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Pendahuluan
Jumlah Rata – Rata 

produk reject selama
periode waktu 6 bulan, 
adalah 1.6% ≈ 2%  dari

target perusahaan 0%. 

PT. XYZ menghadapi masalah nyata terkait cacat pada kemasan
botol kecap PET 600ml, yang menyebabkan keluhan dari konsumen
mengenai kualitas produk. Selain itu, sebagai bagian dari
komitmennya terhadap program zero waste, perusahaan bertekad
untuk mengurangi limbah yang timbul akibat cacat pada kemasan
tersebut.
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

Bagaimana mengidentifikasi jenis kecacatan yang terjadi pada produk kecap 

kemasan PET 600ml, menganalisis penyebab kecacatan tersebut, serta 

merumuskan usulan perbaikan yang efektif dengan mengintegrasikan metode 

Six Sigma, Statistical Quality Control, dan konsep 5W+1H untuk mencapai zero 

waste melalui pengurangan waste defect di lini produksi?
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Metode dan Konsep

Menurut Adawiyah, 

2022

Statistical 

Quality 

Control

5W+1H

Menurut Rinjani, 2021

Menurut Pramono, 2021

Six Sigma
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Hasil Penelitian-Define
No. CTQ Penjelasan

1 Capseal rusak
Kerusakan pada capseal, yaitu segel pelindung tutup botol rusak, dapat
mengakibatkan produk kehilangan keamanan dan sterilisasi, sehingga konsumen
meragukan keaslian atau kualitas produk.

2 Engsel botol rusak
Engsel botol yang rusak akan memengaruhi fungsionalitas tutup botol, sehingga
tutup botol sulit dibuka atau ditutup dengan baik, yang berpotensi menyebabkan
kebocoran atau kontaminasi.

3 Tidak ada label
Produk tanpa label tidak memiliki identitas dan informasi penting seperti merek,
komposisi, atau petunjuk penggunaan, sehingga tidak memenuhi standar
penjualan dan regulasi.

4 Body botol rusak Kerusakan pada badan botol, yaitu botol penyok memengaruhi estetika dan
integritas fisik produk, serta berisiko menyebabkan kebocoran.

5 Label rusak Label yang rusak, yaitu sobek dan miring, yang dapat mengurangi daya tarik
produk sekaligus menghambat konsumen dalam memahami informasi penting.
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Hasil Penelitian-Define
Tabel Data Jumlah Produksi dan Jumlah Produk Defect

No. Periode (Bulan) Jumlah 
Produksi/botol

Jenis Defect

Capseal
rusak

Engsel botol 
rusak

Tidak ada 
label

Body botol 
rusak

Label 
rusak

1 April 230,170 633 500 850 552 977

2 Mei 290,897 510 703 1160 882 1351

3 Juni 258,030 409 602 1059 781 1151

4 Juli 281,000 355 378 1392 720 1467

5 Agustus 339,000 382 403 1951 515 2071

6 September 265,100 313 355 1367 658 1460

TOTAL 1,664,197 2602 2941 7779 4108 8477
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Hasil Penelitian - Measure
Diagram Pareto Tingkat Kecacatan Produk
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Hasil Penelitian - Measure
Tabel Hasil Perhitungan Nilai DPU, CL, UCL, dan LCL

Periode Jumlah Produksi/Botol Jumlah produk Defect/Reject DPU UCL CL LCL

April 230,170 3,512 0.0153 0.0163 0.0156 0.0148

Mei 290,897 4,606 0.0158 0.0163 0.0156 0.0149

Juni 258,030 4,002 0.0155 0.0163 0.0156 0.0148

July 281,000 4,312 0.0153 0.0163 0.0156 0.0149

Agustus 339,000 5,322 0.0157 0.0162 0.0156 0.0149

September 265,100 4,153 0.0157 0.0163 0.0156 0.0148

Total & 
Rata-rata 1,664,197 25,907 0.0156 0.0163 0.0156 0.0149
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Hasil Penelitian - Measure
Grafik Peta Kendali P (P-Chart)
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Hasil Penelitian - Measure
Tabel Hasil Perhitungan Nilai DPMO dan Level Sigma

Periode Unit Produksi Jumlah produk 
Defect/reject Opportunities DPMO Level Sigma

April 230.170 3,512 5 3051.66 4,24

May 290.897 4,606 5 3166.76 4,23

June 258.030 4,002 5 3101.96 4,24

July 281.000 4,312 5 3069.04 4,24

August 339.000 5,322 5 3139.82 4,23

September 265.100 4,153 5 3133.16 4,23

Rata-rata 3110.40 4,24



11

Hasil Penelitian - Analyze
Diagram Fishbone produk defect



12

Hasil Penelitian-Improve
Tabel Perencanaan perbaikan dengan konsep 5W+1H

Faktor What Why Where When Who How

Machine

Bearing Flitop kocak Komponen aus akibat 
penggunaan yang intensif

Area Produksi 
(Assembly)

Selama proses 
produksi Operator Tindakan Preventif maintenance pada 

komponen bearing[22]

Magazine salah 
ukuran Spesifikasi ukuran tidak jelas Area Produksi 

(Assembly)
Selama proses 

produksi Operator Perancangan ulang diintegrasikan 
dengan teknologi CAM[23]

Nozzle menyemprot 
tidak pas Tekanan angin kurang Area Produksi 

(Assembly)
Selama proses 

produksi Operator
Mengganti ketebalan shim untuk 

mendapatkan tekanan penyemperotan 
yang maksimal[24]

Method

Kurangnya inspeksi 
maintenance pada 

mesin 

Tidak ada monitoring secara 
berkala

Area Produksi 
(Assembly)

Selama proses 
produksi

Teknisi 
dan 

Operator

Monitoring performa mesin produksi 
berbasis Internet of Things (IoT)[25]

Tidak ada acuan 
baku untuk setting an 

mesin

Tidak ada prosedur standar 
yang jelas

Area Produksi 
(Assembly)

Selama proses 
produksi Operator Pembuatan standar tertulis mengenai 

setting mesin[26]
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Hasil Penelitian-Improve
Tabel Perencanaan perbaikan dengan konsep 5W+1H

Faktor What Why Where When Who How

Man 

Teknisi tidak pernah di 
training

Tidak ada program 
pelatihan yang terjadwal

Area 
Produksi 

(Assembly)

Selama 
proses 

produksi
Teknisi Membuat pelatihan tingkat mikro dan 

pelatihan tingkat makro[27].

Penempatan operator yang 
belum berpengalaman

Operator baru langsung 
ditempatkan di lini 

produksi tanpa pelatihan

Area 
Produksi 

(Assembly)

Selama 
proses 

produksi
Operator Membuat pelatihan tingkat mikro dan 

pelatihan tingkat makro[27]

Kepekaan Operator 
terhadap mesin kurang

Operator tidak menyadari 
pentingnya memonitor 

kondisi mesin

Area 
Produksi 

(Assembly)

Selama 
proses 

produksi
Operator Membuat pelatihan tingkat mikro dan 

pelatihan tingkat makro[27]

Material

Temprature WIP terlalu 
tinggi

Kalibrasi pengaturan 
temprature salah

Area 
Produksi 

(Assembly)

Selama 
proses 

produksi
Operator

Memastikan suhu pemasakkan sama 
pada setiap batch produksi dengan 

timer[28]

Material terlalu tipis Material tidak memenuhi 
spesifikasi

Area 
Produksi 

(Assembly)

Selama 
proses 

produksi
Material Melakukan kontrol supplier secara 

berkala[28]
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Hasil Penelitian - Control
Berikut pengontrolan yang dapat diterapkan Perusahaan terhadap apa yang sudah

dianalisa pada tahap Analyze serta setelah diterapkannya usulan perbaikan pada

tahap Improve. Yang perlu dilakukan dalam tahap ini yakni dengan:

Menghitung ulang nilai DPMO (Deffect Per Million Opportunities) pada waste defect

yang sudah dilakukan perbaikan.
1

2
Setelah dilakukan didapatkan hasil, apabila sudah terjadi peningkatan level sigma

dan penurunan jumlah defect maka perlu dipantau terus, tetapi apabila masih

belum ada perubahan perlu dilakukan tahap Analyze dan menentukan Improve

ulang. Begitu juga seterusnya dilakukan secara berulang-ulang.
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Kesimpulan
Analisis Kualitas Produksi Kemasan Kecap PET 600ml

Hasil Six Sigma

Ditemukan 5 jenis
cacat utama:

• Label rusak

• Tidak ada label

• Body botol rusak

• Engsel botol rusak

• Capseal rusak

Rata-rata Sigma = 4

Hasil Statistical Quality Control (SQC)

Ditemukan peyebab kecacatan:

• Mesin: Bearing aus, ukuran magazine
salah, tekanan nozzle kurang.

• Metode: Inspeksi minim, tidak ada
standar setting mesin.

• Manusia: Kurang training, operator baru
tanpa pelatihan, kurang peka terhadap
mesin.

• Material: Suhu terlalu tinggi, bahan terlalu
tipis.

Hasil Usulan Perbaikan (5W+1H)

Ditemukan usulan perbaikan:

• Mesin: Preventive maintenance,
teknologi CAM, penyesuaian tekanan
nozzle.

• Metode: Monitoring IoT, standar setting
mesin tertulis.

• Manusia: Pelatihan mikro & makro.

• Material: Pengendalian suhu dengan
timer, kontrol supplier berkala.
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Temuan Penting Penelitian

Penelitian ini tidak hanya berfokus pada peningkatan kualitas melalui reduksi 

cacat (Zero Defect), tetapi juga menciptakan proses yang lebih efisien dan 

ramah lingkungan dengan mengurangi pemborosan (Zero Waste). 

Implementasi rekomendasi perbaikan dalam penelitian ini dapat membantu 

industri mencapai produksi yang lebih optimal, hemat biaya, dan berkelanjutan.
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