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RINGKASAN 
 

Pada era saat ini, peningkatan kualitas merupakan hal yang sangat penting bagi 

sebuah perusahaan agar mencapai dan menjaga kepuasan customer. PT XYZ 

memiliki batas minimum defect dalam pengendalian kualitas, namun masih 

dijumpai defect produk pada periode Maret 2023 – Februari 2024 dengan rata-rata 

sebesar 4,63% yang melebihi batas toleransi defect produk pada perusahaan yaitu 

sebesar 4%. Jenis defect yang menjadi masalah utama dalam produk X adalah jenis 

defect dominan yaitu diecut tembus/tumpul/geser 36,65%, kotor/bintik 28,75% dan 

miss register 28,59%. Tujuan utama pada penelitian ini adalah menganalisis faktor 

penyebab utama defect dominan pada produk X PT XYZ serta memberikan usulan 

perbaikan dengan metode Kaizen untuk mereduksi persentase defect produk X 

dengan menerapkan metode Six Sigma sebagai pengendalian kualtas produk untuk 

tercapainya toleransi defect yang telah ditetapkan. Penelitian ini menggunakan 

siklus DMAIC. Pada awal penelitian dilakukan tahap define untuk mengidentifikasi 

masalah produk X. Tahap measure dilakukan dengan analisis data untuk 

menghitung DPMO dan Sigma Level. Pada tahap analyze menggunakan diagram 

pareto dan fishbone. Kemudian pada tahap improve menggunakan metode Kaizen. 

Tahap control sebagai tahap akhir denga menghitung kembali DPMO dan Sigma 

Level. Kondisi sebelum dilakukan penelitian ini PT XYZ memiliki DPMO sebesar 

7.720,34 dan Sigma Level sebesar 3,93. Setelah dilakukan perbaikan menggunakan 

usulan perbaikan menggunakan Kaizen menunjukkan penurunan dengan nilai 

DPMO menjadi sebesar 5.857,81 dan peningkatan Sigma Level sebesar 4,02 

 

Kata kunci: Defect, DMAIC, Kaizen, Kualitas, Six Sigma 
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SUMMARY 
 

In the current era, quality improvement is very important for a company to achieve 

and maintain customer satisfaction. PT XYZ has a minimum defect limit in quality 

control, but there are still product defects in the period March 2023 - February 

2024 with an average of 4.63% which exceeds the company's product defect 

tolerance limit of 4%. The type of defect that is the main problem in product X is 

the dominant type of defect, namely diecut through/blunt/shift 36.65%, dirty/spots 

28.75% and miss register 28.59%. The main objective of this research is to analyze 

the main causal factors of the dominant defect in product X of PT XYZ and provide 

improvement proposals with the Kaizen method to reduce the percentage of product 

X defects by applying the Six Sigma method as a product quality control to achieve 

the defect tolerance that has been set. This research uses the DMAIC cycle. At the 

beginning of the research, the define stage was conducted to identify product X 

problems. The measure stage is done by analyzing data to calculate DPMO and 

Sigma Level. At the analyze stage using pareto and fishbone diagrams. Then at the 

improve stage using the Kaizen method. The control stage as the final stage by 

recalculating DPMO and Sigma Level. The condition before this research was 

carried out, PT XYZ had a DPMO of 7,720.34 and a Sigma Level of 3.93. After 

improvements are made using the proposed improvements using Kaizen, it shows 

the DPMO of 7,720.34 and Sigma Level of 3.93. 

 

Keywords: Defect, DMAIC, Kaizen, Quality, Six Sigma  
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BAB I PENDAHULUAN 
1.1     Latar Belakang 

Pada era saat ini, tingginya persaingan dalam sektor industri kemasan 

menyebabkan persaingan dalam perebutan pelanggan semakin ketat. Untuk itu 

perusahaan dituntut untuk dapat beradaptasi terhadap perubahan, yaitu memberikan 

kualitas terbaik bagi pelanggan sekaligus meningkatkan efisiensi dan mengurangi 

kesalahan [1]. Kemasan menjadi salah satu faktor penting dalam pemasaran, jika 

kemasan dirancang dengan kualitas yang baik maka dapat memberikan nilai jual 

lebih kepada konsumen dan menjadi ajang promosi kepada produsen [2]. Industri 

kemasan di Indonesia berkembang dengan pesat, diantaranya yang dibuat dengan 

bahan baku kertas dan karton, plastik, logam dan kaca. Adapun kemasan dengan 

bahan baku kertas dan karton menempati urutan pertama dengan nilai sebesar 40%, 

disusul kemasan plastik sebesar 34%, 14% kemasan logam dan diakhiri dengan 

kemasan kaca dengan nilai sebesar 11% [3]. 

Perkembangan yang pesat ini memaksa suatu perusahaan untuk 

meningkatkan kualitasnya demi menjaga persaingan. Pengendalian kualitas 

diperlukan perusahaan agar dapat melakukan pengendalian kualitas secara baik dan 

intensif sehingga defect yang dihasilkan tidak melebihi batas toleransi perusahaan. 

Namun pada kenyataannya masih banyak produk cacat yang melebihi batas 

toleransi perusahaan mengakibatkan meningkatnya biaya produksi [4].  

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di bidang industri percetakan 

terkemuka di Asia Tenggara. PT XYZ mencetak menggunakan teknik flexogravure 

dengan produk utamanya adalah produk label dengan bahan yang digunakan 

diantaranya adalah PET, PE, PP dan BOPP. Sudah lebih dari 30 tahun perusahaan 

ini berdiri dan sudah banyak melayani perusahaan-perusahaan ternama di dunia, 

sehingga perusahaan tersebut memiliki tuntutan terhadap kualitas juga semakin 

tinggi. Salah satu produk yang diproduksi adalah produk X, produk X merupakan 

label dari produk kecantikan yang menggunakan material PE 75 micron. Untuk 

membuat produk X dilakukan beberapa proses menggunakan mesin flexogravure 

dengan susunan mesin secara in line. Proses pertama dilakukan adalah mechanical 

set up untuk mempersiapkan segala peralatan yang dibutuhkan sesuai dengan 

spesifikasi produk X. Setelah itu dilakukan proses register plate dan warna sampai 
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akhirnya di ACC oleh QC untuk mendapat izin jalan cetak. Setelah proses cetak 

selesai, dilakukan proses slitting oleh department finishing (QC), pada proses ini 

akan dilakukan pemecahan rol dimana pada awalnya rol itu masih dalam gulungan 

besar kemudian dipecah menjadi rol ukuran kecil, dalam proses ini juga dilakukan 

sortir sehingga dideteksi adanya defect pada produk X. Defect yang ditemukan saat 

proses sortir akan dipisahkan dengan produk yang bagus untuk dibuang. Produk X 

Diketahui memiliki jumlah produksi tertinggi di PT. XYZ dan salah satu customer 

dari tiga terbesar cstomer yang harus diberikan perhatian lebih dalam menjaga 

kualitas. Dalam upaya menjalankan proses pengendalian kualitas, PT XYZ terdapat 

departement QC sudah mengawasi dan menjalankan pengendalian kualitas namun, 

upaya yang dilakukan belum memenuhi ekspektasi perusahaan dan masih 

ditemukan produk defect. Berdasarkan data laporan produksi periode Maret 2023 – 

Februari 2024, total produksi produk X mencapai 50.826.330 pcs dan total defect 

produk X mencapai 2.231.456 pcs dengan rata-rata persentase defect produk X 

sebesar 4,63%, sedangkan batas toleransi sebesar 4% yang menunjukkan bahwa 

produksi produk X belum memenuhi target yang telah ditentukan perusahaan. 

Defect merupakan bagian dari hasil proses produksi, sehingga perlu 

dioptimalkan lagi sehingga jumlah defect dapat tereduksi dan dapat meningkatkan 

efisiensi waktu dan biaya. Berkaitan dengan permasalahan yang dihadapi oleh 

perusahaan terutama pada proses cetak atau printing, Sehingga cara untuk 

mereduksi defect. 

Oleh karena itu, perlu dilakukan analisis lebih lanjut terhadap faktor 

penyebab terjadinya defect yang tinggi agar dapat meningkatkan kualitas serta 

mengurangi jumlah defect pada produk X. Manfaat dari penelitian ini adalah untuk 

membantu perusahaan dalam mengatasi masalah kualitas pada produk X yang 

memiliki jumlah defect yang tinggi. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk 

mengetahui faktor penyebab utama dari kerusakan, mengurangi persentase 

kerusakan pada produk X, dan meningkatkan kualitas. 

Banyak penelitian telah menggunakan metode ini untuk menurunkan defect 

dan meningkatkan kualitas produk, jadi layak dipertimbangkan untuk 

menggunakannya. Proses Produksi Barecore PT. Bakti Putra Nusantara memiliki 

nilai DPMO sebesar 23.607,5 dan nilai Six Sigma sebesar 3,48. Kemudian, untuk 
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meningkatkan, dibuat saran. Ini mencakup hal-hal seperti perawatan mesin yang 

lebih baik, termasuk jadwal perbaikan dan pencegahan, dan penggantian sparepart 

dengan yang baru. Pada bagian pekerja, pengawasan stasiun kerja, terutama 

pekerjaan manual yang dilakukan oleh pekerja, harus dilakukan, mengingat 

kembali spesifikasi corepiece yang sesuai standar dan menambah jumlah pekerja 

pada bagian sortir. Dalam hal metode, SOP harus dibuat dengan menggunakan alat 

bantu seperti pemberat yang meletakkan beban tertentu pada barecore. Setelah 

perbaikan, nilai DPMO adalah 5129,7, dan nilai Six Sigma adalah 4,07 [5]. 

Selanjutnya pada penelitian yang membahas permasalahan terkait kualitas 

yang masih belum persyaratan quality yang ada, yaitu dijumpai produk yang 

dihasilkan terdapat defect  seperti missprint, color off, ink streaking, dan 

sebagainya. Pada penelitian ini dilakukan dengan metode Six Sigma dan FMEA 

dalam memberikan usulan perbaikan. Hasil pada penelitian ini didapatkan nilai 

DPMO dan Sigma Level sebelum perbaikan sebesar 4471,11 dan 4,1. Kemdian 

setelah dilakukan perbaikan diantaranya membuat jadwal pelatihan karyawan 

terhadap proses printing, rutin melakukan maintenance, memperketan pengawasan. 

Sehingga nilai DPMO dan Six Sigma yang didapatkan meningkat menjadi 1846,9 

dan 4,4 [6]. 

Kemudian pada penelitian yang yang membahas Pengendalian Kualitas 

dengan Metode Six Sigma (Studi Kasus pada PT Diras Concept Sukoharjo). Pada 

penelitian tersebut dikatakan bahwa PT. Diras Concept Sukoharjo telah melakukan 

pengendalian kualitas dengan baik menggunakan metode Six Sigma dengan 

pendekatan DMAIC pada setiap tahapan proses produksi furniture “Nadir” dan 

“New Brunei”. Hal tersebut dilihat dari perhitungan nilai Sigma pada perusahaan 

tersebut yang mencapai 6 Sigma Level karena cost of poor quality nya kurang dari 

1% penjualan [7]. 

Menurut jurnal-jurnal di atas, penelitian ini akan menganalisis dan 

menerapkan kualitas produk X pada PT XYZ dengan metode Six Sigma dan metode 

Kaizen sebagai upaya yang berfokus dalam memperkecil defect, meningkatkan 

kualitas, menganalisa jenis defect terbesar, menghitung nilai DPMO (Defect per 

Million Opportunities) dan meningkatkan six sigma level yang dihasilkan serta 

menganalisis penyebab defect tersebut, dan melakukan perbaikan. Metode six 
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sigma dinilai langkah yang terstruktur dalam mengendalikan kualitas produksi, 

dimana di dalamnya terdapat tahapan Define, Measure, Action, Improve, and 

Control (DMAIC) [8]. Metode Six Sigma juga dianggap sebagai metode yang 

paling relevan dalam peningkatan kualitas produksi dan meminimalisir defect [9]. 

Kemudian pada metode ini akan dikombinasikan dengan metode Kaizen sebagai 

pendekatan untuk menganalisis lebih detail dalam melakukan perbaikan kualitas. 

Metode Kaizen merupakan metode yang didasari dengan perbaikan kecil yang 

berkelanjutan dan bertahap untuk mencapai tujuan yang diinginkan dengan 

menerapkan siklus PDCA. Metode Kaizen juga menunjukkan bahwa efektif dalam 

upaya menurunkan defect atau kerusakan dan meningkatnya kualitas [10]. 

Produk defect tersebut menjadi permasalahan yang serius sehingga perlu 

dilakukan perbaikan dengan menggunakan metode yang tepat. Quality control 

method banyak diterapkan oleh perusahaan-perusahaan dalam upaya menurunkan 

angka defect tersebut adalah Six Sigma dengan siklus DMAIC (Define-Measure-

Analyze-Improve-Control) dengan meningkatkan nilai Six Sigma dan menurunkan 

DPMO dan pendekatan dengan metode Kaizen untuk memberikan solusi usulan 

perbaikan yang akan diimplementasikan pada permasalahan dominan yang terjadi 

dalam upaya menurunkan defect produk serta dapat mengetahui penyebab 

utamanya. 

Dalam penelitian ini dilakukan tahapan pertama, yaitu Define untuk 

mendefinisikan masalah yang terjadi terhadap standar kualitas yang dihadapi 

perusahaan untuk menentukan rencana atau tindakan yang akan dilakukan dalam 

proses produksi perusahaan. Alat bantu yang digunakan diantaranya meliputi data 

produksi dan defect periode Maret 2023 – Februari 2024, CTQ (Critical to Quality) 

produk X, dan diagram SIPOC. Tahap berikutnya yaitu Measure untuk mengukur 

kualitas sebelum improvement, dilakukan dengan pengujian dengan scatter 

diagram untuk mengetahui hubungan antara data jumlah defect dengan data jumlah 

produksi, setelah itu sebagai landasan untuk perbaikan berikutnya pada tahapan ini 

dikakukan pengukuran DPMO dan menghitung nilai sigma level dan perhitungan 

Cpk kapabilitas proses perusahaan. Ketiga yaitu adalah Analyze yang merupakan 

fase identifikasi masalah berdasarkan CTQ yang ada. Pada tahap ini, diagram pareto 

digunakan untuk menentukan CTQ prioritas perbaikan, dan diagram fishbone 
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digunakan untuk menemukan penyebab masalah. Tahap ini menghitung batas 

sentral CL, batas kontrol atas UCL, dan batas kontrol bawah LCL, selain 

menghitung nilai DPMO dan sigma. Kemudian berikutnya adalah tahap improve 

yaitu tahap perbaikan yang berfokus pada sumber masalah yang telah ditentukan. 

Pada tahapan ini bertujuan untuk meminimalkan atau bahkan menghilangkan 

penyebab masalah tersebut di kemudian hari. Tahap ini menggunakan metode 

Kaizen sebagai metode yang bertujuan untuk melakukan perbaikan secara terus 

menerus atau berkesinambungan, metode Kaizen ini memiliki ciri mengutamakan 

proses daripada hasil, seperti dengan filosofinya yaitu fokus pada perbaikan kecil 

bukan pada perubahan yang besar. Dalam menerapkan metode Kaizen dilakukan 

pada proses produksi karena pada proses tersebut dihasilkannya produk defect. 

Setelah itu tahap kelima yaitu Control yaitu dengan mengawasi/monitoring hasil 

yang dicapai dengan menghitung kembali nilai DPMO dan tingkat Sigma pada 

produk X pada Maret dan April 2024. Penelitian ini dilakukan sampai tahap kontrol 

dan menghasilkan nilai Six Sigma pada PT XYZ. 

1.2     Perumusan Masalah 

Dari latar belakang di atas, rumusan masalah penelitian ini adalah 

“bagaimana penerapan metode Six Sigma dan metode Kaizen dalam mereduksi 

jumlah defect dan meningkatkan Sigma Level pada pengendalian produksi produk 

X di PT XYZ?”  

1.3     Tujuan Penelitian 

Dari uraian perumusan masalah tersebut, tujuan penelitian ini adalah: 

1. Mendapatkan faktor-faktor penyebab defect produk X pada proses produksi 

di PT XYZ dengan metode DMAIC. 

2. Menerapkan usulan perbaikan untuk mereduksi jumlah defect pada produk X 

dengan metode Six Sigma dan Kaizen di PT XYZ menggunakan data 

sekunder periode Maret 2023 – Februari 2024. 

3. Menganalisis perbandingan sebelum dan sesudah diimplementasi metode Six 

Sigma dan Kaizen sebagai upaya menurunkan persentase defect produk X di 

PT. XYZ. 



6 
 

 
 

1.4     Manfaat Penelitian 

Manfaat penelitian ini diharapkan dapat memberikan dampak positif ke PT 

XYZ antara lain: 

1. Diharapkan penelitian ini dapat menjadi referensi untuk meningkatkan 

kualitas produksi produk X yang diproduksi di PT XYZ. 

2. Manfaat yang didapat oleh penulis adalah dapat merasakan dan 

mengimplementasikan langsung di lapangan dan dapat menganalisa suatu 

permasalahan yang terjadi mengenai pengendalian kualitas. 

1.5     Ruang Lingkup Penelitian 

Penulis menghadapi tantangan tak terhindarkan selama proses penelitian, 

termasuk waktu, tempat, dana, akses, dan fasilitas. Agar hasil penelitian ini akurat 

dan tidak menyimpang, batasan masalah harus dibuat. Batasan yang terkait dengan 

subjek penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Penelitian dan pengumpulan data dilakukan di bagian produksi dan (QC) 

finishing dari periode Maret 2023 – Februari 2024 di PT. XYZ. 

2. Pengumpulan data sekunder dikumpulkan dari periode Maret 2023 – Februari 

2024. 

3. Fokus penelitian ini membahas pada defect dominan pada produk X di PT 

XYZ dengan material yang digunakan adalah PE 75 micron.  

4. Perhitungan kembali nilai DPMO dan Sigma Level menggunakan data 

historis dari bulan Maret 2024 – Februari 2024. 
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1.6     Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan ini dibagi menjadi lima bab yaitu sebagai berikut: 

BAB I PENDAHULUAN 

Latar belakang masalah PT. XYZ, rumusan masalah, tujuan penelitian, 

batasan masalah, metode pengumpulan data, dan sistematika penulisan 

dibahas dalam bab ini. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Berdasarkan jurnal-jurnal penelitian terdahulu, bab ini menjelaskan studi 

literatur dengan landasan teori. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Bagian ini membahas kerangka penelitian yang digunakan untuk 

memecahkan masalah yang ada. Ini membahas jenis data yang digunakan, 

alat dan bahan yang digunakan, subjek penelitian, variabel data, dan alur 

penelitian. 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Bab ini menyajikan hasil pengolahan data dengan metode Six Sigma dengan 

siklus DMAIC dan Kaizen, serta penggunaan alat pengendalian statistik 

Minitab dan Microsoft Excel. 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

Bagian ini menyajikan ringkasan dari usulan perbaikan yang telah dibuat, 

hasil dari penerapan metode Six Sigma dan Kaizen dalam penelitian ini, dan 

saran untuk perbaikan tambahan yang dapat diambil dari temuan ini. 
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN 
5.1     Simpulan 

Berdasarkan hasil penelitian yang sudah dilakukan dimana fokusnya pada 

kualitas produk X, maka dapat ditarik beberapa kesimpulan yaitu: 

1. Berdasarkan analisis diagram pareto diperoleh tiga jenis defect tertinggi yaitu 

diecut tumpul/tembus/geser dengan persentase kerusakan sebesar 36,65%, 

kotor/bintik sebesar 28,75%, dan miss register sebesar 28,59%. Ketiga jenis 

defect tersebut mewakili seluruh jenis defect dengan persentase kumulatif 

sebesar 93,99%. Defect tersebut disebabkan karena faktor Man, Machine, 

Material, Method, Environtment.  

2. Usulan perbaikan menggunakan metode Kaizen untuk ketiga defect tertinggi 

tersebut dengan menggunakan tools Five M-Checklist dan Five Step Plan. 

3. Sebelum melakukan penerapan perbaikan kualitas, nilai persentase defect 

produk X sebesar 4,63% dimana angka tersebut melebihi bartas toleransi 

sebesar 4%. DPMO sebesar 7.720,34 dan Sigma Level sebesar 3,93. Setelah 

dilakukan penerapan maka persentase defect menjadi sebesar 3,51%. DPMO 

sebesar 5.854,67 dan Sigma Level sebesar 4,02. Meskipun peningkatan Sigma 

Level tidak begitu signifikan jauh, tetapi angka tersebut sangat berarti bagi 

perusahaan untuk terus melakukan perbaikan dari waktu ke waktu guna 

bersaing dengan kompetitor lainnya. Dengan demikian dapat disimpulkan 

metode Six Sigma dan Kaizen efektif dalam mereduksi defect dan 

meningkatkan kualitas produk X. 

5.2     Saran 

Berdasarkan temuan dan diskusi penelitian, penelitian tambahan disarankan 

untuk meningkatkan kualitas produk. Selain itu, penelitian selanjutnya harus 

mempertimbangkan biaya kerugian yang disebabkan oleh banyaknya kesalahan 

yang terjadi. Hal ini akan memungkinkan analisis dari segi biaya yang lebih rinci 

dan menyeluruh. Kemudian perusahaan disarankan untuk menerapkan usulan 

perbaikan secara berkelanjutan dan membentuk tim gugus kendali mutu guna 

meningkatkan dan menjaga kualitas dari setiap produk. 
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LAMPIRAN 

 

Lampiran 1 Data Bulanan Produk X Maret 2023 – Februari 2024 

 

 

Lampiran 2 Data Defect Bulanan Produk X Maret 2023 – Februari 2024 
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Lampiran 3 Cara membuat scatterplot 

            
 

 
 
 

Lampiran 4 Cara membuat u chart 
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Lampiran 5 Cara membuat pareto 

     
 

 
 

Lampiran 6 Cara membuat Cpk 
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Lampiran 7 Logbook Bimbingan Materi 
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Lampiran 8 Logbook Bimbingan Teknis 
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Lampiran 9 Jadwal vacuum 

 
 
Lampiran 10 minyak/oli untuk diecut 

 
 
Lampiran 11 Sesi pelatihan pengoperasian mesin dan handling diecut 

 
 
Lampiran 12 Diskusi dengan leader dan operator 
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