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ABSTRAK

PT X merupakan salah satu perusahaan yang memproduksi botol plastik dengan
volume 19 L atau lebih sering disebut dengan botol 5 gallon. Saat ini PT X memiliki
empat buah lini produksi dengan kapasitas yang berbeda-beda. Rata-rata persentase
defective botol 5 gallon pada Line 1 selama bulan Juli 2017 — Desember 2017 adalah
7,42%. Nilai tersebut masih jauh dari batas maksimum defective perusahaan sebesar
2,5%.

Metode Six Sigma DMAIC digunakan dalam upaya penurunan persentase
defective perusahaan. Pada tahap D (Define) dilakukan identifikasi produk dan proses
produksi, pembuatan diagram SIPOC, dan penentuan CTQ. Terdapat enam buah CTQ
untuk produk botol 5 gallon. Pada tahap M (Measure) dilakukan pembuatan peta kendali
p dan u serta pengukuran performansi sebelum perbaikan dinilai dari persentase
defective, DPMO, dan level sigma. Performansi dari botol 5 gallon sebelum perbaikan
dinilai dari persentase defective sebesar 0,0805, DPMO sebesar 20.211,804, dan level
sigma sebesar 3,549. Pada tahap A (Analyze) dilakukan penentuan prioritas perbaikan
dengan membuat diagram pareto. Berdasarkan diagram pareto, terdapat dua buah jenis
defect yang menjadi fokus penelitian yaitu defect blackspot dan defect melipat. Proses
pencarian akar masalah menggunakan ishikawa diagram dan FMEA. Pada tahap |
(Improve) akan dilakukan penyusunan rencana tindakan perbaikan dan penerapan
rencana perbaikan. Pada tahap C (Control) dilakukan pengukuran nilai performansi
setelah dilakukan tindakan perbaikan.

Beberapa tindakan perbaikan yang diterapkan oleh PT X antara lain pembuatan
dan penerapan Prosedur Operasi Baku (POB) dan Instruksi Kerja, pemasangan visual
display, jadwal pembersihan mesin secara rutin, penggantian jenis mata pisau yang
digunakan dan lain-lain. Tindakan perbaikan mengakibatkan penurunan nilai persentase
defective menjadi 0,0667, DPMO sebesar 12.059,274, dan level sigma sebesar 3,755.



ABSTRACT

PT X is one of the companies that produce plastic bottles with volume 19 L or
more often called with bottle 5 gallon. Currently, PT X has four production lines with
different capacities. The mean defective percentage of 5 gallon bottles on Line 1 during
July 2017 - December 2017 was 7.42%. The value is still far from the largest defective
limit of 2.5%.

The Six Sigma DMAIC method is used to decrease the company's defective
percentage. In stage D (Define) is done identification of product and production process,
making SIPOC diagram, and determination of CTQ (Critical to Quality). There are
six CTQs for 5 gallon bottle products. In the M (Measure) stage, making the p chart and u
chart and also the performance measurements before the improvement is assessed from
the defective percentage, DPMO, and sigma level. The performance ofthe5
gallon bottle prior  torepairwas assessed from a defective percentage of
0.0805, DPMO of 20,211,804, and a sigma level of 3.549. In stage A (Analyze)
the priority of improvementis determined by making a pareto diagram. Based on
the pareto diagram, there are two types of defects that became the focus of research that
is defect blackspotand folded defect. The root search process issues
using ishikawa diagram and FMEA. In phase | (Improve) will be the preparation of action
plan improvement and implementation of improvement plan. At stage C (Control)
performance measurement is measured after corrective action.

Some corrective actions applied by PT X include the manufacture and application
of Standard Operating Procedures (SOP) and work instructions, visual display
installations, regular machine cleaning schedules, replacement of the type of blades used
and others. The corrective action resulted in a decrease in the defective percentage of
0.0667, DPMO of 12,059.274, and the sigma level of 3.755.
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BAB |
PENDAHULUAN

Dalam bab ini dibahas mengenai latar belakang masalah serta
identifikasi dan rumusan masalah berdasarkan data historis, observasi lapang
dan wawancara. Selain itu, terdapat juga pembatasan masalah dan asumsi
penelitian, tujuan penelitian, manfaat penelitian, metodologi penelitian, dan

sistematika penulisan.

1.1 Latar Belakang Masalah

Seiring dengan perkembangan zaman, industri minuman di Indonesia
semakin meningkat. Menurut Badan Pusat Statistik (2015), terjadi penambahan
perusahaan minuman di Indonesia. Pada tahun 2008 terdapat 327 perusahaan
minuman, sedangkan pada tahun 2015 terdapat 422 perusahaan minuman.
Grafik dari jumlah perusahaan industri besar sedang menurut sub sektor (2 digit
Klasifikasi Baku Lapangan Usaha Indonesia (KBLI)) dapat dilihat pada Gambar
I.1 sebagai berikut.

450
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0

2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016

JUMLAH PERUSAHAAN

TAHUN

Jumlah Perusahaan

Gambar 1.1 Jumlah Perusahaan Minuman Industri Besar Sedang Menurut Sub Sektor (2
digit KBLI).
(Sumber: Badan Pusat Statistik, 2015)

Banyaknya perusahaan yang bergerak pada bidang yang sama

menyebabkan persaingan industri minuman di Indonesia semakin ketat. Oleh



BAB | PENDAHULUAN

karena itu, perusahaan harus melakukan cara yang tepat untuk membuat
konsumen memiliki loyalitas terhadap perusahaan.

Salah satu jenis industri minuman dengan persaingan yang cukup ketat
di Indonesia yaitu industri Air Minum dalam Kemasan (AMDK). Menurut Surat
Keputusan Menteri Perindustrian dan Perdagangan No.705/MPP/Kep/11/2003,
AMDK adalah air baku yang sudah diproses tanpa bahan pangan lainnya dan
bahan tambahan pangan, dikemas sehingga aman untuk diminum dan air baku
itu sendiri merupakan air yang telah memenuhi persyaratan mutu air bersih untuk
diolah menjadi produk Air Minum Dalam Kemasan.

Bahan baku yang dibutuhkan dalam industri AMDK adalah botol
kemasan dan air yang melewati rangkaian proses filtrasi. Sumber air bersih
tentunya harus dimiliki perusahaan, sedangkan kemasan botol biasanya
diproduksi langsung oleh perusahaan atau sub kontrak pada perusahaan yang
bergerak di dalam bidang industri plastik.

Terdapat beberapa ukuran kemasan botol plastik yang beredar di
pasaran. Beberapa kemasan botol yang banyak diproduksi oleh perusahaan
plastik pada umumnya antara lain, yaitu kemasan botol dengan volume 330 ml,
600 ml, 750 ml, 1500 ml serta kemasan gelas plastik ukuran 240 ml dan
kemasan galon dengan volume 19 L atau biasa disebut dengan botol 5 gallon.

PT X merupakan salah satu perusahaan yang membuat kemasan botol
plastik dengan volume 19 L atau 5 gallon. Saat ini botol 5 gallon yang diproduksi
oleh PT X dikirimkan ke PT Tirta Investama dan PT Aqua Golden Missisiipi.
Ketatnya persaingan antara perusahaan AMDK dan perusahaan plastik yang
menghasilkan botol minum menjadikan PT X sebagai perusahaan yang sangat
memperhatikan mutu yang dihasilkan.

Produk yang dikirimkan tentunya harus memiliki mutu yang baik. Upaya
ini dilakukan untuk mendapatkan loyalitas konsumen sehingga tidak beralih ke
perusahaan lain dan mendapatkan customer baru. Saat ini, kantor pusat
menetapkan batas maksimum produk defective sebesar 2,5%. Namun
berdasarkan data historis perusahaan, persentase defective PT X masih di atas
batas maksimum yang telah ditentukan. Oleh karena itu perlu dilakukan
perbaikan mutu botol 5 gallon yang dihasilkan oleh PT X, agar produk defective
yang dihasilkan masih berada di dalam batasan toleransi yang ditentukan oleh

kantor pusat.
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1.2 Identifikasi dan Perumusan Masalah

PT X merupakan salah satu perusahaan yang memproduksi botol plastik
Aqua dengan volume 19 L atau lebih sering disebut dengan botol Aqua 5 gallon
(dapat dilihat pada Gambar 1.2). Visi dari PT X, yaitu sebagai pelopor produsen
botol Aqua 5 gallon dengan kinerja terbaik di Indonesia. Dalam upaya mencapai
visi tersebut, PT X memiliki salah satu misi berbasis quality, yaitu menjadi
perusahaan dengan mutu botol terbaik dan tolak ukur peningkatan mutu yang

berkesinambungan dengan mencapai biaya produksi yang rendah.
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Gambar I.2 Botol Aqua Kemasan 5 Gallon
(Sumber: Aqua, 2018)

Dalam menjalankan salah satu misi berbasis quality tersebut, maka
perusahaan selalu memperhatikan mutu produk akhir yang dihasilkan. Oleh
karena itu perusahaan memiliki stasiun yang dinamakan visual checking. Upaya
ini dilakukan untuk memastikan bahwa produk akhir yang dihasilkan sesuai
dengan standar yang diharapkan. Selain itu upaya ini dilakukan untuk mencapai
zero complain dari konsumen terkait produk akhir yang dikirimkan untuk
mempertahankan loyalitas konsumen.

Pada stasiun visual checking, perusahaan melakukan pengecekan
terhadap kondisi fisik seperti bentuk botol, warna botol, ketebalan botol dan hal-
hal lain yang menyebabkan produk tidak sesuai dengan standar yang telah
ditentukan. Produk yang memenuhi standar penerimaan dikirimkan kepada

konsumen.
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Secara garis besar, proses produksi pembuatan botol Aqua 5 gallon
terdiri dari proses mixing, injection blow molding, dan finishing. Pada proses
mixing dilakukan pencampuran material plastik murni, material plastik hasil
rework dan zat pewarna dengan parameter yang telah ditentukan. Proses
injection blow molding merupakan proses injeksi campuran material ke dalam
mold berbentuk botol 5 gallon, sedangkan finishing merupakan proses
penghalusan botol dan penempelan label Aqua.

Jika produk akhir tidak memenuhi spesifikasi mutu yang telah
ditentukan, maka dilakukan perlakuan berbeda tergantung tingkat keparahannya.
Jika produk defective yang dihasilkan berbentuk botol 5 gallon dan mengalami
defect di beberapa bagian, maka bagian defect tersebut dihilangkan terlebih
dahulu. Kemudian produk mengalami proses split bottle dan penghancur material
sehingga material yang dihasilkan mengalami penurunan mutu sebagai material
hasil rework. Jika produk defective yang dihasilkan dengan tidak sesuai dengan
bentuk mold dan atau memiliki lebih dari 10 defect maka produk tersebut dijual
kepada pihak ketiga. Setiap produk defective yang mengalami proses rework,
akan menyebabkan kerugian pada pihak perusahaan.

Perusahaan memiliki empat buah production line pada mesin injection
molding. Setiap line memiliki proses produksi dan parameter mesin yang sama.
Hal yang membedakan yaitu merk mesin dan kapasitas yang dapat dihasilkan
oleh setiap mesin. Line 1, 3, dan 4 memiliki merk mesin yang sama dengan tipe
yang berbeda, sedangkan line 2 memiliki merk mesin yang berbeda. Selain itu
perbedaan terletak pada cara mixing material. Pada line 1 mixing material
dilakukan pada mesin mixer, sehingga proses pencampuran material
menggunakan penimbangan manual oleh operator. Pada line 2, 3, dan 4 proses
mixing material menggunakan automatic gravitiy color sehingga pencampuran
komposisi material dilakukan otomatis oleh mesin. Masing-masing kapasitas
yang dapat dihasilkan di setiap production line dapat dilihat pada Tabel I.1.

Tabel 1.1 Kapasitas Produksi Mesin Injection Blow Molding

Line Kapasitas (bottle per hour)
1 100
2 95
3 60
4 70
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Berdasarkan perbedaan jenis dan kapasitas mesin yang dimiliki, maka
pihak perusahaan melakukan pencatatan produk defective per lini produksi. Data
historis dari produk defective botol Aqua 5 gallon yang dihasilkan selama proses
selama bulan Juni 2017 — Desember 2017 dapat dilihat pada Tabel 1.2.

Tabel 1.2 Data Historis Defective Botol Aqua 5 Gallon Tahun 2017

Bulan Persentase Defective
Line 1 Line 2 Line 3 Line 4
Juni 7,68% 9,13% 7,98% 7,33%
Juli 7,51% 11,32% 8,12% 6,95%
Agustus 6,73% 7,07% 6,91% 6,36%
September 8,30% 7,89% 9,10% 7,11%
Oktober 7,12% 10,12% 7,14% 7,02%
November 7,35% 7,96% 7,04% 7,38%
Desember 7,22% 7,10% 7,23% 6,00%
Rata-Rata 7,42% 8,66% 7,65% 6,88%

Pada Tabel I.2 terdapat persentase defective dari setiap line pada tahun
2017 selama bulan Juni — Desember. Persentase tersebut dihitung dengan cara
membagi banyaknya produk defective dengan jumlah produksi. Berdasarkan
hasil wawancara dengan kepala pabrik dan manajer performa, saat ini
perusahaan memiliki target defective sebesar 2,5%. Namun jika dilihat dari data
historis perusahaan pada bulan Juni 2017 — Desember 2017 pada Tabel 1.2,
maka dapat disimpulkan setiap line masih melebihi batas maksimum produk
defective yang telah ditetapkan.

Seluruh line memiliki rata-rata defective di atas 2,5%. Line yang
menghasilkan rata-rata produk defective terbesar yaitu line 2 dengan nilai 8,66%,
setelah itu line 3 dengan rata-rata produk defective sebesar 7,65%. Namun pada
kedua line tersebut produksi tidak dilakukan setiap hari dikarenakan kondisi dari
mesin injection molding yang sudah tidak ideal. Line 2 sudah tidak beroperasi
semenjak bulan Januari, sedangkan line 3 memiliki down time produksi yang
cukup tinggi. Salah satu line dengan produksi yang cukup stabil untuk melakukan
produksi di setiap harinya yaitu line 1 dan line 4.

Tingginya persentase defective dapat mempengaruhi biaya produksi
yang harus dikeluarkan oleh perusahaan untuk setiap satu buah produknya
karena adanya proses rework. Tingginya persentase defective yang dihasilkan
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perusahaan juga dapat dikatakan krusial karena semenjak perusahaan didirikan,
persentase produk defective perusahaan selalu dia atas batas maksimum yang
ditentukan oleh kantor pusat. Dikatakan krusial juga karena berkaitan dengan visi
dan misi perusahaan untuk menghasilkan mutu botol dengan mencapai biaya
produksi yang rendah, sehingga sampai saat ini profit yang dihasilkan tidak
sesuai dengan perhitungan seharusnya.

Berdasarkan hal tersebut, pertama-tama dilakukan perbaikan mutu pada
line 1. Line 1 ini dipilih karena memiliki produksi yang stabil di setiap harinya.
Selain itu, persentase defective pada line 1 cukup tinggi dengan kapasitas per
jam tertinggi di antara keempat mesin lainnya. Perbaikan pada line 1 juga
diharapkan dapat diterapkan kepada line lainnya karena memiliki proses yang
sama. Upaya penurunan persentase defective dipastikan tidak akan mengurangi
ketersediaan material hasil rework yang dibutuhkan, karena setiap scrap yang
dihasilkan oleh satu produk baik dapat dapat memenuhi material hasil rework
yang dibutuhkan untuk membuat produk selanjutnya.

Beberapa metode peningkatan mutu yang dapat diterapkan dalam
upaya perbaikan mutu produk antara lain siklus deming, Total Quality
Management (TQM), dan Six Sigma DMAIC. Siklus Deming merupakan analisis
yang berfokus pada kegiatan PDCA (Plan-Do-Check-Act). Siklus Deming tidak
digunakan karena tidak terdapat metode sistematis hingga pengukuran hasil
perbaikan. TQM merupakan pendekatan berorientasi pada pelanggan yang
memperkenalkan perubahan manajemen yang sistematik dan perbaikan terus
menerus terhadap proses, produk, dan pelayanan suatu organisasi. TQM tidak
dipilih karena berfokus kepada manajerial ke perilaku manusia serta
membutuhkan komitmen dari seluruh bagian perusahaan dan harus dilakukan
secara terus-menerus.

Selain itu menurut Gaspersz (2002), beberapa metode seperti siklus
Deming dan TQM hanya menekankan upaya peningkatan terus-menerus
berdasarkan kesadaran mandiri dan manajemen, tanpa memberikan solusi
ampuh dalam hal terobosan-terobosan untuk meningkatkan mutu secara
dramatik menuju tingkat kegagalan nol. Berbeda dengan peningkatan mutu
menggunakan metode Six Sigma DMAIC. Metode Six Sigma DMAIC merupakan
metode peningkatan mutu dengan mendalami proses produksi secara

keseluruhan. Metode ini juga merupakan metode yang sistematis berdasarkan
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ilmu pengetahuan dan fakta untuk menghasilkan 99,99966% dari apa yang
diharapkan terhadap suatu produk. Berdasarkan permasalahan tersebut
kemudian dirumuskan beberapa rumusan masalah sebagai berikut.
1. Bagaimana performansi proses dari produk botol 5 gallon di Line 1 saat
ini?
2.  Apa penyebab tingginya persentase defective pada produk botol 5
gallon di Line 1?
3. Apa tindakan perbaikan yang dapat dilakukan untuk mengurangi
persentase defective pada produk botol 5 gallon di Line 1?
4. Bagaimana performansi proses dari produk botol 5 gallon di Line 1

setelah dilakukan perbaikan?

1.3 Pembatasan Masalah dan Asumsi Penelitian
Batasan masalah digunakan untuk membatasi ruang lingkup masalah
agar penelitian yang dilakukan bisa lebih terfokus. Beberapa batasan masalah
yang digunakan dalam penelitian yaitu sebagai berikut.
1. Penelitian Six Sigma DMAIC yang digunakan sebanyak satu siklus.
2. Penelitian berfokus pada produk botol Aqua 5 gallon di Line 1 PT X.
Asumsi penelitian merupakan dugaan awal yang dianggap benar untuk
mempermudah penelitian. Asumsi yang digunakan dalam penelitian antara lain
sebagai berikut.
1. Tidak terjadi perubahan sistem produksi selama penelitian dilakukan.

2. Usulan perbaikan tidak memperhitungkan biaya.

1.4 Tujuan Penelitian
Tujuan penelitian yang ingin dicapai dari penelitian perbaikan mutu
menggunakan metode Six Sigma DMAIC antara lain adalah sebagai berikut.
1.  Mengetahui performansi proses dari produk botol 5 gallon di Line 1 saat
ini ditinjau dari persentase defective, nilai DPMO, dan level sigma.
2. Mengetahui penyebab tingginya persentase defective pada produk botol
5 gallon pada Line 1.
3. Mengetahui tindakan perbaikan yang dapat dilakukan untuk mengurangi

persentase defective pada produk botol 5 gallon di Line 1



BAB | PENDAHULUAN

4. Mengetahui performansi proses dari produk botol 5 gallon setelah
dilakukan perbaikan ditinjau dari persentase defective, nilai DPMO, dan

level sigma.

1.5 Manfaat Penelitian
Terdapat beberapa manfaat yang ingin dicapai setelah penelitian
dilakukan, baik peneliti maupun pembaca. Manfaat yang ingin dicapai dalam
upaya pengurangan persentase defective menggunakan metode Six Sigma
DMAIC pada PT X adalah sebagai berikut.
1. Bagi Penulis
Melalui penelitian ini penulis diharapkan dapat menambah wawasan
mengenai peningkatan mutu menggunakan metode Six Sigma DMAIC,
menerapkan penggunakan metode Six Sigma DMAIC untuk perbaikan
mutu, dan memahami upaya perbaikan mutu menggunakan metode Six
Sigma DMAIC sehingga dapat memberikan usulan perbaikan yang
dapat mengurangi persentase reject dari botol Aqua 5 gallon.
2. Bagi Pembaca
Melalui penelitian ini pembaca diharapkan mengetahui bagaimana
contoh penerapan upaya perbaikan mutu dengan metode Six Sigma
DMAIC pada produk botol Aqua 5 gallon serta referensi untuk laporan

sejenis.

1.6 Metodologi Penelitian

Metodologi penelitian merupakan kerangka yang digunakan dalam
melaksanakan penelitian mengenai perbaikan mutu produk botol Aqua 5 gallon
di PT X, sehingga diharapkan menemukan permasalahan dan solusi yang tepat.
Metodologi penelitian menggunakan metode Six Sigma DMAIC dapat dilihat
pada Gambar 1.3, dimulai dari penentuan topik, studi literatur, identifikasi dan
perumusan masalah hingga tahapan control dan kesimpulan dan saran.
Penjelasan mengenai masing-masing tahapan dalam metodologi penelitian yang
digunakan adalah sebagai berikut.

1. Penentuan topik
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Penentuan topik merupakan tahapan pertama dalam melakukan
penelitian. Topik yang digunakan dalam penelitian yaitu upaya
perbaikan mutu menggunakan metode Six Sigma DMAIC.

Studi Literatur

Pada tahap ini dilakukan studi literatur dengan membaca teori terkait
penelitian dan juga jurnal sejenis untuk mendapatkan informasi untuk
menggunakan metode Six Sigma DMAIC.

Identifikasi dan Perumusan Masalah

Pada tahapan ini akan dilakukan identifikasi mengenai masalah
terhadap kualitas produk Aqua botol 5 gallon yang dihasilkan oleh
perusahaan. Identifikasi dilakukan dengan melihat data historis reject
perusahaan, observasi langsung dan wawancara dengan kepala pabrik.
Setelah ditemukan permasalahan maka dapat dirumuskan beberapa
rumusan malasah terkait masalah yang ditemukan.

Batasan dan Asumsi

Terdapat beberapa batasan dan asumsi yang digunakan selama
menjalankan penelitian. Batasan digunakan untuk membatasi ruang
lingkup masalah agar penelitian yang dilakukan bisa lebih terfokus,
sedangkan asumsi merupakan dugaan awal yang dianggap benar untuk
mempermudah penelitian.

Define

Pada tahapan define dilakukan identifikasi produk dan proses produksi
menggunakan flowchart diagram, untuk selanjutnya membuat diagram
SIPOC (Supplier — Input — Process — Output — Control), dan penentuan
CTQ (Critical to Quality) dari produk botol Aqua 5 gallon.

Measure

Pada tahapan measure dibuat peta untuk data atribut. Kemudian
dilakukan perhitungan persentase defective, nilai DPMO dan level sigma
dari produk botol Aqua 5 gallon.

Analyze

Pada tahapan analyze dilakukan analisis terhadap beberapa CTQ
(Critical to Quality) menggunakan diagram pareto untuk menentukan
persentase defect yang menjadi prioritas perbaikan. Kemudian

dilakukan analisis terhadap CTQ terpilih menggunakan ishikawa
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diagram dan FMEA untuk mengetahui masing-masing akar masalah

penyebab terjadinya jenis defect.

Improve

Pada tahapan improve dilakukan penyusunan rencana tindakan
perbaikan dan penerapan rencana perbaikan untuk produk botol Aqua 5
gallon.

Control

Pada tahapan control dilakukan pemonitoran dengan cara membuat
peta kendali, perhitungan persentase defective, nilai DPMO dan level
sigma dari produk botol Aqua 5 gallon setelah dilakukan upaya

perbaikan.

I-10
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Gambar 1.3 Metodologi Penelitian
10. Kesimpulan dan saran
Kesimpulan berisi jawaban dari rumusan masalah yang telah ditentukan,
sedangkan saran merupakan masukan yang diberikan kepada pihak

perusahaan maupun peneliti untuk menjalankan penelitian selanjutnya.

Sistematika Penulisan

-11
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Sistematika yang digunakan dalam penulisan penelitian perbaikan mutu

menggunakan metode Six Sigma DMAIC untuk produk botol Aqua 5 gallon di
Line 1 PT X adalah sebagai berikut.

BAB |

BAB Il

BAB Il

BAB IV

BAB V

PENDAHULUAN

Dalam bab ini dibahas mengenai latar belakang masalah serta
identifikasi dan rumusan masalah berdasarkan data historis, observasi
lapang dan wawancara. Selain itu, terdapat juga pembatasan masalah
dan asumsi penelitian, tujuan penelitian, manfaat penelitian, metodologi
penelitian, dan sistematika penulisan.

TINJAUAN PUSTAKA

Bab ini berisikan teori-teori yang digunakan sebagai dasar dalam
pengolahan data dan pemecahan masalah. Dasar teori yang digunakan
dalam penelitian ini antara lain definisi mutu, karakteristik mutu,
pengendalian mutu, konsep Six Sigma Motorola, dan konsep DMAIC.
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Pada bab ini dibahas mengenai tahap pengumpulan dan pengolahan
data terkait perbaikan mutu botol Aqua 5 gallon di PT X menggunakan
metode Six Sigma DMAIC. Pengumpulan data berisikan tinjauan
perusahaan dan tahapan define dari metode DMAIC, sedangkan
pengolahan data berisikan tahapan measure dari metode DMAIC.
ANALISIS DAN USULAN PERBAIKAN SISTEM

Pada bab ini dibahas mengenai tahapan analyze, improve, dan control
dari metode DMAIC. Tahap analyze merupakan tahap identifikasi akar
masalah untuk menghilangkan perbedaan antara performansi saat ini
dan performansi yang diharapkan. Tahap improve berisi usulan-usulan
yang diberikan untuk mengatasi permasalahan tersebut. Tahap control
berisi pengukuran performansi sistem setelah dilakukan perbaikan.
KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini terdiri kesimpulan dan saran dari penelitian yang telah dilakukan.
Kesimpulan berisikan jawaban yang diperoleh dari penelitian terkait
dengan rumusan masalah yang telah ditentukan. Saran merupakan
masukan yang diberikan kepada pihak perusahaan maupun peneliti

untuk menjalankan penelitian selanjutnya.

[-12



BAB | PENDAHULUAN

-13



	1. COVER
	2. LEMBAR PENGESAHAN
	3. PERNYATAAN TIDAK MENCONTEK
	4. ABSTRAK
	5. KATA PENGANTAR
	6. DAFTAR ISI
	7. DAFTAR TABEL
	8. DAFTAR GAMBAR
	9. DAFTAR LAMPIRAN
	10. BAB I
	I.1 Latar Belakang Masalah
	I.2 Identifikasi dan Perumusan Masalah
	Gambar I.2 Botol Aqua Kemasan 5 Gallon
	I.3 Pembatasan Masalah dan Asumsi Penelitian
	I.4 Tujuan Penelitian
	I.5 Manfaat Penelitian
	I.6 Metodologi Penelitian
	/
	Gambar I.3 Metodologi Penelitian
	I.7 Sistematika Penulisan
	BAB II  TINJAUAN PUSTAKA

	11. BAB II
	12. BAB III
	BAB III
	PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
	III.1 Tinjauan Perusahaan
	Tabel III.1 Shift Kerja Pegawai Produksi PT X
	III.2.1 Identifikasi Produk dan Proses Produksi
	Gambar III.1 Produk Botol Aqua 5 Gallon PT X
	Gambar III.3 Material Resin PC (a) dan Resin Colourant (b)
	Gambar III.16 Diagram SIPOC Keseluruhan
	Gambar III.17 Diagram SIPOC Proses Receiving Material
	Gambar III.18 Diagram SIPOC Proses Mixing
	Gambar III.19 Diagram SIPOC Proses Drying
	Gambar III.20 Diagram SIPOC Proses Extrusion
	Gambar III.21 Diagram SIPOC Proses Injection Blow Molding
	Gambar III.22 Diagram SIPOC Proses Deflashing
	Gambar III.23 Diagram SIPOC Proses Anealling
	Gambar III.24 Diagram SIPOC Proses Labelling
	Gambar III.25 Diagram SIPOC Proses Penyimpanan ke Storage
	Gambar III.26 Diagram SIPOC Proses Regrind Scrap PC

	13. BAB IV
	14. BAB V
	15. DAFTAR PUSTAKA
	16. LAMPIRAN
	17. RIWAYAT HIDUP PENULIS



