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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 melebihibatas 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/gesetr.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 missregister 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 fishbonediagrams. 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 DPMQO of 7,720.34 and Sigma Level of 3.93.

Keywords: Defect, DMAIC, Kaizen, Quality, Six Sigima
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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 tethadap perubahan, yaitu memberikan
kualitas terbaik bagi pelanggan sekaligus.meningkatkan efisiensi dan mengurangi
kesalahan [1]. Kemasan menjadissalah satu faktor penting dalam.pemasaran, jika
kemasan dirancang dengan kKualitas yang baik maka dapat memberikan.nilai jual
lebih kepada konsumen dan menjadi ajang promosi kepada produsen [2]. Industri
kemasan didndonesia 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 ututan 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 1ni 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 masth 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 preduk yang baguswuntuk dibuang. Produk X
Diketahui memiliki jumlah produksitertinggi di PT. XYZ dan salah satu customer
dari tiga terbesar cstomer yang harus diberikan perhatian lebih dalam.menjaga
kualitas. Dalam upayamenjalankan 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 in1 adalah untuk
membantu perusahaantdalam 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 ‘meémbahas Pengendalian Kualitas
dengan Metode Six Sigma (Studi Kasus pada PT Diras Concept Sukoharjo). Pada
penelitian tersebut dikatakan bahwaPT. 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 derail dalammmelakukan 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. schingga 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
DPMQO 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 rstandar 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 — Februar1 2024, CTQ (Critical to Quality)
produk X, dan diagramySIPOC. Tahap berikutnya yaitu Measure untuk-mengukur
kualitas sebelum improvementy~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 filosofinyayaitu 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 usulanperbaikan untuk mereduksi jumlah defect padaproduk 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.
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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 diproduksidi.PT XYZ.

2. Manfaat yang didapat oleh penulis adalah'.dapat merasakan dan
mengimplementasikan‘langsung di lapangan dan dapat menganalisa suatu
permasalahan yangterjadi 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.
Pengumpulan data sekunder dikumpulkan dari periode Maret2023 — Februari
2024.

Fokus penelitian ini membahas pada defect dominan pada produk X di PT
XYZ dengan material yang digunakan adalah PE 75 micron.

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 jurnalsjurnal penelitian terdahulu, bab ini menjelaskan, studi
literatur dengan landasan teori.

BAB ILMETODOLOGI 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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5.1

BAB V SIMPULAN DAN SARAN
Simpulan

Berdasarkan hasil penelitian yang sudah dilakukan dimana fokusnya pada

kualitas produk X, maka dapat ditarik beberapa kesimpulan yaitu:

—_—

2.

5.2

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%;ydan 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.

Usulan perbaikan menggunakan metode Kaizen untuk ketiga defect tertinggi
tersebut dengan menggunakan tools Five M-Checklist dan Five Step Plan.
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.

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

Months

Mar
Apr
May
Jun
Jul
Agu
Sep
Okt
Nov
Des
Jan

Feb

PRODUKSI

2.354.237
642.298
6.501.309
830.502
1.927.627
2.500.593
13.584.525
5.853.114
1.767.243
3.632.415
7.328.004
3.895.463

Defect

103.486
28.361
260.052
36.142
96.831

110.422
475.458
351.187

79.526

199.783
256.480
233.728

WIP

2.250.751
613.937
6.241.257
794.360
1.830.796
2.399.171
13.109.067
5.501.927
1.687.717
3.432.632
7.071.524
3.661.735

Lampiran 2 Data Defect Bulanan Produk X Maret 2023 — Februari 2024

lenis Defect

Bulan

Mar
Apr
May
jun

Jul

Agu
Sep
Okt
Mov
Des
lan

Feb

MG : Bahan
bergaris
1.022

10220

11.242

tumpul f tembus NG : Kotor /

| geser
36.248

15.246
96.500
20.142
36.410

192325
114.35%0
40.500
E9 500
70.800
105.466
B817.927

Bintik

20.318
76.456
35.540
59.922
170.260
133.500

55.162
ED.510

641.508

MG : Kurang NG : Miss
tekan/belang Register

16.268

9.756

2.081
15.400
35.000
28.100

3.626

6.060

114.291

29.630
15.115
77.300
16.000
22.400
26.880
77873
74797
29.000
46461
96.170
128.262
637.888

NG : Bolong-
Baolong

6.000
2600

B.600

65



66

1¥393N

(i

VLAWIVYE

Lampiran 3 Cara membuat scatterplot

File Edit Data Calc |Stat Graph Editor Tools Window Help Assistant

=H 2 %R Basic Statistics >|®a =1 ) [

U Chart x
C1 PRODUKSI Variables:
C2  Defect

Defect

Subgroup sizes: | PRODUKST

(enter a number or column containing the sizes)

Scale... ‘ Labels... ‘

Multiple Graphs... ‘ Data Options... ‘ U Chart Options... |

(<))
~
N
L[}
N =X T
e o O "coccon B iied Line Pt |
S99 U 90 = ANOVA v Regression . .
o 5 } g 3 Q 3 C L 9 . Fitted Line Plot
s eSS = EOE »| [~ Nonlinear Regres hiogel the relationship betw
E_LQ c 5'0 Y - . Control Charts » - c-:untlnL!-:uusresp-:unse using &
53 253 - ~ REQI‘ESSIOI‘] ) Stability Study | regression model.
oo O 90 - CQuality Tools 3
23 5 >a S Theregressione  Refiability/Survival B e
§§ Eg g‘. - PRODUKSI = - 4 Multivariate 4 ).fE Partial Least Squares...
5¢c nxi NE % Time Series 4 L i Fitted Line Plot
_— c inary Frited Line Plot...
*,Br g2 0 = Model Sumr  Tables v meptae )
23 D cCo — . Binary Logistic Regression »
o5 2 528 — 5 R Nonparametrics 4 ! - -
Q (= o e —— . @ Ordinal Logistic Regression...
o g-l.n 59 z 1275432 88¢ Equivalence Tests Bl = . o .
:.5 ] > i abe Mominal Logistic Regression...
— 2 2o (1) Power and 5ample Size 3
%% S 35' % P A T T Poissen Regression 3
Q A S C T o &
=3 Pan -
-+ -
T T Y0
Y% g 5= ; Fitted Line Plot X
- o
O o c
9 5 g g. AN [c1 ProDUks Response (Y):  [PRODUKSI]
S & Q) C2 Defect
< 9 ax - Predictor (%): [ Defect
*=3 =5 or
(7] § g§ o Type of Regression Model
% 5 :U -~ {* Linear " Quadratic " Cubic
o Q Iy <
Qs 357
g &_ %5' | Graphs... | Options... | Storage. .. |
Q9 =
Q9 = O =
— Help CK Cancel
HE my ==
w &+ DY
® o >
c xc3
SN0
5733
=~ Z gg Lampiran 4 Cara membuat u chart
Q -+
Q % 2 c File Edit Data Calc |Stat Graph Editor Tools Window Help Assistant
o -~ 7 -
E:. E- =; H S xBE Basic Statistics K~ X7] TBREOEHD OEaOg|A
(=) 3 aQ ,7 Regression b—_| x
=X 5> —— ANOVA »
7
5 % ?g— N DOE ,
- 9 -8 =2 Regressionﬁ. Box-Cox Transformation...
o
o E % Q”a"tﬂnf‘s *|' Variables Charts for Subgroups ~ »
o i The regression e Reliabiliy/Sunive | Variables Charts for Individuals
S0 Time Series 3 _: 2
g Fu‘ Model S Time-Weighted Charts HEZ P
S S '!_:._ Ocel SUMIEEpRR i’ Multivariate Charts v [EE Laney ..
o g z 12__432 ': r:”fpa"am*:“ *| Rare Event Charts vl np
Y =5 75 88¢ quivalence Tests »
Q ? 7 Power and Sample Size r [FF U Chart Diagnostic...
T TEC . , e
[1*]
% 23 Analysis of Variance E Lancy V..
c [SK-2 Source DF sS H F P W C.
= 5'2 Rearession 1 131372E+14_ 131372E+14 8076 0.000
Q
=
g
~-*
=
Q
-,
Q
c
=
=)
N
Q
c
(Y]
=
%)
[=
Q
-
c
3
Q
©n
=L
(Y]
=

Help oK ‘ Cancel |




eyieyer 1abap Niuyalijod wizi edue)

1¥393N

(i

VLAWIVYE

N
=
v
=
o
=]
Q
3
)
=]
Q
c
3
[
3
==
[
=]
Q.
o
=
3
o
3
T
(1]
=
o
o
=
<
o
=
("
m
o
[
=l
o
=]
)
-
o
o
("
o
c
=
c
=
~
[
=
<
o
-
=
=
=
Q.
=
o
3
o
(1]
=
-
[
=
)
T
[)
T
c
=

2
v
(]
=}
Q
c
=
T
o
=}
=
Q.
[
=
3
[}
=
c
=
=
[
=}
=
1)
T
()
=)
=
=}
Q
[
=}
<
o
=}
Q
s
o
A~
[
=
v
OF
-
1]
=
=
=
2
[}
Q
(1)
=
—
[
=
[}
=
-
o

o
o
o
5
Q
<
2
©
5]
5
=r
o
2
S
c
S
~-*
£
=
oz
o
©
o
5
=
5
Q
]
5
o
®
5
=
S
=
8
2
©
o
5
ot
=
o
=}
T
o
5
£
=
o
5
=
8
<
S
3
)
&
©
o
5
£
=
o
5
[~y
©
°
S
=
T
®
5
£
=
o
5
=
=
=
=
o
-,
8
c
=
E
N
)
<
S
5
(%]
<
)
-
£
3
o
w
o
)
2

=
=)
5
=
Q9
=
(o]
3
()
=
(o]
c
(=
e
w
)
o
Q
Q
(']
=
Q9
=
Q9
c
[7]
3
{ =
=
{ =
=
F
(']
=
<
Q
-~
c
=
3
L
(']
=
e
Q
3
()
=
()
(']
=
Gl
c
3
3
(']
=
o
Q
=
3
)
=
<
)
o
(=
-~
)
(']
=
7]
=
3
o
)
=

o5
)
=
£
S
-+
)

o
na
-1
0
S
-+
Y
§.
;
o
2
:
®
LT
E.
=
2
d
Q
®
:'
I
o
-3
S
*
-+
Y

Lampiran 5 Cara membuat pareto

File Edit Dats Calc |Stat Graph Editor Tools Window Help Assistant

SH| e xE Basic Statistics K~ X 7] & (i ] [ 3 Om e
= Regression ’—_‘ x
ANOVA 3
Lf DOE »
Control Charts 3
Pareto Cha

Reliability/Survival 3

Multivariate 4 Cause-and-Effect...
Time Seri 3
|me senes ﬂ@ Individual Distribution ldentification...
Tabl 2
anles ﬁa Johnson Transformation...
Nonparametrics 3 -
Capability Analysis 3
E I Test: 3
EREL =S Capability Sixpack 3
Power and Sample Size 3
;‘; Tolerance Intervals (Mormal Distribution)...
Pareto Chart x

C1 Jenis Defect Defects or attribute datain: | 'Jenis Defect'
Option:

C2  Frekuensi
Frequendies in: Frekuensi (optional)
BY variable in: (optional)
[
(o =
o

¥ Combine remaining defects into one category after this percent: | 95

" Do not combine
Help Cancel I

Lampiran 6 Cara membuat Cpk

File Edit Data Calc |Stst Graph Editor Tools Window Help Assistant

cH e xR Basic Statistics Y] UEEer N NN dEoR|l A
’7 Regression b—_| x
—_——  ANOWA »
LI DOE »
Control Charts »
U Chart of Quality Tools #* Run Chart..
Reliability/Survival ¥ ||l Pareto Chart...
U Chart of D¢ 7 [ Pareto Cho
Multivariate ¥ 3% Cause-and-Effect...
Time S 3
Test Results  TimeSeres M\ Individual Distribution |dentification...
Tables 3
e
AR , it Johnson Tinsformation...
e ik g i
Equivalence Tests »
Capability Sixpack | il Between/Within...
“WARNING * I Powerand SompleSize  *
———————— |/| Tolerance Intervals (Normal Distribution)... il Nennorml...
U Chart of Defect il Tolerance Intervals (Nennormal Distribution)... AL \uttiple Variables (Normal)...

Capability Analysis (Normal Distribution) s

[C1 PRODUKST  Dataarearangedas Transform...

C2 Defect {+ Single column: Proporsi
C3  Proporsi
Subgroup size: PRODUKST

{use @ constant or an 1D column)

Estimate...

{~ Subgroups across rows of:

Lower spec: ’m [ Boundary

Upper spec: ’m [ Boundary

Historical mean: ’— {optional)
4 Historical standard deviation: ’7 {optional)

Help Cancel

67



eyieyer 1abap Niuyalijod wizi edue)

VLAWIVYE
1¥393N
MINMILTOd

%

s
)
(]
=
Q
c
=
T
Q
=
=
o
Q
=
3
(]
=
(=
=
=
Q
=]
=
D
T
0
=
=
=
Q
Q
=
<
Q
=
Q
s
Q)
A~
Q
-
)
OF
=
(1]
=
=
=
2
(1]
Q
(]
=
(-
Q
=
Q
-
-+
Q

N
1= - 2 Y
¥ 0T
Q >
= Q
Qe s
35S
= =
Een
=]
3 <
= o
3 c
x =1
o €
=2 ~
Sc 7
3 5%
3 5
o =
>
3388
B %5
- T
o
s 55
2 =
S8g
=
T< b
1) 3
o
9 QP
Q ]
o o
3 =
ga'_ ()
8 P73
c °
w ()
-
R
c 2
= >
2873
> <
pS S
- —-
€ 9o 3
= x5
225
3. °
o
g g
Q —
3 8
5 5
T
ER-
(V)
~ E;
5 T
oG
° =)
e E
=} wn
Q
=
=
=
=
~
Q
-,
Q9
[ =
=
=)
A=
Q
c
Q
=
w
c
Q
-+
(=
3
Q
w
o
Q
3

o5
)
=
£
S
-+
)

=5
Q)
=
0
©
=+
o
§.
=
o)
o
-
D
=
E.
=
2
(53
Q
D
:l
I
o
=
Q
-
=+
o

=
=)
5
9
Q9
=
(o]
3
()
=
(o]
c
(=
e
w
)
o
Q
Q
(']
=
Q9
=
Q9
c
[7]
o
{ =
=
{ =
=
7
(']
=
<
Q
-~
s
=
3
L
(']
=
e
Q
3
()
=
()
(']
=
Gl
c
3
3
(']
=
o
Q
=
3
)
=
<
)
o
(=
-~
)
(']
=
7]
=
3
o
)
=

Lampiran 7 Logbook Bimbingan Materi

KEGIATAN BIMBINGAN MATERI

Nama : Muhammad Reza Rachman
NIM 1 2006411033
Judul Penelitian : Analisis Pengendalian Kualitas Menggunakan Metode Six

Sigma dan Kaizen Dalam Upaya Mereduksi Defect Produk X
(Studi Kasus PT XYZ)

Dosen Pembimbing: : Dra. Wiwi Prastiwinarti, $.Si., M.M.
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