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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 NegeriJakarta, Campus Ul, 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 Analysisi(FMEA). Hasil
penelitian menunjukkan bahwa defect penyoksmerupakan 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 Kontrolomenunjukkan 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.

Vi



eyieyer 1abap Niuyaiijod uizi edue)

VLAVIVYE
[CEREL

MINYILITOd

s
)
(]
=
Q
(=
=
T
Q
=
=
Q.
[
==
3
(]
=
c
=
=
Q
=]
=
(1)
T
(]
=
=
=]
Q
Q
=
<
Q
=
Q
s
Q)
S 5
Q
-
)
S
=
()
=
=
=
2
[
Q
(]
=
e
Q
=
Q
-
-
Q

N
Ooo
o )
- ()
Q >
S @
Q@< s
35S
5 =
L
=]
3 <
c Q
3 c
= =l 2l
) c
= =
)
5 5%
3 s
= =
=)
3388
B %5
= o
T
s 585
2 =]
S 28sg
=
T< B
0 7
T
9 QP
Q S
o [
S =
'ﬂ_)'_ ()
o P73
< °
(7] ()
® D 3>
R
c 4
SRR
2873
2] <
S o
-+ —
€9 3
= =
28 s
3. o
o
g g
Q —
3 8
5 5
&}
2 9
Q
~ E
5 T
HWoR
o =)
€ £
=2 ©n
Q
=
=
)
=
~
Q
-+
Q
c
o
=)
A=
Q
c
Q
=
w
c
Q
-+
=
3
Q
w
o
Q
2

-
[)
=
o
S
-+
)]

o
m
1
0
S
-+
Y
3.
=
-
=
=
®
o
E.
=
2
®
Q
®
=
[
o
-3
S
*
-+
Y

o
=)
5
9
Q9
=
(o]
3
()
=
Q
c
(=
T
7]
)
o
Q
Q
Q9
=
Q
.
(']
c
17
3
c
=
c
=
7
Q
-
<
Q
s
c
=
3.
=
(']
=
T
Q
3
()
=
N
(']
=
s
(=
3
3
Q9
=
Q.
(']
=
3
)
=
<
)
o
(=
-
)
Q
=
17
c
3
o
)
=

KATA PENGANTAR

Puji dan syukur penulis panjatkan ke hadirat Allah SWT atas segala rahmat,
karunia, serta hidayah-Nya, sehingga penulis dapat menyelesaikan skripsi yang
berjudul "[Analisis Kecacatan Sabun Batang Menggunakan Metode Six Sigma
Untuk Mengurangi Defect di PT. XYZ]".dengan baik:Skripsi ini disusun sebagai
salah satu syarat untuk memperoleh-gelar Sarjana Terapan. pada Program Studi

Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta.

Dalam proses «penyusunan skripsi ‘ini,. penulis menyadari  bahwa
penyelesaiannya tidak terlepas dari bantuan, dukungan, bimbingan, serta doa dari
berbagai pihak. Oleh karena itu, pada kesempatan ini penulis ingin menyampaikan

rasa hormat dan terima kasih yang sebesar-besarnya kepada:

1. Dr. Fuad Zainuri, S.T., M.Si., selaku Ketua Jurusan Teknik Mesin
Politeknik Negeri Jakarta.

2. Radhi Maladzi, S.T., M.T., selaku Ketua Program Studi Teknologi
Rekayasa Manufaktur Politeknik Negeri Jakarta.

3. 'Dr. Candra Damis Widiawaty, S.T.P., M.T. dan Marwah Masruroh, S.Si.,
M.Sc., selaku dosen pembimbing yang telah-meluangkan waktu, tenaga,
dan pikiran untuk memberikan arahan, bimbingan, motivasi, serta saran

yang sangat berharga selama proses penyusunan skripsi ini.

4. Seluruh dosen dan tenaga kependidikan Jurusan Teknik Mesin Politeknik
Negeri Jakarta yang telah memberikan ilmu, pengalaman, serta pelayanan

akademik selama penulis menempuh pendidikan.

5. Pimpinan beserta seluruh karyawan.perusahaan.yangtelah memberikan
kesempatan, bantuan, dan dukungan kepada penulis selama pelaksanaan

penelitian dan pengambilan data.

6. Kedua orang tua tercinta beserta seluruh keluarga yang senantiasa
memberikan kasih sayang, doa, dukungan moral maupun material, serta
motivasi yang tiada henti kepada penulis sehingga dapat menyelesaikan

pendidikan dan penyusunan skripsi ini.

Vii



VLYWV
[EREL
MIN¥3LIT0d

7. Teman-teman Program Studi Teknologi Rekayasa Manufaktur angkatan
yang telah memberikan semangat, bantuan, serta kebersamaan selama

masa perkuliahan hingga penyusunan skripsi ini.

-
m
=
o
T
-+
8

8. Semua pihak yang tidak dapat penulis sebutkan satu per satu yang telah

memberikan bantuan, dukungan, dan de ga skripsi ini dapat

diselesaikan dengan baik.

ejieyer Labap NiuyaMjod uizi eduey

POLITEKM¥%
NEGERI
JAKARTA

T
o
(1)
3
w0
c
=
T
o
=]
=
[<B
[
=
3
)
=
c
S,
=
=]
D
T
0
3
=
3
g2
Q
=]
<
o
=]
0
g
&
Q
-
o
o
=
[
=
=
=
2
0
0
)
=.
[
)
Q
=
-
o

N
=0 - 2 Y
o ]
s © 83
=) Q
Q@ s
253
o 5
=
322
c Q
3 c
=3 32
Q c
=2 ~
R
5 T
)
3 =
o =
3 3¢
= 5
-] T
o
5532
S8 g
"< B
o 2
]
Q
Qs 3
o e
S =
'n_l'_ [
8§ D>
< °
w )
o0 S
£ 5 <
c 4
=2 =3
sl
S
o &
2T =
€9 3
= x5
2B e
3. °
o
g g
Q —
3 &
5 5
T
g 2
= 35
S
i ®
o =)
€ £
> ©
Q
=2
=
5
=
~
Q
&
c
=
=)
A=
Q
c
Q
=2
w
c
Q
o
c
3
Q
w
o
Q
3

=
=
)
Q
=
=}
3
o
=]
@
c
=p
T
n
(1)
o
Q
),
Q
>
]
-~
o
c
n
o,
c
=
c
=
5
<
o
-
<
=
3
-,
Q
=]
]
o
3
o
>
n
Q
=]
ol
c
;
o
=]
[<B
[
>
3
3
<
1)
o
c
=
Q
>
w
c
3
o
[}
-

viii




eyieyer 1abap Niuyaiijod uizi edue)

[CEREL

VLAVIVYE
MINYILITOd

s
)
(]
=
Q
(=
=
T
Q
=
=
Q.
[
==
3
(]
=
c
=
=
Q
=]
=
(1)
T
(]
=
=
=]
Q
Q
=
<
Q
=
Q
s
Q)
S 5
Q
-
)
S
=
()
=
=
=
2
[
Q
(]
=
e
Q
=
Q
-
-
Q

N
Ooo
o )
- ()
Q >
S @
Q@< s
35S
5 =
L
=]
3 <
c Q
3 c
= =l 2l
) c
= =
)
5 5%
3 s
= =
=)
3388
B %5
= o
T
s 585
2 =]
S 28sg
=
T< B
0 7
T
9 QP
Q S
o [
S =
'ﬂ_)'_ ()
o P73
< °
(7] ()
® D 3>
R
c 4
SRR
2873
2] <
S o
-+ —
€9 3
= =
28 s
3. o
o
g g
Q —
3 8
5 5
&}
2 9
Q
~ E
5 T
HWoR
o =)
€ £
=2 ©n
Q
=
=
)
=
~
Q
-+
Q
c
o
=)
A=
Q
c
Q
=
w
c
Q
-+
=
3
Q
w
o
Q
2

-
[)
=
o
S
-+
)]

o
m
1
0
S
-+
Y
3.
=
o
=
=
®
o
E‘
=
2
®
Q
®
:‘
[
o
-3
S
*
-+
Y

o
=)
5
=
Q9
=
(o]
3
()
=
Q
c
(=
T
7]
)
o
Q
Q
Q9
=
Q
.
(']
c
17
3
c
=
c
=
F
Q
-
<
Q
s
c
=
3.
=
(']
=
T
Q
3
()
=
N
(']
=
s
(=
3
3
Q9
=
Q.
(']
=
3
)
=
<
)
o
(=
-
)
Q
=
17
c
3
o
)
=

DAFTAR ISI
LEMBAR MOTTO DAN PERSEMBAHAN ......oooiiiiiiirieeeeeeeee e il
HALAMAN PERSTUJUAN .....ooitiiite st sonmne e e eeveeeteeeeaesaeeneeeneesneenens iii
HALAMAN PENGESAHAN. ..t ottt B e v
LEMBAR PERNYATAAN ORISIONALITAS ....oooiieieee et e v
KATA PENGANTAR ..o Bttt sadbin e e vii
DAFTAR TSI i i ettt e e e e e eoas 1X
DAFTAR GAMBAR ...ttt en e danb e sthe e Bhe e eneeeneenaeas X1
DAETAR TABEL ... it an e henae e e e st e sta e babe e eeeenees Xii
BED............... Y A&y & N N B W .. .. 1
PENDAHULUAN ..o iiissssssssiiianmeen oo sinaneeendonneseedaansesee ananeestaanseensenne 1
1.1 Latar BelaKang ....couee oo i e cifee e cdeeeneeee e dhnae e dannnae e aeeens 1
1.2 Rumusan Masalah ...l 3
1.3° Tujuan Penelitian ........ccooiiieiiiieine e aiiihnaee e e e ennassnna e eaeens 3
1.4 " Manfaat Pen@litian ........cooooiiiiiiiiiiiniiinnnse e sessiileennesueennesnnesneaneeeeenees 4
1.5" "Batasan Masalal.... ... o cu o toee. osuesne sammues s beesdenstanecnnnansbensdonnansesnseeesenses 4
BABIIL.BA ... e et o o et Bt e oS ... . 6
TINJAUAN PUSTAKA Lo e et sumet e sne ot saesunaaseensesnnesnesnsssnnassesnseseeenees 6
2.1  Kualitas dan Pengendalian Kualitas..................0 6
22 Six§Nko. . A F an Y B Y an Y B Y I on Y. 8
2.3 DM AIC Six Sigma e 9
2.4 Critical to Quality (CTQ)..ccueeueeeieeiieeieeiteeie et eee et s sansiaen e e 14
2.5 Defects Per Million.Opportunities (DPMO)................commmaniti . 15
2.6 Fishbone Diagram ..........cccoccueeiiieniieiiienieeieese et 15
2.7 Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) ........cccoceveviviviiienieeeiee e, 16
2.8 Kajlan LIteTatur ......c.ceeeiieeiiieeiiee ettt eee e e e e e 19
2.9 Kerangka Pemikiran dan Pengembangan Hipotesis ............cccceeeeuneennee. 24
BAB IIL ..ottt ettt ettt e et et e eeneenae s 25
METODOLOGI PENELITTAN ..ottt et 25



eyieyer 1abap Niuyaiijod uizi edue)

[CEREL

VLAVIVYE
MINYILITOd

s
)
(]
=
Q
(=
=
T
Q
=
=
Q.
[
==
3
(]
=
c
=
=
Q
=]
=
(1)
T
(]
=
=
=]
Q
Q
=
<
Q
=
Q
s
Q)
S 5
Q
-
)
S
=
()
=
=
=
2
[
Q
(]
=
e
Q
=
Q
-
-
Q

N
Ooo
o )
- ()
Q >
S @
Q@< s
35S
5 =
L
=]
3 <
c Q
3 c
= =l 2l
) c
= =
)
5 5%
3 s
= =
=)
3388
B %5
= o
T
s 585
2 =]
S 28sg
=
T< B
0 7
T
9 QP
Q S
o [
S =
'ﬂ_)'_ ()
o P73
< °
(7] ()
® D 3>
R
c 4
SRR
2873
2] <
S o
-+ —
€9 3
= =
28 s
3. o
o
g g
Q —
3 8
5 5
&}
2 9
Q
~ E
5 T
HWoR
o =)
€ £
=2 ©n
Q
=
=
)
=
~
Q
-+
Q
c
o
=)
A=
Q
c
Q
=
w
c
Q
-+
=
3
Q
w
o
Q
2

-
[)
=
o
S
-+
)]

o
m
1
0
S
-+
Y
3.
=
o
=
=
®
o
E‘
=
2
®
Q
®
:‘
[
o
-3
S
*
-+
Y

o
=)
5
=
Q9
=
(o]
3
()
=
Q
c
(=
T
7]
)
o
Q
Q
Q9
=
Q
.
(']
c
17
3
c
=
c
=
F
Q
-
<
Q
s
c
=
3.
=
(']
=
T
Q
3
()
=
N
(']
=
s
(=
3
3
Q9
=
Q.
(']
=
3
)
=
<
)
o
(=
-
)
Q
=
17
c
3
o
)
=

3.1 DIA@ramM AT cooueieiiieiiecie ettt 25
3.2 Rangkaian Diagram Al ........ccoooeviiieiiiniiiiieeieeeceeee e 26
3.3 Jenis Penelitian.......cccceouieiirienieiiiniiieeieseeee e 28
3.4 Metode Penelitian Six Sigma.......ccceevevveeeiieeciieeiieeeieeeee e 28
3.5 Objek Penelitian.........cccoeeciieiiiiieiiiiecse e 29
3.6  Jenis dan Sumber Data Penelitian i i e 29
3.7 Metode PengumpulanData...............cceeeiiiiiiiieee e i 30
3.8 Metode Analisis Data ..........ccccooveeiiiiiiiiiiiiiiiiiceee et e 30
BAB IV ol 0 M e ol 32
HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN ...coioooii s 32

4.1 Analisis Defect Sabun Batang dengan Metode Six Sigma DMAIC
kondisi sebelum Penerapan Perbaikan ...........cccco.ccioeniviiiiiee i, 32

4.2 Analisis Defect Sabun Batang dengan Metode Six Sigma DMAIC
kondisi setelah Penerapan Perbaikan..............ccc....ooi e 46
BRREYV.....ooeeeee. . Sl Y A AN B ... 59
PENUTUP ...t oieiteeite st eueaneasneaassssta st annasnee e eeneesiianasnsesnseshannsesseeshasnnasneensens 59
5.1 KeSIMPUIAN ceeeiieeiieeee st casiEaaesnneee e sdennnaennnnaeeees 59
5.2 7 SATAN.....ei ettt st et e st e e stne et eeneeee e nes i a e st e s et e s e e 60
DAFTAR PUSTAKA Lo ieiteteneesstesnnasseese st e aaecansteshannsannssnnasneensens 61
| D2NLY 50 1 2N A\ S M 0 T T 61



eyieyer 1abap Niuyaiijod uizi edue)

VLAVIVYE
[CEREL

MINYILITOd

s
)
(]
=
Q
(=
=
T
Q
=
=
Q.
[
==
3
(]
=
c
=
=
Q
=]
=
(1)
T
(]
=
=
=]
Q
Q
=
<
Q
=
Q
s
Q)
S 5
Q
-
)
S
=
()
=
=
=
2
[
Q
(]
=
e
Q
=
Q
-
-
Q

N
Ooo
o )
- ()
Q >
S @
Q@< s
35S
5 =
L
=]
3 <
c Q
3 c
= =l 2l
) c
= =
)
5 5%
3 s
= =
=)
3388
B %5
= o
T
s 585
2 =]
S 28sg
=
T< B
0 7
T
9 QP
Q S
o [
S =
'ﬂ_)'_ ()
o P73
< °
(7] ()
® D 3>
R
c 4
SRR
2873
2] <
S o
-+ —
€9 3
= =
28 s
3. o
o
g g
Q —
3 8
5 5
&}
2 9
Q
~ E
5 T
HWoR
o =)
€ £
=2 ©n
Q
=
=
)
=
~
Q
-+
Q
c
o
=)
A=
Q
c
Q
=
w
c
Q
-+
=
3
Q
w
o
Q
2

-
[)
=
o
S
-+
)]

o
m
1
0
S
-+
Y
3.
=
o
=
=
®
o
E‘
=
2
®
Q
®
:‘
[
o
-3
S
*
-+
Y

o
=)
5
9
Q9
=
(o]
3
()
=
Q
c
(=
T
7]
)
o
Q
Q
Q9
=
Q
.
(']
c
17
3
c
=
c
=
7
Q
-
<
Q
s
c
=
3.
=
(']
=
T
Q
3
()
=
N
(']
=
s
(=
3
3
Q9
=
Q.
(']
=
3
)
=
<
)
o
(=
-
)
Q
=
17
c
3
o
)
=

DAFTAR GAMBAR
Gambar 1.1 Produk Sabun..........ooioiieiiiii e 2
Gambar 1.2 Grafik Jumlah Produksi dan Jumlah Defect.............ccoooiiiiiiiiiiiiiiiiiennnen. 2
Gambar 2.1 DMAIC Six Sigma (Sumber: ProcessMind 2025) .................cvvvveeeeeaan... 10
Gambar 2.2 Fishbone Diagram (sumber: ir.COm/RCAN) .........covvvuiiiieeiiiiiiiiiiieeeeeeeeeen, 16
Gambar 2.3 Kerangka BerfiKir.........couuiuiiiiiiiiiiiii e 24
Gambar 3.1 DIiagram AT ........oieeeeeeeeeenii s asf B i e e e e e eeeenniaa e eeeeeenenes 25
Gambar 3. 2 Produk Sabun ............... .t atlii i i e eee e 29
Gambar 4.1 DIiagram SIPOC .......attseeatiunmnneeeereeeerrriiseeeeereeeessnnnnsastinee s ianeaseeeeeseesnnns 33
Gambar 4.2 Critical To Quality (CTQ)........eeeviiiiiiiiiiieiieeeeeeeeeeeeee i B e 33
Gambar 4.3 Peta Kontrol (P=Chart) ............oooe e ierie e s R 37
Gambar 4.4 Fishbone DIagram..........ccuuuuuiieeeereeiibe B e i eeeiinis e eeeeeeeennnas e eeesanbue s 40
Gambar 4.5 Line Marking Sensof CONVEYOT .........uuueuuiatheeeitieniieneeeeeeeeennnnnneeeeseeenns 47
Gambar 4.6 Dek rail guide depan dan Dek unfolder belakang.......o.... % .ccovvvvneeee..e. 48
Gambar 4.7 Task PM Pengecekan Timing Belt............ooeeiiiiinn ittt e, 49
Gambar 4.8 One Point Lesson (OPL) Mesin CP400............iceeeieiiieeeeiiieee et e, 50
Gambar 4.9 Peta Kontrol (P-Chart) Setelah Tahap Improve......ccc....coeeeiiiinei e, 55
Gambar 4.10 Grafik Perbandingan Nilai Sigma...........ccoooo i ieeni i e 57
Gambar 4.11 Grafik Perbandingan DPMO ... b e b 58

Xi



DAFTAR TABEL

=

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA

17
18
19
20
36

Aﬁmprovment .

dan Jenis Defect Produk Pe

Defect,

9

si

POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

Tabel 4.1 Perhitungan Peta Kontrol P ....

Tabel 2. 3 Skala Penilaian DeteCtion . ... ..veuvenieeiie e et et e e e eaaenas
Tabel 2. 4 Kajian Literatur .............ccceevvvennnnnnn.

Tabel 2.1 Skala Penilaian SEVEIILY ....ccuuuuuiiiieeiiiiiiiiiiie e e et e e e e e e eeeees
Tabel 2.2 Skala Penilaian OCCUIENICE .....uvvuieeieiee et ee et e e e e et e e e e e e ee e eanaenas

Mei 2026...............
Tabel 4.5 Peta

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta

Xii



eyieyer 1abap Niuyaiijod uizi edue)

VLAVIVYE
[CEREL
MINM3LNOd

ﬁ

2
v
1]
=}
Q
[=
=
T
[
=}
=
Q.
[
==
3
[}
=
c
=
=
[}
=}
=
D
T
()
=)
=
>
Q
[
=}
<
[
>
Q
s
o
S 5
[
=
v
cL
=
1)
=
=
=
2
[}
Q
o
=
—
[
=
[}
=
-
[}

N
Ooo
o )
- ()
Q >
S @
Q@< s
35S
5 =
L
=]
3 <
c o
3 c
= =l 2l
) c
= =~
)
5 5%
3 s
= =
=)
3388
B %5
= o
T
s 585
2 =]
S 28sg
"< B
0 7
T
9 QP
Q S
o [
S =
g)'_ ()
o P73
< °
(7] ()
® D 3>
£ 5 <
c 4
SRR
2873
2] <
S o
-+ —
€ 9o 3
= =
28 s
3. o
o
g g
Q —
3 8
5 5
&}
2 9
Q
~ E
5 T
HWoR
o =)
€ £
=2 ©n
Q
=
=
)
=
=
Q
-+
Q
c
o
=)
A=
Q
c
Q
=
w
c
Q
-+
=
3
Q
w
o
Q
2

I
m
gl
0
©
-+
Y

o
m
1
0
S
-+
Y
3.
;
o
=
;.
®
o
E.
=
2
®
Q
®
:.
)
o
-3
S
*
-+
Y

o
=)
5
9
Q9
=
(o]
3
()
=
Q
c
(=
T
7]
)
o
Q
Q
Q9
=
Q
.
(']
c
17
3
c
=
c
=
7
Q
=]
<
Q
s
£
=
3.
=
(']
=
T
Q
3
()
=
N
(']
=
s
(=
3
3
Q9
=
Q.
(']
=
3
)
=
<
)
o
(=
-
)
Q
=
17
c
3
o
)
=

BAB1
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
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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.

Produksi dan Cacat Produk

B Produksi [l Cacat Produk

800.000
600.000

400.000

Produksi

200.000

Januari Februari Maret

Bulan

Gambar 1.2 Grafik Jumlah Produksiidan Jumiah 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 Eebruari, kemudian menurun menjadi 27,14% pada bulan Maret. Meskipun
mengalami penurunan pada bulan Maret, tingkat defect tersebut masih tergolong
tinggi schingga 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 dalamsmenurunkan tingkat defect produk [7],[8]. Metode ini
digunakan secara luas.pada berbagai sektor.industri, seperti industri otemetif [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) [i1].

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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1.

1.

2. Mengidentifikasi faktor penyebab defect produk menggunakan diagram

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

Mengimplementasikan tindakan perbaikan berdasarkan hasil analisis
DMAIC.

Mengevaluasi hasil implementasi. DMAIC dalam menurunkan tingkat

defect produk.

14 Manfaat Penelitian

Memberikan solusi perbaikan berbasis data yang dapat menurunkan
tingkat defect produk dan meningkatkan efisiensi proses produksi.
Penelitian pini - diharapkan ~dapat -memberikan kontribusi = dalam
pengembangan ilmu_ teknik industri, khususnya dalam bidang
manajemen Kualitas dan analisis risiko produksi.

Sebagai bahan evaluasi dan dasar pengambilan keputusan dalam
pengendalian kualitas serta perbaikan berkelanjutan melalui pendekatan
DMAIC.

Penelitian in1 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

Penelitian hanya dilakukan pada produksi sabun batang di satu lini

produksi perusahaan.yang menjadi objek penelitian.

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.

Metode analisis risiko yang digunakan adalah Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA) untuk menentukan nilai Risk Priority Number (RPN).
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5. Data yang digunakan merupakan data produksi dan data defect produk

6. Penelitian tidak membahas asg

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA




eyieyer 1abap Niuyaiijod uizi edue)

[CEREL

VLAVIVYE
MINYILITOd

s
)
(]
=
Q
(=
=
T
Q
=
=
Q.
[
==
3
(]
=
c
=
=
Q
=]
=
(1)
T
(]
=
=
=]
Q
Q
=
<
Q
=
Q
s
Q)
S 5
Q
-
)
S
=3
()
=
=
=
2
[
Q
(]
=
e
Q
=
Q
-
-
Q

N
Ooo
o )
- ()
Q >
S @
Q@< s
35S
5 =
L
=]
3 <
c o
3 c
= =l 2l
) c
= =
)
5 5%
3 s
= =
=)
3388
B %5
= o
T
s 585
2 =]
S 28sg
=
T< B
0 7
T
9 QP
Q S
o [
S =
'ﬂ_)'_ ()
o P73
< °
(7] ()
® D 3>
R
c 4
SRR
2873
2] <
S o
-+ —
€9 3
= =
28 s
3. o
o
g g
Q —
3 8
5 5
&}
2 9
Q
~ E
5 T
HWoR
o =)
€ £
=2 ©n
Q
=
=
)
=
~
Q
-+
Q
c
o
=)
A=
Q
c
Q
=
w
c
Q
-+
=
3
Q
w
o
Q
2

I
m
gl
0
©
-+
Y

o
m
1
0
S
-+
Y
3.
=
o
=
=
®
o
E‘
=
2
®
Q
®
:‘
[
o
-3
S
*
-+
Y

o
=)
5
=
Q9
=
(o]
3
()
=
Q
c
(=
T
7]
)
o
Q
Q
Q9
=
Q
.
(']
c
17
o
c
=
c
=
F
Q
-
<
Q
s
c
=
3.
=
(']
=
T
Q
3
()
=
N
(']
=
s
(=
3
3
Q9
=
Q.
(']
=
3
)
=
<
)
o
(=
-
)
Q
=
17
c
3
o
)
=

5.1

BAB YV
PENUTUP

Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian mengenaipengendalian kualitas produk sabun

batang menggunakan metode Six+Sigma dengan pendekatan, Define, Measure,

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

beberapa kesimpulansebagai berikut:

1.

Jenis defect.yang paling.deminan 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.

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 dalamwmelakukan setfing 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.
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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.

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.

Saran

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, maka saran yang dapat

diberikan adalah sebagai berikut:
1.

Perusahaan perlu mempertahankan “danmenjalankan secara konsisten
seluruh tindakan perbaikan yang telah diterapkan, khususnya penggunaan
centerline pada sensor conveyor dan deksunfolder, pelaksanaan preventive
maintenance, serta penggunaan OPL sebagai standar penyetelan mesin.
Perusahaan “disarankan untuk meningkatkan pengawasan terhadap
parameter proses.produksi dan melakukanevaluasi berkala terhadap kondisi
mesin guna mencegah terjadinya pergeseran komponen yang dapat
menyebabkan defect penyok.

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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Hormat kami,

Sicilia Tjandra
Head of Talent Acquisition
PT Sayap Mas Utama (WINGS Group)
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