitian terdahulu. 

3. Bab 3 Metode Penelitian 

Pada bab ini menjelaskan tentang kerangka penelitian dalam menyelesaikan  

permasalahan yang ada dengan menggunakan metode Six Sigma dengan  siklus 

tahapan DMAIC, jenis data yang digunakan, alat dan bahan, objek penelitian, 

variabel data dan serta alur pada penelitian ini. 

4. Bab 4 Hasil dan Pembahasan  

Pada bab ini menjelaskan tentang hasil pengolahan data yang divisualisasikan 

dalam bentuk tabel, gambar, dan grafik untuk menjelaskan pengolahan data 
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menggunakan metode Six Sigma dengan siklus DMAIC dan FMEA, beserta 

penggunaan alat pengendalian statistik software  Minitab dan Microsoft Excel. 

5. Bab 5 Kesimpulan dan Saran  

Pada bab ini berisi tentang rangkuman dari usulan perbaikan yang telah 

dihasilkan dan hasil dari penggunaan metode Six Sigma pada penelitian ini, serta 

memberikan saran berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan. 
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BAB V 

PENUTUP 

5.1. Simpulan 

Berdasarkan penelitian yang dilakukan dimana fokus penelitian pada mutu 

produk X, maka dapat ditarik beberapa kesimpulan sebagai berikut: 

1. Berdasarkan Diagram Pareto diperoleh 4 jenis defect tertinggi yaitu Ink 

Skinning dengan presentase kerusakan sebesar 22,6%, defect Set Off 

sebesar 20,7%, defect Color Variation sebesar 18,9%, dan defect 

Scumming sebesar 17,7%. Faktor penyebab utama defect ink skinning, set 

off, color variation, dan scumming berasal dari faktor man, machine, 

material, dan methode. 

2. Hasil perhitungan nilai DPMO dan sigma level proses produksi produk X 

periode bulan Februari 2021 – Maret 2022 sebesar 4739,8 dan 4,26. Dari 

data yang telah diolah dengan menggunakan software minitab diperoleh 

Model Summary R-sq 71,32% menunjukkan bahwa korelasi kuat dan hasil 

p-value Anova 0,000 dimana yang berarti memiliki hubungan yang positif 

(korelasi signifikan). Kapabilitas proses (Cpk) yang dihasilkan pada 

produk X sebesar -0,14 dan nilai  Cp sebesar 0,04 dimana jika 

Cpk=Negatif dan Cp<1,00 maka proses tersebut berada di luar batas 

spesifikasi dan tidak capable.  

3. Usulan perbaikan dilakukan menggunakan metode FMEA dengan melihat 

nilai RPN tertinggi sebagai prioritas utama perbaikan sebagai berikut: 
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a. Skin (material RPN 432 dan methode RPN 315), memastikan pada saat 

proses incoming, material sudah dicek level debu kertasnya, sehingga jika 

terdapat masalah dapat diatasi lebih awal. Jika sudah terlanjur kelolosan 

maka lakukan proses cetak coba tanpa tinta dengan penambahan press air 

untuk menghilangkan debu kertas atau transparant white. Melakukan 

cleaning secara preventive dan memastikan pengisian form line clearance 

berjalan setiap ganti produk. 

b. Set Off (material RPN 567 dan methode (RPN 448), melakukan drawdown 

tinta setiap pergantian produk sebelum naik cetak  untuk memvalidasi 

LAB dan density. Pastikan dalam standar color range yang sudah di 

approve oleh customer. Memeriksa alat tabur spray powder sesuai standar 

ketebalan tinta dan gramatur kertas. Pastikan tumpukan hasil cetakan 

dalam jumlah kecil seperti setiap 20-30 cm per pallet atau maksimal 2000 

lembar. 

c. Color Variation (man RPN  448 dan methode RPN 162), melakukan 

briefing dengan operator mengenai pencegahan defect color variation dan 

melakukan cleaning secara berkala setiap ingin ganti produk. 

d. Scumming (machine RPN 576 dan methode RPN 441), memeriksa pH air 

sesuai standar antara 4 - 4,5 atau mendekatkan pH air agar lebih asam. 

memastikan antara skala tinta dan air sudah sesuai standar. Lakukan 

pengecekan pada pH air, IPA,  FS dan conductivity.  
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4. Hasil perbandingan sebelum dan sesudah diterapkannya metode DMAIC 

Six Sigma yaitu nilai DPMO menurun dari 4.739,8 menjadi 2.397,3 dan 

terjadi peningkatan pada sigma level dari 4,2 menjadi 4,3.  

 

5.2. Saran 

Berdasarkan hasil dari penelitian dan pembahasan, penelitian selanjutnya 

disarankan untuk mengukur Cpk kembali pada tahap control agar hasil 

implementasi DMAIC dapat diukur secara maksimal. Kemudian disarankan 

untuk menggunakan metode tambahan berkaitan dengan pengendalian kualitas 

produk dan sebaiknya menghitung biaya kerugian akibat dampak dari banyaknya 

defect agar analisis yang diperoleh dapat lebih rinci dan dapat mengetahui 

kerugian yang didapatkan. Untuk perusahaan disarankan untuk membentuk tim 

Six Sigma agar dapat menerapkan usulan perbaikan secara berkelanjutan dan 

memantau proses perbaikan sehingga dapat meningkatkan sigma level semua 

produk yang di produksi oleh PT XYZ. 
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LAMPIRAN 

 

Lampiran 1. Level Debu Kertas di PT XYZ 

 

 

Lampiran 2. Checksheet Periode Juni 2022 

 

  

 Jenis Defect Juni

Color Variation 24646

Ink Skinning 618

Scratches 458

Scumming 2014

Set Off 1415

Cracking 10096

Poor Creases -

Print to cut missregistration 256

Tear 37

Miss gluing 15

Jumlah Defect 39.555
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Lampiran 3. Checksheet Periode Februari 2021-Maret  2022 

 
FEB MAR APR MEI JUN JUL AGUS 

Jumlah Produksi 3.084.000 4.123.200 5.436.000 1.440.000 537.600 7.771.680 2.457.600 

Color Variation 20.242 101.670 53.035 1.150 9.135 25.217 8.775 

Ink Skinning 37.213 45.276 62.327 16.150 19.988 184.577 17.800 

Scratches - 6.150 38.800 1.398 4.950 30.630 6.700 

Scumming 22.423 39.228 68.769 4.045 8.250 29.302 14.100 

Set off 27.791 55.536 71.156 8.726 40.056 80.940 29.150 

Coating not full - 350 200 - - 800 - 

Cracking 500 2.838 36.866 27 300 19.266 2.700 

Print to cut 

misregistration 
27.346 35.920 11.865 5 - 1.610 6.816 

Tear - 
 

20.950 250 - 200 - 

Mis gluing - 200 2.333 10 700 500 400 

Jumlah Defect 135.515 287.168 366.301 31.761 83.379 373.042 86.441 

 

 SEPT OKT NOV DES JAN FEB MAR TOTAL 

Jumlah 

Produksi 
705.600 5.484.000 9.932.160 2.712.000 3.272.184 1.356.000 2.712.000 51.024.024 

Color 

Variation 
3.600 49.169 62.666 2.000 17.055 16.042 41.936 411.692 

Ink Skinning 1.600 28.475 54.566 1.699 7.365 4.400 10.132 491.568 

Scratches 12.188 20.600 24.332 333 6.834 2.000 6.360 161.275 

Scumming 16.400 52.150 71.416 1.550 26.030 3.129 27.535 384.327 

Set off 1.100 43.391 56.150 
 

11.099 10.050 15.191 413.996 

Coating not 

full 
- 15.150 - - 800 - 570 16.500 

Cracking - 900 5.350 - - - 3.519 68.747 

Print to cut 

misregistration 
- 11.750 21.040 150 9.134 3.800 3.766 116.502 

Tear - 83 4.170 - 632 300 6.193 25.653 

Mis gluing - 3.000 5.200 - 4.000 1.500 2.225 12.343 

Jumlah 

Defect 
34.888 224.668 304.890 5.732 82.949 41.221 117.427 2.175.382 
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Lampiran 4. Expert Panelis 
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