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Pengendalian Kualitas Carton Sheet Menggunakan Metode Six Sigma 

DMAIC (Studi Kasus: PT Purinusa Ekapersada Bandung) 

Arvita Dinda Yuliana 

17106060033 

Program Studi Teknik Industri Fakultas Sains dan Teknologi 

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga Yogyakarta 

 

ABSTRAK 

 

Penelitian dilakukan di PT Purinusa Ekapersada yang berlokasi di Jl. 

Soekarno Hatta No. 791 Km. 12,5 Gede Bage Bandung. Sebagai perusahaan 

manufaktur yang memproduksi carton box dan paper tube, PT Purinusa 

Ekapersada menghadapi kendala berupa pemborosan di lantai produksi. Hal ini 

ditandai dengan adanya produk cacat pada mesin corrugator TCY dan K&H 

sehingga dibutuhkan upaya perbaikan kualitas menggunakan metode six sigma 

define, measure, analyze, improve, control (DMAIC).  

Dari hasil perhitungan DPMO diketahui bahwa proses produksi carton 

sheet di PT Purinusa Ekapersada Bandung memiliki rata-rata nilai sigma 4,34. 

Diagram pareto menunjukkah terdapat 4 defect carton sheet dengan total 

persentase kumulatif 80% yaitu sheet keripik dengan bobot sebesar 39,17%, sheet 

mengelupas dengan bobot sebesar 21,30%, sheet high low dengan bobot sebesar 

13,97% dan sheet tidak motong dengan bobot sebesar 5,64%. Usulan perbaikan 

yang diusulkan berdasarkan diagram fishbone dan 5W+1H antara lain: melakukan 

setting papper gap oleh departemen maintenance, pengecekan gramatur sesuai 

order oleh operator corrugator bagian double backer, B-Flute, dan C-Flute, 

sosialisasi penggunaan alat pelindung diri (earplug) oleh departemen HSE, setting 

pada bagian oli press roll agar tekanannya sesuai dengan standar yang telah 

ditetapkan (50 – 120 bar), pengecekan pencampuran bahan baku lem oleh 

Departemen Starkitchen, pengawasan proses produksi oleh Kepala Seksi atau 

Supervisor Seksi corrugator, pengecekan ketinggian flute oleh operator corrugator 

dan memastikan permukaan upper dan lower corrugating roll selalu dalam kondisi 

bersih, pengecekan dan setting mesin cut off sesuai SOP, jika ada tanda-tanda 

pisau cut off aus dilakukan penggantian sesuai stok oleh departemen maintenance, 

melakukan pengecekan lem sebelum masuk hotplate. 

 

Kata kunci: Produksi, Kualitas, Six Sigma, DMAIC, Defect    
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ABSTRACT 

 

The research was conducted at PT Purinusa Ekapersada which is located 

on Jl. Soekarno Hatta No. 791 Km. 12.5 Big Bage Bandung. As a manufacturing 

company that produces carton boxes and paper tubes, PT Purinusa Ekapersada 

faces problems in the form of waste on the production floor. This is indicated by the 

presence of defective products on the TCY and K&H corrugator machines so that 

quality improvement efforts are needed using the six sigma define, measure, 

analyze, improve, control (DMAIC) method. 

From the results of DPMO calculations, it is known that the carton sheet 

production process at PT Purinusa Ekapersada Bandung has an average sigma 

value of 4.34. The Pareto diagram shows that there are 4 carton sheet defects with 

a total cumulative percentage of 80%, namely cracked sheets with a weight of 

39.17%, peeled sheets with a weight of 21.30%, high low sheets with a weight of 

13.97% and sheets that are not cut properly. weight of 5.64%. Proposed 

improvements based on the fishbone and 5W+1H diagrams include: setting paper 

gaps by the maintenance department, checking grammar according to orders by 

corrugator operators in the double backer, B- Flute and C- Flute sections, 

socializing the use of personal protective equipment (earplugs) by the HSE 

department, setting the press roll oil section so that the pressure is in accordance 

with the established standards (50-120 bar), checking the mixing of glue raw 

materials by the Starkitchen Department, monitoring the production process by the 

Section Head or Corrugator Section Supervisor, checking the flute height by the 

operator corrugator and ensure that the upper and lower surfaces of the 

corrugating roll are always in a clean condition, check and set the cut off machine 

according to the SOP, if there are signs of wear of the cut off knife, replace it 

according to stock by the maintenance department, check the glue before entering 

the hotplate. 

 

Keywords: Production, Quality, Six Sigma, DMAIC, Defect 
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MOTTO 

 

 خَيْرُ الناسِ أنَْفَعهُُمْ لِلناسِ 

“Sebaik-baik manusia adalah yang paling bermanfaat bagi orang lain”  

(Hadits Riwayat ath-Thabrani) 

 

 إنَِّ مَعَ الْعسُْرِ يسُْرًا

“Sesungguhnya sesudah kesulitan itu ada kemudahan”  

(QS. Al-insyirah: 6) 

  

“Pinter Ora Ngguroni, Banter Ora Nglancangi, Landep Ora Natuni” 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang Masalah 

Dunia perindustrian di Indonesia sekarang ini mengalami peningkatan yang 

pesat. Semakin banyak perusahaan bermunculan mengakibatkan timbulnya 

persaingan yang ketat sehingga memacu perusahaan manufaktur untuk 

meningkatkan daya saingnya (Hermuningsih, 2013). Kualitas produk yang 

dihasilkan oleh para perusahaan akan saling ditingkatkan demi terpenuhinya 

kepuasan pelanggan yang nantinya dapat membawa manfaat bagi perusahaan 

tersebut. Selain itu biaya produksi juga akan ditekan seminimal mungkin agar 

mendapat keuntungan semaksimal mungkin (Sayyida, 2014). Begitu pula yang 

terjadi pada PT Purinusa Ekapersada Bandung yang merupakan salah satu 

perusahaan manufaktur pembuat kemasan produk karton. Sepanjang aliran 

produksi, pemborosan terbesar berupa cacat produk yang terjadi karena kesalahan 

dalam proses produksi yang akhirnya berdampak pada kualitas produk akhir yang 

mana hal ini sebagai salah satu penentu kepuasan konsumen dalam menggunakan 

produk (Setiani, 2016).  

Berdasarkan hasil observasi dan wawancara dengan Kepala Divisi, admin, 

dan operator divisi corrugator Departemen Produksi serta data, diketahui bahwa PT 

Purinusa Ekapersada menghadapi kendala berupa pemborosan di lantai produksi. 

Hal ini ditandai dengan masih adanya produk cacat pada mesin corrugator TCY dan 

K&H serta adanya komplain dari para pelanggan berupa pengembalian produk 

karena ketidaksesuaian dengan spesifikasi (kualitas produk maupun kesalahan 

ukuran karton).    
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Tabel 1.1 Data Produksi Carton Sheet September – Desember 2019 

Item 

2019 

Total Rata-rata 

September Oktober November Desember 

Hasil 

Produksi (kg) 
7850698.056 7665656.248 7309464.552 6716941.499 29542760.355 7385690.089 

Reject (kg) 72441.759 115384.692 91632.968 98123.169 377582.588 94395.647 

% 0.01% 0.02% 0.01% 0.01% 0.05% 0.01% 

Sumber: Corrugator Section PT Purinusa Ekapersada Bandung (2019) 

Dari Tabel 1.1 diketahui bahwa rata-rata reject produk carton sheet adalah 

0.01% per bulan dengan jumlah cacat terbanyak yaitu cacat sheet keripik. 

Berdasarkan data tersebut dibutuhkan upaya pencegahan maupun perbaikan 

menyeluruh, salah satunya yaitu menggunakan metode six sigma DMAIC (Sirine 

& Kurniawati, 2017). Pendekatan ini dilakukan sebagai metode untuk mengetahui 

faktor-faktor yang mempengaruhi kualitas carton sheet dan menjadi akar penyebab 

kecacatan dalam rangka menentukan tindakan perbaikan yang tepat sehingga 

kualitas dapat diperbaiki serta jumlah cacat dapat berkurang (Fitri, 2018). Dengan 

jumlah cacat yang berkurang diharapkan dapat menekan biaya produksi serta dapat 

meminimalisir pengerjaan ulang (Larasati, 2016). Oleh karena itu, untuk 

melakukan perbaikan kualitas carton sheet pada divisi corrugator PT Purinusa 

Ekapersada Bandung, penulis melakukan penelitian dengan judul: “Analisis 

Pengendalian Kualitas Proses Produksi Carton Sheet Menggunakan Metode Six 

Sigma DMAIC (Studi Kasus: Divisi Corrugator PT Purinusa Ekapersada 

Bandung)”. 

1.2. Rumusan Masalah 

Rumusan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 
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1. Berapakah nilai DPMO dan level sigma proses produksi carton sheet pada 

divisi corrugator departemen produksi PT Purinusa Ekapersada Bandung? 

2. Apa saja jenis cacat carton sheet dan penyebabnya pada divisi corrugator 

departemen produksi PT Purinusa Ekapersada Bandung? 

3. Apa saja usulan perbaikan kepada PT Purinusa Ekapersada Bandung 

menggunakan metode six sigma DMAIC? 

 

1.3. Tujuan Penelitian 

Tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Untuk mengetahui nilai DPMO dan level sigma proses produksi carton sheet 

pada divisi corrugator departemen produksi PT Purinusa Ekapersada 

Bandung. 

2. Untuk mengidentifikasi jenis cacat carton sheet dan penyebabnya pada divisi 

corrugator departemen produksi PT Purinusa Ekapersada Bandung. 

3. Untuk memberikan usulan perbaikan kepada PT Purinusa Ekapersada 

Bandung menggunakan metode six sigma DMAIC. 

 

1.4. Manfaat Penelitian 

Manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. PT Purinusa Ekapersada Bandung, diharapkan dapat memberi informasi serta 

masukan untuk meningkatkan efisiensi produksi.  

2. Peneliti dan Akademisi, diharapkan dapat menambah pengetahuan mengenai 

teori six sigma DMAIC dan dapat dijadikan acuan untuk penelitian 

selanjutnya. 
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1.5. Batasan Penelitian 

Batasan dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Penelitian dilakukan pada produk carton sheet divisi corrugator TCY dan 

K&H departemen produksi PT Purinusa Eka Persada Bandung. 

2. Data yang digunakan adalah data produksi carton sheet pada divisi 

corrugator bulan September–Desember 2019. 

3. Penelitian dilakukan hanya sebatas memberi usulan berdasarkan metode six 

sigma DMAIC. 

 

1.6. Sistematika Penulisan 

Penelitian ini terbagi menjadi lima bab. Pada bab satu berisi identifikasi 

permasalahan dan perumusan masalah. Proses identifikasi masalah dilakukan 

dengan kajian literatur, observasi, dan wawancara. Berikutnya adalah bab dua yang 

menjelaskan tinjauan penelitian terdahulu dan dasar teori kualitas. Kemudian, bab 

tiga menguraikan metode penelitian. Selanjutnya, pada bab empat menampilkan 

hasil analisis dan pembahasan berdasarkan proses pengumpulan data. Terakhir, bab 

lima berisi simpulan dan saran untuk penelitian selanjutnya. 
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BAB V 

PENUTUP 

 

5.1. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian pada produk carton sheets divisi corrugator TCY 

dan K&H departemen produksi PT Purinusa Ekapersada Bandung bulan Januari – 

Desember 2019, kesimpulan yang bisa diambil yaitu: 

1. Hasil perhitungan DPMO diketahui bahwa proses produksi carton sheet 

memiliki rata-rata nilai sigma 4.34 dengan kemungkinan kerusakan sebesar 

2630.24 untuk satu juta produksi. Nilai sigma 4.34 merupakan nilai sigma 

yang baik namun belum optimal, sehingga masih diperlukan perbaikan untuk 

menuju sigma 6 (zero defect). 

2. Berdasarkan diagram pareto dengan prinsip 80/20 yaitu 80% akibat 

disebabkan karena 20% sebab, didapatkan 4 defect carton sheet dengan total 

persentase kumulatif 80% yaitu sheet keripik dengan bobot sebesar 39,17%, 

sheet mengelupas dengan bobot sebesar 21,30%, sheet high low dengan bobot 

sebesar 13,97% dan sheet tidak motong dengan bobot sebesar 5,64%.  

3. Berdasarkan fishbone diagram dan analisa 5W+1H, didapatkan usulan 

perbaikan yaitu: 

a. Melakukan setting papper gap oleh departemen maintenance 

b. Melakukan pengecekan gramatur sesuai order oleh operator corrugator 

bagian double backer, B-Flute, dan C-Flute 

c. Melakukan sosialisasi penggunaan alat pelindung diri (earplug) oleh 

departemen HSE 
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d. Melakukan setting pada bagian oli press roll agar tekanannya sesuai 

dengan standar yang telah ditetapkan (50 – 120 bar) 

e. Melakukan pengecekan pencampuran bahan baku lem oleh Departemen 

Starkitchen 

f. Melakukan pengawasan proses produksi oleh Kepala Seksi atau 

Supervisor Seksi corrugator 

g. Melakukan pengecekan ketinggian flute oleh operator corrugator dan 

memastikan permukaan upper dan lower corrugating roll selalu dalam 

kondisi bersih 

h. Melakukan pengecekan dan setting mesin cut off sesuai SOP, jika ada 

tanda-tanda pisau cut off aus dilakukan penggantian sesuai stok oleh 

departemen maintenance 

i. Melakukan pengecekan lem sebelum masuk hotplate 

 

5.2. Saran 

Adapun saran yang dapat penulis berikan untuk PT Purinusa Ekapersada 

Bandung adalah sebagai berikut: 

1. Perusahaan dapat mengimplementasikan konsep Six Sigma DMAIC pada 

pengendalian kualitas produk carton sheet untuk menurunkan cacat 

seminimal mungkin. 

2. Peningkatan maintenance mesin corrugator TCY dan K&H (tidak hanya saat 

terjadi kerusakan). 
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3. Pemberian reward kepada para karyawan agar bersemangat untuk 

meningkatkan jumlah produksi dengan kualitas tetap terjaga. 

4. Pelatihan berkelanjutan kepada para operator corrugator TCY dan K&H 

untuk meminimalisir kesalahan akibat faktor man. 

5. Peningkatan dalam penerapan SOP di departemen produksi khususnya divisi 

corrugator TCY dan K&H.  
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