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Pendahuluan
Pada divisi plastik CPP PT. ICP, saat ini masih
terdapat permasalahan yang cukup signifikan,
yaitu ditemukannya produk cacat atau not
good (NG) yang lolos dari proses inspeksi dan
sampai ke tangan pelanggan. Kondisi ini
mengakibatkan perusahaan sering menerima
klaim dari konsumen. Jika permasalahan kualitas
tersebut tidak segera diatasi, maka dapat
memberikan dampak serius, terutama terhadap
penurunan tingkat kepercayaan pelanggan
terhadap PT. ICP.

Adapun beberapa jenis cacat yang
umum ditemukan pada produk plastik CPP
meliputi cacat crease (lipatan dengan garis
miring pada plastik), cacat gauge band
(permukaan plastik tidak rata atau terdapat
tonjolan pada roll), serta cacat particle
(munculnya bintik-bintik kecil maupun besar
pada permukaan plastik)



TujuanPenelitian

1. Mengetahui jenis-jenis cacat produk yang paling

dominan terjadi selama proses produksi SQC.

2. Mengetahui akar penyebab timbulnya cacat

pada proses produksi plastik cpp film six sigma

(DMAIC)

RumusanMasalah
Bagaimana cara menganalisa penyebab

terjadinya kecacatan pada plastic cpp film

dengan menggunakan metode SQC & Six

Sigma sehingga menghasilkan produk

yang baik?
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Rumusan Masalah & Tujuan Penelitian
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Metode Penelitian
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Hasil

Tabel Data Check Seet Bulan Mei – Desember 2025
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Hasil

Tabel Data grafik Histigrom Cacat Produk
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Hasil

Tabel Data Presentase cacat produk:
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Hasil

Tabel Data Grafik Diagram Pareto Cacat Produk:



Hasil

Tabel Data Grafik Diagram Scatter Plot Cacat Produk:



HASIL

• Berdasarkan Tabel peta kendali, disajikan data
jumlah produksi dan jumlah kecacatan produk
selama periode Mei hingga Desember, yang
mencakup tiga jenis cacat yaitu crease, gauge
band, dan particle. Total produksi tercatat
sebesar 1.655 kg dengan total kecacatan
sebanyak 393 unit, di mana variasi jumlah cacat
setiap bulan menunjukkan fluktuasi yang cukup
signifikan. Nilai proporsi cacat (P) berkisar antara
0,145 hingga 0,360, dengan garis pusat (CL)
sebesar 0,237 serta batas kendali atas (UCL)
0,397 dan batas kendali bawah (LCL) 0,078.
Secara umum, data ini memberikan gambaran
awal mengenai kestabilan proses produksi serta
distribusi tingkat kecacatan yang terjadi, yang
selanjutnya dapat digunakan untuk
mengevaluasi apakah proses berada dalam
kondisi terkendali secara statistik atau tidak

Tabel Data Grafik Diagram Scatter Plot Cacat Produk
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Hasil
Tabel Data Grafik Peta Control (Peta Kendali) Cacat 

Produk:
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Hasil

Tabel Data Grafik Fishbone Diagram Cacat Produk Plastik CPP 
Crease:
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Hasil

Tabel Data Grafik Fishbone Diagram Cacat Produk Plastik CPP 
Gauge Band:
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Hasil

Tabel Data Critical To Quality (CTQ) Cacat Plastik CPP 



Hasil
Berdasarkan Tabel CTQ, kinerja kualitas produksi
plastik cpp masih tergolong rendah hingga
sedang dengan rata-rata DPMO sebesar
82.055,148 dan tingkat sigma 2,911, yang
menunjukkan proses belum mencapai standar
kualitas tinggi. Secara bulanan terjadi fluktuasi, di
mana kinerja terburuk terlihat pada Mei dan Juni
dengan DPMO tinggi dan sigma rendah,
sementara perbaikan signifikan terjadi pada
Agustus dengan DPMO terendah dan sigma
tertinggi. Namun, setelah itu kinerja kembali tidak
stabil meskipun tidak seburuk awal periode. Selain
itu, rata-rata DPU sebesar 23,75% menunjukkan
tingkat kecacatan yang masih cukup tinggi,
sehingga diperlukan upaya perbaikan yang
berkelanjutan dan konsisten untuk meningkatkan
kualitas proses produksi.

Tabel Data Critical To Quality (CTQ) Cacact Plastik 
Cpp:



Hasil
Pada tahap Improve, dilakukan perumusan serta implementasi usulan perbaikan yang

bertujuan untuk menurunkan tingkat kecacatan produk berdasarkan akar penyebab yang
telah diidentifikasi pada tahap Analyze. Upaya perbaikan difokuskan pada jenis cacat
yang paling dominan, yaitu cacat crease, serta didukung oleh penanganan cacat particle
dan gauge band. Pendekatan perbaikan dilakukan secara sistematis dengan mengacu
pada faktor-faktor utama penyebab, yaitu aspek manusia, mesin, metode, dan material.

Dari aspek manusia (man), dilakukan peningkatan kompetensi operator melalui
pelatihan dan pembinaan terkait pengoperasian mesin serta pemahaman parameter
proses sesuai standar. Selain itu, kedisiplinan dan ketelitian operator dalam melakukan
monitoring selama proses produksi juga perlu ditingkatkan. Dari aspek mesin (machine),
dilakukan perawatan dan pemeriksaan berkala (preventive maintenance) untuk menjaga
stabilitas kinerja mesin, termasuk pengaturan tension serta pembersihan roll agar tetap
dalam kondisi optimal. Penggantian komponen yang sudah tidak layak pakai juga menjadi
langkah penting untuk mencegah timbulnya kecacatan
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Hasil

Tahap Control
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Usulan Perbaikan
Rekomendasi bagi PT. ICP dalam produksi plastik CPP berdasarkan

metode Statistical Quality Control (SQC) dan Six Sigma difokuskan pada 
empat aspek utama, yaitu manusia, mesin, metode, dan material. 
Peningkatan kompetensi, kedisiplinan, dan ketelitian operator perlu dilakukan
melalui pelatihan dan evaluasi kinerja. Dari sisi mesin, diperlukan penerapan
preventive maintenance secara rutin untuk menjaga stabilitas kinerja. Pada 
aspek metode, perusahaan disarankan melakukan standarisasi serta
pengawasan SOP dan menerapkan sistem monitoring proses secara real-time. 
Sementara itu, dari aspek material, pengendalian kualitas bahan baku perlu
diperketat melalui seleksi dan inspeksi yang konsisten. Selain itu, pengendalian
berkelanjutan melalui peta kendali, evaluasi DPMO dan tingkat sigma secara
berkala, serta audit kualitas diperlukan agar upaya perbaikan berjalan efektif
dalam menurunkan tingkat kecacatan dan meningkatkan kualitas proses 
produksi secara keseluruhan.
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Kesimpulan
Berdasarkan hasil pengolahan serta analisis data yang telah dilakukan, di antaranya

sebagai berikut:

Hasil pengolahan data dan analisis menggunakan metode Statistical Quality Control (SQC)
dan Six Sigma, dapat disimpulkan bahwa tingkat kecacatan produk plastik CPP di PT. ICP
masih tergolong tinggi, dengan total cacat sebanyak 393 roll dari total produksi 1.655 roll.
Jenis kecacatan yang paling dominan adalah cacat crease dengan jumlah 531 kejadian
atau sekitar 32%, diikuti oleh cacat particle dan gauge band. Hasil analisis peta kendali
menunjukkan bahwa proses produksi berada dalam kondisi terkendali secara statistik, namun
masih terdapat variasi yang cukup signifikan sehingga kualitas produk belum optimal.
Berdasarkan perhitungan Six Sigma, diperoleh nilai rata-rata DPMO sebesar 82.055,148
dengan tingkat sigma sebesar 2,911, yang menunjukkan bahwa kinerja proses produksi masih
berada pada level rendah hingga sedang dan belum mencapai standar kualitas yang
diharapkan. Analisis akar penyebab menggunakan diagram fishbone menunjukkan bahwa
kecacatan produk disebabkan oleh faktor manusia, mesin, metode, dan material yang saling
berkaitan, seperti kurangnya ketelitian operator, ketidakstabilan mesin, SOP yang belum
optimal, serta kualitas bahan baku yang tidak konsisten.
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TEMUAN PENTING PENELITIAN
• 1. Hasil analisis menunjukkan bahwa tingkat kecacatan produk plastik

CPP di PT. ICP masih tergolong tinggi dengan total cacat sebanyak
393 roll dari total produksi 1.655 roll.

• 2. Jenis kecacatan yang paling dominan adalah cacat crease 
sebesar 32%, sehingga menjadi prioritas utama dalam proses 
perbaikan kualitas produksi.

• 3. Berdasarkan analisis menggunakan metode Statistical Quality 
Control (SQC), proses produksi masih berada dalam batas kendali
statistik, namun variasi proses yang terjadi masih cukup besar
sehingga kualitas produk belum optimal.

• 4. Perhitungan Six Sigma menghasilkan rata-rata nilai DPMO sebesar
82.055,148 dengan tingkat sigma sebesar 2,911, yang menunjukkan
bahwa performa kualitas proses produksi masih berada pada level 
rendah hingga sedang.
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MANFAAT PENELITIAN

• 1. Bagi perusahaan, penelitian ini dapat membantu mengetahui
jenis cacat yang paling dominan serta faktor penyebab utama
kecacatan pada proses produksi plastik CPP.

• 2. Penelitian ini memberikan usulan perbaikan yang dapat
diterapkan perusahaan untuk mengurangi tingkat defect dan 
meningkatkan kualitas produk.

• 3. Hasil penelitian dapat digunakan sebagai bahan evaluasi
dalam meningkatkan efektivitas proses produksi, efisiensi kerja, 
dan kepuasan pelanggan terhadap produk PT. ICP.
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