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MOTTO 

“Dan bahwasanya seorang manusia tiada memperoleh selain apa yang telah 

diusahakannya.” 

(Q.S. An-Najm: 39) 

“Complacency is a disease. If you give in once, you’ll give in twice. It becomes a 

habit.” 

(Sir Alex Ferguson) 

"Berbagai cobaan dan hal yang buat kau ragu, jadikan percikan tuk menempa 

tekadmu, jalan hidupmu hanya milikmu sendiri, rasakan nikmatnya hidupmu 

hari ini." 

(Baskara Putra - Hindia) 

“Tumbuhlah mendaki, seribu upaya kan kau nikmati.” 

(Perunggu) 

“Pada akhirnya, ini semua hanya permulaan.” 

(Nadin Amizah) 
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ABSTRAK 

Pada industri pangan, aspek kemasan memiliki peran penting dalam menjaga mutu 

dan keamanan produk hingga sampai ke tangan konsumen. Saat ini, PT XYZ 

mengalami permasalahan kualitas pada tahap pengepakan kemasan karton lipat 

(KKL). Hal ini dapat diketahui dari tingginya tingkat reject yang melebihi batas 

toleransi perusahaan sebesar 2%. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis 

pengendalian kualitas KKL pada proses pengepakan susu bubuk kategori folding 

box menggunakan metode Six Sigma. Diagram SIPOC digunakan untuk 

menggambarkan alur proses produksi secara menyeluruh. Berdasarkan identifikasi 

melalui Critical to Quality terdapat empat jenis reject, yaitu sobek setting, sobek 

mesin, lem, dan penyok. Berdasarkan hasil perhitungan, diperoleh nilai DPMO 

sebesar 10.976,836 dengan sigma level 3,791. Kinerja proses masih berada di atas 

rata-rata industri Indonesia, namun belum mencapai standar rata-rata industri USA. 

Terdapat tiga jenis reject yang dominan, yaitu sobek mesin (40,0%), lem (34,4%), 

dan penyok (22,9%). Digunakan metode fishbone diagram untuk menganalisis akar 

penyebab masalah dari ketiga kategori reject yang dominan. Analisis dilanjutkan 

dengan menggunakan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) untuk 

menentukan prioritas perbaikan berdasarkan nilai Risk Priority Number (RPN) 

tertinggi pada masing-masing kategori reject. Rekomendasi perbaikan yang 

diusulkan adalah melakukan perbaikan mesin perapihan alumunium foil, 

memperbaiki prosedur pengeluaran KKL yang telah diberi lem saat mesin berhenti 

akibat adanya reject sobek mesin, dan penyesuaian distribusi beban kerja operator. 

Kata Kunci: KKL, Kualitas, Pengepakan, Reject,  Six Sigma 
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ABSTRACT 

In the food industry, packaging plays a crucial role in maintaining product quality 

and safety until it reaches consumers. Currently, PT XYZ is experiencing quality 

issues at the folding carton packaging (KKL) stage. This is evident from the high 

reject rate exceeding the company's tolerance limit of 2%. This study aims to 

Analyze KKL quality control in the folding box milk powder packaging process 

using the Six Sigma method. The SIPOC diagram is used to illustrate the overall 

production process flow. Based on identification through Critical to Quality, there 

are four types of rejects: setting tears, machine tears, glue, and dents. Based on the 

calculation results, the DPMO value is 10.976.836 with a sigma level of 3.791. 

Process performance is still above the Indonesian industry average, but has not yet 

reached the average US industry standard. There are three dominant types of 

rejects: machine tears (40.0%), glue (34.4%), and dents (22.9%). The fishbone 

diagram method is used to Analyze the root causes of the three dominant reject 

categories. The analysis continued using the Failure Mode and Effect Analysis 

(FMEA) method to determine Improvement priorities based on the highest Risk 

Priority Number (RPN) for each reject category. The proposed improvement 

recommendations are to repair the aluminum foil straightening machine, improve 

the procedure for removing KKL that has been given glue when the machine stops 

due to a machine tear rejection, and adjust the distribution of the operator's 

workload. 

Keywords: KKL, Quality, Packing, Reject, Six Sigma 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang Masalah 

Pada industri manufaktur, kualitas produk menjadi faktor kunci yang 

menentukan daya saing perusahaan. Persaingan pasar yang ketat mendorong setiap 

perusahaan untuk terus meningkatkan kualitas produknya, tujuannya adalah untuk 

menjaga kepuasan pelanggan (Yunian et al., 2024). Kualitas produk merupakan 

faktor utama yang menjadi aspek penting dalam menjaga keberlangsungan 

perusahaan. Pengendalian kualitas menjadi faktor penting untuk mempertahankan 

posisi pasar serta mengurangi pemborosan akibat rework dan reject (Oktaviani et 

al., 2022). 

Pada industri pangan, aspek kemasan memiliki peran yang sangat penting 

dalam menjaga mutu dan keamanan produk hingga sampai ke tangan konsumen. 

Kemasan tidak hanya berfungsi sebagai wadah, tetapi juga sebagai protection atau 

pelindung produk dari kerusakan fisik, kontaminasi, serta pengaruh lingkungan 

selama proses penyimpanan dan distribusi (Jatmiko et al., 2024). Ketidaksesuaian 

kualitas pada kemasan, seperti kerusakan fisik atau bentuk yang tidak sesuai dapat 

menurunkan kemampuan kemasan dalam melindungi produk dan berpotensi 

memengaruhi pandangan konsumen terhadap mutu produk (Syarifuddin et al., 

2025). Selain itu, cacat pada kemasan dapat menyebabkan peningkatan biaya akibat 

rework, reject, dan penarikan produk, serta menurunkan tingkat kepercayaan dan 

loyalitas konsumen. Oleh karena itu, diperlukan sistem pengendalian kualitas 

kemasan yang ketat dan terstruktur untuk memastikan kemasan yang dihasilkan 
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memenuhi standar mutu dan mampu menjalankan fungsinya secara optimal 

(Hanifah & Iftadi, 2022). 

PT XYZ merupakan salah satu perusahaan industri susu bubuk di Indonesia. 

PT XYZ memasarkan produk-produknya ke berbagai daerah di Indonesia, sehingga 

produk perusahaan telah menjangkau pasar nasional. Pada proses produksinya, PT 

XYZ telah menerapkan standar Good Manufacturing Practice (GMP) dan mengacu 

pada ISO 22000 sebagai pedoman dalam menjamin keamanan pangan. Selain itu, 

perusahaan juga menerapkan sistem manajemen mutu Quality Management System 

yang terstruktur sehingga susu yang dihasilkan terjamin keamanannya. Terdapat 

tiga kategori produk yang diproduksi perusahaan, yaitu produk sachet, pouch, dan 

folding box. Folding box merupakan produk unggulan perusahaan dengan jumlah 

produksi dan penjualan terbanyak dibandingkan dengan sachet dan pouch. Pada 

kategori folding box, produk susu bubuk yang dihasilkan perusahaan dipasarkan 

dalam kemasan primer berupa alumunium foil yang kemudian dikemas dalam 

kemasan karton lipat (KKL). 

Saat ini, perusahaan masih mengalami kendala pada proses pengepakan, yaitu 

masih terdapat reject pada proses pengepakan KKL. Produk reject merupakan 

produk yang  tidak memenuhi standar spesifikasi yang ditetapkan perusahaan dan 

tidak dapat diproses lebih lanjut sebagai produk jadi. Adanya produk reject ini 

menunjukkan bahwa proses pengepakan belum sepenuhnya berjalan optimal dan 

masih memerlukan upaya perbaikan. Berikut merupakan data perbandingan jumlah 

produksi dan reject KKL yang terdapat selama satu siklus produksi pada periode 

Januari hingga Februari 2026. 



3 

 

Tabel 1.1. Jumlah Produksi dan Reject KKL 

No Nama Produk 

Jumlah 

Produksi 

(pcs) 

Jumlah 

Reject 

(pcs) 

%Reject 

1 Varian 3A ukuran 800 gram 1.038 112 10,790% 

2 Varian 6A ukuran 200 gram 2.737 263 9,609% 

3 Varian 2 ukuran 400 gram 2.044 182 8,904% 

4 Varian 7 ukuran 300 gram 2.709 226 8,343% 

5 Varian 8B ukuran 90 gram 10.427 613 5,879% 

6 Varian 4A ukuran 400 gram 1.947 87 4,468% 

7 Varian 9 ukuran 300 gram 2.579 113 4,382% 

8 Varian 1 ukuran 400 gram 1.928 73 3,786% 

9 Varian 3A ukuran 200 gram 2.591 78 3,010% 

10 Varian 3C ukuran 800 gram 951 28 2,944% 

11 Varian 10 ukuran 300 gram 10.628 303 2,851% 

12 Varian 5A ukuran 800 gram 9.535 271 2,842% 

13 Varian 3A ukuran 400 gram 1.925 51 2,649% 

14 Varian 3C ukuran 400 gram 3.832 92 2,401% 

15 Varian 3C  ukuran 200 gram 3.798 84 2,212% 

Sumber: PT XYZ (2026) 

Tabel 1.1 merupakan data jumlah produksi dan reject KKL selama siklus 

produksi pertama pada tahun 2026. Maksimal jumlah reject KKL yang ditetapkan 

perusahaan adalah 2%, artinya keseluruhan reject pada setiap produk berada di atas 

batas toleransi perusahaan. Jika permasalahan ini tidak dianalisis dan ditangani 

dengan tepat, maka potensi reject pada kemasan akan terus berulang dan berdampak 

pada meningkatnya biaya produksi akibat penggunaan sumber daya yang tidak 

efisien. Kondisi tersebut tentu merugikan perusahaan, karena akan menambah 

beban operasional (Widodo & Soediantono, 2022). 

Metode Six Sigma dapat digunakan sebagai salah satu upaya untuk melakukan 

perbaikan kualitas produk yang berfokus pada perbaikan proses melalui data dan 

analisis untuk mencapai standar kualitas yang tinggi (Rifaldi & Sudarwati, 2024). 

Six Sigma merupakan suatu pendekatan yang digunakan untuk meminimalkan 

tingkat kesalahan atau cacat produk melalui tahapan yang terstruktur. Metode Six 
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Sigma dilakukan melalui siklus Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control 

(DMAIC) (Abduh & Putra, 2024). Pada metode Six Sigma terdapat beberapa tools 

yang dapat digunakan, yaitu perhitungan Defect Per Million Opportunities 

(DPMO) dan sigma level untuk mengukur kinerja proses, diagram Supplier, Input, 

Process, Output, dan Customer (SIPOC) untuk memetakan aliran proses, diagram 

pareto untuk mengidentifikasi jenis reject dominan, dan fishbone diagram untuk 

mengetahui faktor penyebab reject yang terdapat dalam proses produksi (Erdhianto, 

2021). 

 Khalisan & Hasibuan (2025) menjelaskan bahwa dalam bidang industri, 

penerapan  Six Sigma telah terbukti mampu memberikan dampak positif untuk 

meningkatkan mutu produk.  Melalui penerapan metode Six Sigma, Samsung 

berhasil mengurangi cacat produk hingga 75%. Hasil tersebut menunjukkan bahwa 

penggunaan Six Sigma mampu membantu perusahaan dalam mencapai tingkat 

kualitas yang lebih optimal serta mengurangi jumlah cacat produk melalui 

perbaikan proses yang lebih terukur dan terkontrol. 

Pada Six Sigma, metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 

digunakan dalam tahapan Analyze. FMEA berperan penting dalam mengidentifikasi 

potensi kegagalan yang dapat terjadi selama proses produksi dan menentukan 

dampak yang diberikan. FMEA menilai risiko berdasarkan tingkat keparahan 

(severity), kemungkinan munculnya kegagalan (occurrence), dan kemampuan 

deteksi (detection), yang kemudian dirumuskan menjadi Risk Priority Number 

(RPN). Nilai ini membantu menentukan prioritas perbaikan sehingga sumber 

masalah dengan risiko tertinggi dapat ditangani lebih awal dan lebih efektif (Agung 

et al., 2024). Kemudian, metode 5W+1H digunakan untuk memberikan usulan 
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perbaikan yang terstruktur berdasarkan faktor penyebab masalah dengan nilai RPN 

tertinggi (Abduh & Putra, 2024). 

Penerapan Six Sigma diharapkan mampu mengidentifikasi akar permasalahan 

secara mendalam dan menentukan prioritas perbaikan berdasarkan tingkat risiko 

yang paling kritis. Melalui identifikasi ini, perusahaan diharapkan mampu 

menurunkan tingkat reject, meningkatkan stabilitas proses produksi, serta menekan 

biaya produksi. 

1.2. Pertanyaan Penelitian 

Adapun pertanyaan penelitian yang digunakan pada penelitian ini adalah 

sebagai berikut. 

1. Apa saja jenis reject yang terdapat pada proses pengepakan KKL susu bubuk? 

2. Berapa sigma level yang dihasilkan pada proses pengepakan KKL susu 

bubuk? 

3. Apa saja faktor yang menyebabkan terjadinya reject pada KKL susu bubuk? 

4. Apa rekomendasi perbaikan untuk mengatasi reject pada KKL susu bubuk? 

1.3. Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan penelitian yang digunakan pada penelitian ini adalah sebagai 

berikut. 

1. Mengidentifikasi jenis reject yang terdapat pada proses pengepakan KKL 

susu bubuk. 

2. Mengidentifikasi sigma level yang dihasilkan pada proses pengepakan KKL 

susu bubuk. 

3. Mengidentifikasi faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya reject pada 

KKL susu bubuk. 
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4. Memberikan rekomendasi perbaikan untuk mengatasi reject pada KKL susu 

bubuk. 

1.4. Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat pada penelitian ini adalah sebagai berikut. 

1. Memahami penerapan Six Sigma pada industri manufaktur. 

2. Memberikan pengalaman langsung kepada penulis mengenai pengendalian 

kualitas di lingkungan kerja. 

3. Memberikan rekomendasi perbaikan kepada perusahaan untuk menekan 

angka reject KKL pada proses pengepakan susu bubuk folding box. 

1.5. Batasan Penelitian dan Asumsi 

Adapun batasan penelitian dan asumsi yang digunakan pada penelitian ini 

adalah sebagai berikut. 

1. Batasan Penelitian 

Adapun batasan penelitian  yang digunakan pada penelitian ini adalah sebagai 

berikut. 

a. Pengambilan data reject dilakukan selama satu siklus produksi pada periode 

bulan Januari hingga Februari 2026. Satu siklus produksi merupakan urutan 

proses produksi yang dimulai dari varian tanpa rasa dan tanpa warna hingga 

terakhir varian rasa coklat, kemudian dilanjutkan dengan proses sanitasi ulang 

sebelum memulai siklus produksi berikutnya. 

b. Objek penelitian dibatasi pada proses pengepakan KKL susu bubuk pada 

kategori folding box. Kategori folding box dipilih karena merupakan produk 

unggulan perusahaan serta menjadi produk yang memiliki permasalahan 

reject pada KKL. 
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c. Penelitian ini dibatasi pada penerapan metode Six Sigma yang dilakukan 

hingga tahap Improve. Batasan tersebut ditetapkan karena keterbatasan waktu 

penelitian, biaya, serta keterbatasan kewenangan peneliti dalam melakukan 

implementasi secara langsung di perusahaan. 

2. Asumsi 

Adapun asumsi yang digunakan pada penelitian ini adalah nilai biaya dan 

waktu pada usulan perbaikan hanya merupakan perkiraan yang didapat dari hasil 

diskusi dengan plant operational manager. 

1.6. Sistematika Penulisan 

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

permasalahan pada pendahuluan yang meliputi latar belakang masalah, pertanyaan 

penelitian, tujuan, manfaat, batasan penelitian, dan sistematika penulisan. Bab dua 

berisi tinjauan pustaka yang menguraikan penelitian terdahulu dan dasar teori 

berupa kualitas, produk cacat, pengendalian kualitas, Six Sigma, SIPOC, diagram 

pareto, fishbone diagram, FMEA, dan metode 5W+1H. Kemudian, pada bab tiga 

menguraikan metode penelitian yang mencakup objek penelitian, metode 

pengumpulan data, uji validitas, variabel penelitian, dan diagram alir penelitian. 

Pada bab empat berisi hasil analisis, pembahasan dari pengolahan data yang 

dilakukan menggunakan tahapan Define, Measure, Analyze, dan Improve. Selain 

itu, juga terdapat implikasi manajerial pada bab empat. Pada bab lima, berisi 

kesimpulan dan saran dari hasil penelitian yang telah dilakukan. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan pada pengendalian kualitas 

KKL, didapatkan kesimpulan sebagai berikut. 

1. Terdapat empat jenis reject pada proses pengepakan KKL susu bubuk yaitu 

reject sobek setting, reject sobek mesin, reject lem, dan reject penyok. Reject 

sobek setting terjadi akibat ketidaksesuaian pengaturan mesin pada tahap 

awal pengepakan, khususnya saat proses membuka KKL dan memasukkan 

alumunium foil. Reject sobek mesin berupa kerusakan fisik seperti robekan 

pada kemasan yang terjadi saat proses pemasukan alumunium foil. Reject lem 

terjadi ketika lem tidak merekat dengan sempurna sehingga KKL tidak 

tertutup dengan baik. Sementara itu, reject penyok merupakan reject berupa 

perubahan bentuk kemasan akibat tekanan atau benturan yang umumnya 

terjadi pada tahap QC X-ray. 

2. Sigma level yang dihasilkan pada proses pengepakan KKL susu bubuk adalah 

sebesar 3,790. Nilai tersebut menunjukkan bahwa peluang terjadinya reject 

masih berada pada kisaran 10.977 kejadian per satu juta kesempatan. Dapat 

dikatakan bahwa kinerja proses masih berada di atas rata-rata industri 

Indonesia, namun belum mencapai standar rata-rata industri USA. Oleh 

karena itu, pengendalian kualitas masih perlu ditingkatkan untuk menurunkan 

jumlah reject. 
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3. Faktor yang menyebabkan terjadinya reject pada KKL susu bubuk terbagi 

menjadi tiga berdasarkan jenis reject-nya. Pada reject sobek mesin, penyebab 

utama adalah mesin perapihan KKL yang rusak sehingga proses perapihan 

KKL tidak optimal. Pada reject lem, penyebab utama berasal dari mesin yang 

berhenti saat terjadi reject sobek mesin yang menyebabkan lem kering dan 

tidak dapat menempel dengan baik. Kemudian, pada reject penyok penyebab 

utamanya adalah distribusi beban kerja operator tidak merata. Ketika produk 

keluar dari jalur produksi, tidak ada operator yang bertugas menangani 

produk tersebut, sehingga menyebabkan produk saling berbenturan dan 

terjadi penyok. 

4. Rekomendasi perbaikan untuk mengatasi reject pada KKL susu bubuk adalah 

perbaikan mesin perapihan KKL untuk mengatasi reject sobek mesin. Pada 

reject lem, perbaikan dilakukan dengan menerapkan prosedur pengeluaran 

KKL yang telah diberi lem dari dalam mesin saat mesin berhenti akibat 

adanya reject sobek mesin untuk mencegah lem mengering dan tidak 

menempel dengan baik. Untuk reject penyok, perbaikan difokuskan pada 

penyesuaian distribusi beban kerja operator agar pembagian tugas lebih 

merata. 
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5.2. Saran 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, peneliti mengajukan 

beberapa saran untuk penelitian selanjutnya sebagai berikut. 

1. Penelitian selanjutnya dapat dikembangkan hingga tahap Control untuk 

melengkapi penerapan metode Six Sigma, sehingga efektivitas dan 

keberlanjutan usulan perbaikan dapat dipantau serta dievaluasi dalam jangka 

panjang. 

2. Penelitian selanjutnya dapat menggunakan data lebih dari satu siklus produksi 

disarankan menggunakan data dari lebih dari satu siklus produksi agar hasil 

analisis yang diperoleh lebih representatif serta dapat menggambarkan 

kondisi proses produksi secara lebih menyeluruh. 

3. Penelitian selanjutnya dapat memperluas objek penelitian tidak hanya pada 

kategori folding box, tetapi juga pada kategori kemasan sachet dan pouch, 

agar hasil penelitian yang diperoleh lebih komprehensif serta dapat 

memberikan gambaran kualitas pada berbagai jenis produk perusahaan. 
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