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ABSTRAK 

ANALISIS KECACATAN PRODUK SABUN BATANG 

MENGGUNAKAN METODE SIX SIGMA UNTUK 

MENGURANGI DEFECT DI PT. XYZ 

Muhammad Hafiz Suryana, Candra Damis Widiawaty, Marwah Masruroh 
Program Studi Sarjana Terapan Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik 
Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, Campus UI, Depok, 16424 PT. XYZ (FMCG 

Company) 
 

Tingginya jumlah produk cacat (defect) pada produksi sabun batang di PT. 

XYZ menyebabkan penurunan kualitas produk dan efisiensi produksi. Oleh karena 

itu, diperlukan pengendalian kualitas untuk mengidentifikasi penyebab defect serta 

menentukan tindakan perbaikan yang tepat. Penelitian ini bertujuan untuk 

mengidentifikasi jenis defect yang dominan, menganalisis penyebab terjadinya 

defect, dan memberikan usulan perbaikan guna mengurangi defect pada produksi 

sabun batang. Metode yang digunakan adalah Six Sigma dengan pendekatan 

Define, Measure, Analyze, Improve, Control (DMAIC). Analisis dilakukan 

menggunakan diagram SIPOC, CTQ, Peta Kontrol (P-Chart), DPO, DPMO, level 

sigma, Fishbone Diagram, dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Hasil 

penelitian menunjukkan bahwa defect penyok merupakan jenis defect yang paling 

dominan. Berdasarkan analisis FMEA, penyebab utama defect adalah pergeseran 

posisi sensor conveyor dengan nilai RPN 384. Usulan perbaikan berupa pembuatan 

centerline, penyusunan Task Preventive Maintenance, dan pembuatan One Point 

Lesson (OPL). Setelah implementasi perbaikan, nilai level sigma meningkat dari 

2,82 sigma menjadi 3,03 sigma, serta hasil Peta Kontrol menunjukkan proses 

produksi berada dalam batas kendali. Dengan demikian, penerapan metode Six 

Sigma terbukti mampu mengurangi defect dan meningkatkan kualitas proses 

produksi sabun batang di PT. XYZ. 
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BAB I 
PENDAHULUAN 

 

1.1  Latar Belakang 

Industri manufaktur dituntut untuk mampu menghasilkan produk dengan 

kualitas yang konsisten dan sesuai standar yang ditetapkan oleh perusahaan maupun 

kebutuhan konsumen. Kualitas tidak hanya berkaitan dengan karakteristik fisik 

produk, tetapi juga menyangkut keandalan proses produksi yang mampu 

meminimalkan terjadinya defect. Defect dapat menimbulkan pemborosan biaya 

produksi, penurunan produktivitas, serta menurunkan kepercayaan konsumen 

terhadap Perusahaan [1]. Dalam proses produksi manufaktur, defect produk dapat 

disebabkan oleh berbagai faktor seperti manusia (operator), mesin, metode kerja, 

material, dan lingkungan kerja. Faktor-faktor tersebut saling berinteraksi dan 

berpotensi menimbulkan kegagalan proses apabila tidak dikendalikan secara 

sistematis [2]. Produk defect yang tidak teridentifikasi dengan baik dapat 

berdampak pada meningkatnya biaya kualitas dan menurunnya citra perusahaan 

[3]. 

PT. XYZ merupakan salah satu perusahaan FMCG terkemuka di Indonesia, 

yang memproduksi berbagai macam produk, salah satunya adalah memproduksi 

sabun batang dalam skala besar. Proses produksi sabun batang melibatkan beberapa 

tahapan penting seperti pencampuran bahan baku (minyak nabati, soda kaustik, 

parfum, dan bahan aditif), proses saponifikasi, pengeringan, pencetakan, hingga 

pengemasan. Dalam proses tersebut, terdapat potensi terjadinya defect seperti cacat 

fisik pada sabun. Dapat dilihat pada Gambar 1.1 contoh sabun defect. 

 

Gambar 1.1 Produk Sabun 



2 
 

 
 

Berdasarkan hasil observasi lapangan di PT XYZ yang dilaksanakan pada 

bulan Februari 2026 bersama Staff bagian produksi & Utility, diketahui bahwa 

produksi sabun batang masih mengalami permasalahan yang menyebabkan 

terjadinya defect. 

 

Gambar 1.2 Grafik Jumlah Produksi dan Jumlah Defect  

Dapat dilihat pada Gambar 1.2 bahwa proses produksi sabun batangan 

masih mengalami defect produk pada setiap periode pengamatan. Persentase defect 

yang terjadi sebesar 21,54% pada bulan Januari, meningkat menjadi 36,65% pada 

bulan Februari, kemudian menurun menjadi 27,14% pada bulan Maret. Meskipun 

mengalami penurunan pada bulan Maret, tingkat defect tersebut masih tergolong 

tinggi sehingga menunjukkan bahwa proses produksi belum berjalan secara 

optimal. Diperlukan pengendalian kualitas dan analisis proses secara sistematis 

guna mengidentifikasi penyebab utama dan menentukan prioritas perbaikan yang 

tepat. Six Sigma dengan pendekatan Define, Measure, Analyze, Improve, Control 

(DMAIC) digunakan untuk meningkatkan kualitas proses produksi dengan 

mengurangi variasi dan defect. Dalam kerangka DMAIC, Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA) digunakan pada tahap Analyze untuk mengidentifikasi mode 

kegagalan dan menentukan prioritas perbaikan berdasarkan nilai Risk Priority 

Number (RPN) [4][5]. 

Selain itu, penelitian ini memanfaatkan Peta Kontrol dan fishbone diagram 

untuk mengetahui produksi sabun dalam batas kendali secara statistik serta 

menganalisis akar penyebab masalah berdasarkan faktor manusia, mesin, metode, 

material, dan lingkungan. Pengukuran kinerja proses dilakukan menggunakan 
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indikator Defects Per Million Opportunities (DPMO) dalam kerangka Six Sigma 

untuk mengetahui tingkat kapabilitas proses produksi. Integrasi metode DMAIC 

dan FMEA dinilai relevan dan efektif untuk diterapkan pada proses produksi sabun 

batang di PT. XYZ[4][6]. 

Penelitian sebelumnya juga menunjukkan bahwa penerapan DMAIC 

mampu mengidentifikasi mode kegagalan dominan serta menentukan tindakan 

perbaikan yang efektif dalam menurunkan tingkat defect produk [7],[8]. Metode ini 

digunakan secara luas pada berbagai sektor industri, seperti industri otomotif [9], 

industri manufaktur komponen [10], hingga industri pengelasan [2]. Metode FMEA 

telah banyak diterapkan dalam industri manufaktur untuk mengidentifikasi risiko 

proses serta menentukan prioritas perbaikan berbasis nilai Risk Priority Number 

(RPN) [11]. 

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis risiko kegagalan proses 

produksi sabun batang menggunakan metode FMEA Adalah kerangka DMAIC 

guna mengidentifikasi mode kegagalan yang paling kritis serta menentukan 

prioritas tindakan perbaikan. Diharapkan hasil penelitian ini dapat menurunkan 

defect produk, meningkatkan efisiensi produksi di PT. XYZ. 

1.2  Rumusan Masalah 

1. Jenis defect apa yang paling dominan dalam produk sabun batang di PT. 

XYZ? 

2. Apa saja faktor penyebab utama terjadinya defect produk berdasarkan 

analisis Fishbone dan FMEA dan nilai risiko tertinggi berdasarkan 

perhitungan Risk Priority Number (RPN) ? 

3. Usulan perbaikan apa saja yang akan di implementasikan pada 

perusahaan? 

4. Bagaimana hasil implementasi DMAIC dalam menurunkan tingkat 

defect produk setelah dilakukan tindakan perbaikan? 

1.3  Tujuan Penelitian 

1. Mengidentifikasi defect dominan dalam produk sabun batang di PT. 

XYZ. 
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2. Mengidentifikasi faktor penyebab defect produk menggunakan diagram 

sebab-akibat (Fishbone) dan menentukan Prioritas perbaikan hasil nilai 

RPN FMEA. 

3. Mengimplementasikan tindakan perbaikan berdasarkan hasil analisis 

DMAIC. 

4. Mengevaluasi hasil implementasi DMAIC dalam menurunkan tingkat 

defect produk. 

 

1.4  Manfaat Penelitian  

1. Memberikan solusi perbaikan berbasis data yang dapat menurunkan 

tingkat defect produk dan meningkatkan efisiensi proses produksi. 

2. Penelitian ini diharapkan dapat memberikan kontribusi dalam 

pengembangan ilmu teknik industri, khususnya dalam bidang 

manajemen kualitas dan analisis risiko produksi. 

3. Sebagai bahan evaluasi dan dasar pengambilan keputusan dalam 

pengendalian kualitas serta perbaikan berkelanjutan melalui pendekatan 

DMAIC. 

4. Penelitian ini memberikan pengalaman dan pemahaman yang lebih 

mendalam mengenai penerapan metode FMEA dan Six Sigma dalam 

analisis risiko kegagalan proses produksi secara nyata di industri 

manufaktur.  

1.5  Batasan Masalah 

1. Penelitian hanya dilakukan pada produksi sabun batang di satu lini 

produksi perusahaan yang menjadi objek penelitian. 

2. Jenis kegagalan (failure mode) yang dianalisis hanya yang berkaitan 

dengan kualitas produk fisik, seperti retak, defect bentuk, berat tidak 

sesuai standar, tekstur tidak homogen, dan kerusakan kemasan. 

3. Metode analisis risiko yang digunakan adalah Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA) untuk menentukan nilai Risk Priority Number (RPN). 
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4. Pendekatan perbaikan menggunakan metode Define, Measure, Analyze, 

Improve, Control (DMAIC) dalam kerangka Six Sigma. 

5. Data yang digunakan merupakan data produksi dan data defect produk 

dalam periode waktu yang ditentukan. 

6. Penelitian tidak membahas aspek keuangan secara mendalam seperti 

analisis investasi atau perhitungan Return on Investment (ROI). 
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BAB V 
PENUTUP 

 

5.1  Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian mengenai pengendalian kualitas produk sabun 

batang menggunakan metode Six Sigma dengan pendekatan Define, Measure, 

Analyze, Improve, dan Control (DMAIC) di PT. XYZ, maka dapat diperoleh 

beberapa kesimpulan sebagai berikut: 

1. Jenis defect yang paling dominan pada proses produksi sabun batang adalah 

defect penyok. Hasil identifikasi pada tahap Define melalui diagram SIPOC 

dan Critical to Quality (CTQ), serta analisis data produksi periode Januari–

Maret 2026 menunjukkan Defect penyok tercatat sebanyak 171.980 pcs atau 

sebesar 48,81% dari total defect yang terjadi selama periode penelitian 

Kondisi tersebut menjadikan defect penyok sebagai fokus utama dalam 

penelitian untuk dilakukan analisis dan perbaikan.  

2. Faktor-faktor penyebab utama terjadinya defect penyok diperoleh melalui 

analisis Fishbone Diagram yang meliputi faktor man, machine, dan method. 

Hasil analisis Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) menunjukkan 

bahwa penyebab dengan nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi adalah 

pergeseran posisi sensor conveyor etiket akibat getaran mesin dengan nilai 

RPN 384, diikuti oleh pergeseran posisi dek unfolder akibat getaran mesin 

dengan nilai RPN 336, keausan dan berkurangnya ketegangan timing belt 

penggerak suction wheel dengan nilai RPN 288, tidak adanya standar kerja 

tertulis dalam penyetelan mesin dengan nilai RPN 245, kurangnya pelatihan 

operator dalam melakukan setting mesin dengan nilai RPN 210, serta 

kurangnya fokus operator yang menyebabkan keterlambatan penanganan 

gangguan dengan nilai RPN 180. Berdasarkan hasil tersebut, penyebab 

dengan nilai RPN tertinggi menjadi prioritas utama dalam penyusunan 

usulan perbaikan untuk meminimalkan terjadinya defect penyok pada 

proses produksi sabun batang. 



60 
 

 
 

3. Usulan perbaikan yang diberikan pada tahap Improve meliputi pembuatan 

centerline pada posisi sensor conveyor etiket, pembuatan centerline pada 

dek rail guide depan dan dek unfolder belakang sebagai acuan penyetelan, 

penyusunan Task Preventive Maintenance (PM) untuk pengecekan timing 

belt penggerak suction wheel, serta pembuatan One Point Lesson (OPL) 

penyetelan mesin CP400.  

4. Setelah implementasi perbaikan, hasil pengukuran pada tahap Control 

menunjukkan bahwa proporsi defect menurun dari 21,54%–36,65% pada 

periode sebelum perbaikan menjadi sekitar 19,03%–19,01% pada periode 

setelah perbaikan. Selain itu, nilai level sigma meningkat dari rentang 2,67–

2,96 sigma menjadi 3,03 sigma, sedangkan hasil Peta Kontrol P (P-Chart) 

menunjukkan seluruh titik pengamatan berada di dalam batas kendali (UCL 

dan LCL). Hasil tersebut menunjukkan bahwa implementasi perbaikan 

mampu meningkatkan kestabilan proses produksi dan kualitas produk sabun 

batang di PT. XYZ. 

 

5.2  Saran 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, maka saran yang dapat 

diberikan adalah sebagai berikut: 

1. Perusahaan perlu mempertahankan dan menjalankan secara konsisten 

seluruh tindakan perbaikan yang telah diterapkan, khususnya penggunaan 

centerline pada sensor conveyor dan dek unfolder, pelaksanaan preventive 

maintenance, serta penggunaan OPL sebagai standar penyetelan mesin.  

2. Perusahaan disarankan untuk meningkatkan pengawasan terhadap 

parameter proses produksi dan melakukan evaluasi berkala terhadap kondisi 

mesin guna mencegah terjadinya pergeseran komponen yang dapat 

menyebabkan defect penyok.  

3. Perlu dilakukan pelatihan secara berkala kepada operator agar pemahaman 

terhadap prosedur penyetelan mesin CP400 semakin baik sehingga potensi 

kesalahan akibat faktor manusia dapat diminimalkan. 
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