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ABSTRAK

Pada penelitian ini dilatarbelakangi oleh tingginya tingkat produk reject pada keju
colby di PT. Mazaraat Lokanatura Indonesia pada periode Oktober—Desember 2025
yang memiliki persentase tertinggi dibandingkan jenis keju lainnya, sehingga
berpotensi menimbulkan kerugian karena produk tidak dapat dimanfaatkan kembali
serta belum adanya standar maksimal reject dan sistem pengendalian kualitas yang
terstruktur. Tujuan penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi jenis dan faktor
penyebab produk reject, mengetahui nilai DPMO dan sigma proses produksi, serta
memberikan rekomendasi perbaikan untuk meminimalkan reject. Metode yang
digunakan adalah Six Sigma dengan pendekatan DMAIC (Define, Measure,
Analyze, Improve) dengan tools SIPOC, Critical to Quality (CTQ), perhitungan
DPMO dan level sigma, Diagram Pareto, Diagram Fishbone, Failure Mode and
Effect Analysis (FMEA), serta SW-+1H. Hasil penelitian menunjukkan bahwa nilai
DPMO pada tiga periode berturut-turut sebesar 92.506; 85.666; dan 98.171 dengan
level sigma 2,7-2,8 yang masih dalam kategori sedang sehingga memerlukan
perbaikan untuk mencapai level ideal 6 sigma. Jenis reject dominan meliputi rasa
(32,6%), tekstur (28,9%), warna (17,6%), dan aroma (15,8%) dengan faktor
penyebab utama berasal dari manusia, mesin, metode, material, dan lingkungan.
Berdasarkan analisis FMEA, prioritas perbaikan ditentukan dari nilai RPN tertinggi
dengan usulan berupa peningkatan pengawasan proses dan bahan baku,
penjadwalan maintenance mesin, penataan penyimpanan produk, serta penerapan
SOP yang lebih terstruktur.

Kata kunci: pengendalian kualitas, Six Sigma, DMAIC, keju colby, produk reject
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ABSTRACT

This study is motivated by the high level of rejected products in Colby cheese at PT.
Mazaraat Lokanatura Indonesia during the period of October—December 20235,
which showed the highest percentage compared to other types of cheese, thus
potentially causing losses as the products cannot be reused, and due to the absence
of a maximum reject standard and a structured quality control system. The purpose
of this study is to identify the types and causes of product defects, determine the
DPMO and sigma level of the production process, and provide improvement
recommendations to minimize defects. The method used is Six Sigma with the
DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve) approach, utilizing tools such as
SIPOC, Critical to Quality (CTQ), DPMO and sigma level calculations, Pareto
diagram, fishbone diagram, Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), and
SW+I1H. The results show that the DPMO values for three consecutive periods are
92,506, 85,666, and 98,171 with sigma levels ranging from 2.7 to 2.8, indicating a
moderate category that still requires improvement to reach the ideal Six Sigma
level. The dominant types of defects include taste (32.6%), texture (28.9%), color
(17.6%), and aroma (15.8%), with the main causes originating from human,
machine, method, material, and environmental factors. Based on the FMEA
analysis, improvement priorities are determined from the highest Risk Priority
Number (RPN), with proposed actions including enhancing supervision of the
production process and raw materials, scheduling machine maintenance,
improving product storage arrangement, and implementing more structured
Standard Operating Procedures (SOP).

Keywords: quality control, Six Sigma, DMAIC, Colby cheese, product defects.
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BAB 1
PENDAHULUAN
1.1.  Latar Belakang

Saat ini perkembangan dunia industri sudah semakin pesat, sehingga
semakin pesat pula teknologi yang diciptakan. Dengan berkembangnya dunia
perindustrian maka sebuah perusahaan dituntut untuk terus berinovasi dan tentunya
pengembangan perlu dilakukan, baik pengembangan terhadap pekerja, sistem
perusahaan, hingga kualitas dari sebuah produk (Fedihartono et al. 2023).

Kualitas dari sebuah produk sangat penting bagi sebuah perusahaan, karena
hal tersebut menjadi salah satu yang dilihat oleh customer. Ketika suatu produk
memiliki kualitas yang baik, maka customer tentunya akan percaya dan merasa
aman menggunakan atau mengkonsumsi produk tersebut, namun sebaliknya ketika
sebuah produk yang kita tawarkan memiliki kualitas yang kurang baik, tentu
customer tidak akan memilih atau percaya terhadap produk tersebut. Di sisi lain,
tingginya persaingan pada perusahaan juga menyebabkan pengendalian kualitas
pada produk perlu diperhatikan, guna untuk menjaga produk supaya tetap dipilih
oleh customer (Hidayati & Wibowo, 2023).

Pengendalian kualitas pada produk merupakan faktor penting, karena
keinginan customer terutama terhadap produk yang aman, bersih, serta bebas dari
reject menuntut perusahaan untuk menerapkan pengendalian kualitas yang
terstruktur dalam industri pangan (Syifa et al. 2025). Industri pangan merupakan
jenis sektor yang memiliki peran penting dan lebih besar dibanding sektor lain.
Dalam sektor pangan, terdapat beberapa komoditas yang dihasilkan, salah satunya

yaitu komoditas susu (Rosadi, 2024).



Susu merupakan hasil yang dapat diolah menjadi berbagai macam olahan,
yang kemudian dimanfaatkan oleh industri makanan untuk menjadi barang-barang
konsumen akhir, seperti salah satunya produk keju. Keju merupakan salah satu
makanan yang banyak diminati oleh konsumen, yang bisa digunakan sebagai bahan
utama atau bahan campuran dalam berbagai makanan (Muhammad & Nurillah,
2024). Saat ini konsumsi terhadap keju di Indonesia selalu meningkat dari tahun ke
tahun, karena selain keju merupakan makanan yang sehat, keju juga memiliki nilai
gizi yang baik (Adli & Novel, 2024). Sehingga keju dapat direkomendasikan untuk
orang yang ingin menjaga asupan protein serta kalsium dalam pola makan.

Olahan keju terdiri dari dua jenis, yaitu jenis keju segar (fresh cheese) dan
keju peram (aged cheese). Keju segar yaitu keju lunak yang tidak dimatangkan
(didiamkan dalam waktu tertentu) setelah proses pembuatan, keju dapat dikonsumsi
tanpa harus menunggu waktu yang lama (Auliya ef al. 2023). Terdapat beberapa
jenis keju segar (fresh cheese) yaitu Halloumi, Feta, Mozzarella, Low-fat
Mozzarella, Buratta, Treccia, Straciatella, Bocconcini, dan Oaxaca. Sedangkan keju
peram merupakan jenis keju yang telah mengalami proses pematangan setelah
proses produksi, dengan disimpan pada ruangan khusus yang disebut aging room
(ruang pemeraman) dalam waktu berbulan-bulan bahkan sampai tahunan, adapun
nama-nama jenis dari keju peram yaitu Alpine, Bromo, Cantal, Colby, Gouda, Kahf,
Monterey, Saphera, Sirukam, St. Paulin, Tomme, Athan, Brie, Khayya, Wild
Eclipse, dan Ibra/(blue cheese).

Di Indonesia sendiri, terdapat beberapa perusahaan yang bergerak dalam
industri pangan keju, salah satunya yaitu, PT. Mazaraat Lokanatura Indonesia, yang

beralamat di JI. Cancangan, Cancangan, Wukirsari, Kec. Cangkringan, Kabupaten



Sleman, Daerah Istimewa Yogyakarta. Perusahaan ini merupakan sebuah usaha
keluarga yang berdiri pada tahun 2015 dan menjual produknya pertama kali di Pasar
Organik Kamisan, dan perkembangannya semakin hari semakin meningkat
sehingga memperluas kapasitasnya, sampai akhirnya pada tahun 2019 usaha ini
resmi berbadan hukum (PT).

Dari beberapa jenis produk, keju peram merupakan keju yang memiliki
proses panjang dari mulai awal produksi hingga penjualan, keju peram memiliki
proses pematangan cukup lama kisaran tiga bulanan setelah proses produksi,
sehingga sistem quality control dilakukan ketika produk akan dikirim ke store.
Karena memiliki proses yang panjang, dan harus memenuhi permintaan customer,
tentu kualitas produk sangat perlu diperhatikan. Agar ketika produk sudah sampai
di tangan customer dalam keadaan yang baik dan tentunya tidak ada complain dari
customer. Dalam perusahaan ini, sistem quality control pada produk selalu
dilakukan sebelum proses packing, karena untuk mengetahui apakah produk dalam
kondisi baik atau reject.

Reject merupakan sebuah produk yang tidak memenuhi standar yang telah
ditetapkan oleh perusahaan, sehingga tidak layak untuk dijualbelikan atau
dikonsumsi oleh masyarakat (Sulaiman et al. 2025). Pada produk keju di
perusahaan ini, reject merupakan keadaan produk atau keju yang tidak sesuai
dengan parameter yang sudah ada dalam perusahaan (produk gagal), sehingga tidak
layak dijual ataupun dimanfaatkan kembali. Penyebab produk keju reject biasanya
berupa ketidaksesuaian rasa (memiliki rasa pahit) karena normalnya keju akan

memiliki rasa yang creamy dan melty, tekstur yang tidak sesuai (terlalu keras



maupun lembek) karena keju normalnya akan memiliki tekstur yang padat namun

tidak terlalu keras maupun lembek.

Data Reject Oktober-Desember 2025
700
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Gambar 1.1. Data reject keju peram periode Oktober-Desember 2025
Sumber: PT. Mazaraat Lokanatura Indonesia

Gambar 1.1. merupakan gambar data reject keju peram pada perusahaan di bulan
Oktober-Desember 2025. Data tersebut merupakan data yang didapat dari divisi
quality control. Data tersebut menunjukkan reject lima produk keju, dengan cacat
tertinggi yaitu jenis keju colby. Dapat dilihat bahwa reject keju colby yaitu sebesar
73% dengan total reject sebesar 459,8 kg dari berat total keju colby sebesar 652,8
kg. Sehingga total keju colby yang tidak mengalami reject hanya sebesar 193 kg.
Sehingga reject keju colby merupakan keju dengan reject yang paling tinggi
dibandingkan dengan keju bromo, sirukam, tomme, maupun ibra dalam periode
yang sama. Selain itu, harga keju colby per gram sebesar Rp.360, maka ketika
terjadi reject sebanyak 459,8 kg, total kerugian yang ditimbulkan adalah sebesar

Rp.165.528.000 selama periode Oktober-Desember 2025.



Selain itu, penanganan yang dilakukan perusahaan ketika keju mengalami
reject maka akan langsung dimusnahkan atau dibuang, karena keju reject sudah
tidak dapat dimanfaatkan maupun diolah kembali. Pada perusahaan ini, juga belum
menerapkan standar maksimal reject pada produk. Dan melihat tingginya total
reject pada satu jenis keju tersebut, sehingga berdampak signifikan terhadap
kerugian perusahaan, seperti menurunnya keuntungan perusahaan, meningkatnya
biaya produksi akibat pemborosan bahan baku dan proses, serta berpotensi
menurunkan kepercayaan konsumen terhadap kualitas produk. Oleh karena itu,
penelitian ini menjadi penting (urgent) untuk dilakukan guna mengidentifikasi
penyebab utama terjadinya reject serta memberikan usulan perbaikan yang tepat
agar dapat menekan jumlah produk reject, meningkatkan kualitas produk, dan

meminimalkan kerugian perusahaan.

Gambar 1.2. Keju colby reject
Sumber: PT. Mazaraat Lokanatura Indonesia

Gambar 1.2. merupakan gambar proses quality control pada keju colby
sebelum proses packing. Dapat dilihat bahwasanya reject keju sangat banyak dalam
sehari, sehingga perusahaan perlu menerapkan pendekatan pengendalian kualitas
lebih diprioritaskan terhadap keju colby, dengan memfokuskan terhadap apa

penyebab dari reject produk tersebut. Di sisi lain, perusahaan juga belum memiliki



Key Performance Indicator (KPI) kualitas untuk mengetahui seberapa baik suatu
proses produksi atau hasil produk untuk memenuhi standar kualitas yang
ditetapkan. Penanganan pengendalian kualitas pada perusahaan hanya sebatas saat
produk selesai dibuat lalu pada aging room, dan proses packing untuk dikirim ke
store atau sebagai pesanan. Maka analisis lebih lanjut dapat dengan menggunakan
berbagai macam metode, salah satunya yaitu dengan metode six sigma.

Metode six sigma merupakan sebuah metode pengendalian kualitas yang
bersifat sistematis, memiliki basis data, dan berorientasi kepada pengurangan reject
pada produk, juga berpeluang perusahaan untuk mengidentifikasi akar dari
penyebab utama produk reject secara terstruktur serta menetapkan prioritas
perbaikan (Akbar, 2024). Metode ini memiliki beberapa tahapan seperti Define,
Measure, Analyze, Improve, dan Control atau disingkat DMAIC.

Dalam tahapan ini akan menggunakan beberapa fools seperti penggunaan
Critical To Quality (CTQ) untuk penentuan jenis reject, Diagram SIPOC untuk
mengetahui alur proses produksi dan penilaian DPMO dan sigma level. Selain itu,
terdapat penggunaan diagram pareto untuk mengetahui klasifikasi produk cacat
jenis apa yang memiliki cacat terbanyak, lalu diagram fishbone untuk mengetahui
sebab akibat terjadinya reject, selanjutnya penilaian FMEA dengan nilai RPN
digunakan untuk mengetahui tingkat prioritas masalah, dan yang terakhir yaitu
5W+1H digunakan sebagai alat untuk rekomendasi usulan perbaikan perancangan
solusi untuk proses produksi. Selain itu, penggunaan metode ini mampu
mengidentifikasi penyebab utama terjadinya reject secara sistematis hingga ke akar
masalah, serta menentukan faktor-faktor kritis (CTQ) yang paling berpengaruh

terhadap kualitas produk. Metode ini membantu menurunkan tingkat reject melalui



usulan perbaikan berbasis data sehingga dapat mengurangi kerugian perusahaan,
meningkatkan efisiensi proses produksi, dan mengoptimalkan penggunaan bahan
baku. Di sisi lain, penerapan metode ini juga mendorong terciptanya sistem
pengendalian kualitas yang lebih terstruktur dan berkelanjutan, sehingga kualitas
produk dapat terjaga secara konsisten dan kepercayaan konsumen terhadap produk
semakin meningkat. Dengan penggunaan metode dan beberapa fools yang telah
ditentukan, maka diharapkan penelitian ini dapat mengidentifikasi permasalahan-
permasalahan yang ada pada perusahaan, serta dapat memberikan usulan perbaikan
yang baik dan terstruktur kepada perusahaan.

1.2.  Pertanyaan penelitian
Adapun pertanyaan penelitian berdasarkan latar belakang penelitian ini

adalah sebagai berikut:

1. Apa saja reject yang mempengaruhi kualitas pada produk keju colby di PT.
Mazaraat Lokanatura Indonesia?

2. Faktor-faktor apa saja yang menyebabkan kecacatan pada produk keju colby
di PT. Mazaraat Lokanatura Indonesia?

3. Berapa hasil dari nilai sigma yang dihasilkan pada penelitian di PT.
Mazaraat Lokanatura Indonesia?

4. Apa rekomendasi usulan perbaikan yang dapat diberikan kepada perusahaan
guna meminimalisir kecacatan pada produk keju colby di PT. Mazaraat
Lokanatura Indonesia?

1.3.  Tujuan Penelitian
Adapun tujuan penelitian berdasarkan latar belakang penelitian ini adalah

sebagai berikut:



Untuk mengidentifikasi penyebab dari jenis reject kualitas pada produk keju
colby di PT. Mazaraat Lokanatura Indonesia.

Dapat melakukan identifikasi faktor penyebab produk reject pada keju colby
di PT. Mazaraat Lokanatura Indonesia.

Untuk mengetahui hasil dari nilai sigma yang dihasilkan pada penelitian di
PT. Mazaraat Lokanatura Indonesia.

Memberikan usulan perbaikan secara terstruktur kepada perusahaan untuk
meminimalkan produk keju colby reject di PT. Mazaraat Lokanatura

Indonesia.

1.4. Manfaat Penelitian

Adapun tujuan penelitian berdasarkan latar belakang penelitian ini adalah

sebagai berikut:

1.

Bagi Peneliti

Penelitian ini diharapkan dapat menjadi sarana peneliti untuk
mengaplikasikan ilmu dan teori yang telah dipelajari selama perkuliahan ke
dalam studi kasus nyata di dunia industri. Selain itu, dengan penelitian ini,
peneliti diharapkan mampu meningkatkan kemampuan analisis data,
pemecahan masalah, serta dapat menyusun rekomendasi perbaikan kepada
perusahaan.

Bagi Perusahaan

Penelitian ini diharapkan mampu dan bermanfaat untuk memberikan usulan
perbaikan terhadap masalah pengendalian kualitas pada produk, sehingga
dapat mengurangi reject yang terjadi. Sehingga proses produksi sampai

dengan pengemasan menjadi efektif dan efisien.



1.5. Batasan Penelitian
Adapun batasan penelitian yang digunakan agar penelitian terarah dan fokus

terhadap objek yang diteliti, dan tidak meluas dari pembahasan adalah sebagai

berikut:

1. Penelitian ini berfokus pada satu keju peram (aged cheese) yaitu keju colby.

2. Data yang digunakan adalah data reject dari quality control periode
Oktober-Desember 2025.

3. Penggunaan metode six sigma dalam proses pengolahan data hingga sampai

pada tahap improve.

1.6. Sistematika Penelitian

Adapun sistematika penelitian, yaitu terdapat lima bab yang akan tersusun,
pada bab satu, merupakan pendahuluan merupakan pengenalan dan penjelasan serta
kendala-kendala apa yang terjadi pada PT. Mazaraat Lokanatura Indonesia. Bab ini
terdiri dari latar belakang masalah, rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat
penelitian, dan batasan penelitian.

Bab dua, merupakan kajian pustaka, berisi penelitian terdahulu yang
berguna sebagai pembanding dan penguat penelitian. Juga landasan teori, sebagai
pendukung yang berisi pengertian keju colby, produk reject, pengendalian kualitas,
metode six sigma, diagram pareto, diagram fishbone, FMEA, dan 5W + 1H.

Bab tiga merupakan metode penelitian, yaitu digunakan untuk menjelaskan
jenis dan metode yang digunakan untuk penelitian, berisi objek penelitian, metode
pengumpulan data, uji validitas, variabel penelitian, model analisis, dan diagram

alir penelitian.



Bab empat, merupakan hasil dan pembahasan, yang berisi tentang
pengolahan data serta analisis terhadap permasalahan kualitas produk keju colby di
PT. Mazaraat Lokanatura Indonesia. Pada bab ini dilakukan identifikasi jenis-jenis
reject menggunakan CTQ, analisis proses menggunakan diagram SIPOC,
perhitungan DPMO dan level sigma, serta penggunaan diagram pareto untuk
mengetahui jenis cacat dominan. Selanjutnya dilakukan analisis penyebab
menggunakan diagram fishbone dan penentuan prioritas perbaikan menggunakan
metode FMEA berdasarkan nilai RPN. Hasil analisis tersebut kemudian dibahas
secara rinci menggunakan pendekatan SW+1H untuk mengidentifikasi akar
penyebab masalah serta merumuskan usulan perbaikan yang tepat.

Bab lima, merupakan penutup yang berisi kesimpulan dari hasil penelitian
yang telah dilakukan serta saran yang diberikan kepada perusahaan. Kesimpulan
memuat jawaban atas rumusan masalah berdasarkan hasil analisis pada bab
sebelumnya, sedangkan saran berisi rekomendasi perbaikan yang dapat diterapkan
oleh perusahaan guna meningkatkan kualitas produk dan mengurangi tingkat reject

di masa yang akan datang.
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5.1.

BABV
KESIMPULAN DAN SARAN
Kesimpulan

Adapun kesimpulan berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan mengenai

pengendalian kualitas dengan menggunakan metode six sigma melalui tahapan

DMAIC adalah sebagai berikut.

1.

Jenis reject yang mempengaruhi kualitas produk keju colby pada PT.
Mazaraat Lokanatura Indonesia terdiri dari delapan parameter CTQ, yaitu
reject bentuk, rind/kulit, kenampakan, warna, aroma, tekstur, rasa, dan benda
asing. Setelah itu dilakukan pengolahan-pengolahan data tersebut, untuk
mengetahui reject terbanyak dengan pengolahan analisis diagram pareto,
diketahui bahwa jenis reject yang paling dominan adalah reject rasa, tekstur,
warna, dan aroma, dengan kontribusi kumulatif sekitar 95% dari total reject.
Sehingga menunjukkan bahwa keempat reject tersebut menjadi faktor utama
yang paling mempengaruhi kualitas produk keju colby.

Terdapat beberapa faktor yang menyebabkan terjadinya reject pada produk,
berdasarkan hasil analisis dengan menggunakan diagram fishbone
menunjukkan bahwa penyebab utama berasal dari empat aspek, seperti bahan
baku, kualitas susu dan bahan pendukung yang kurang baik sehingga
berpotensi kontaminasi menjadi penyebab utama. Selanjutnya yaitu aspek
proses produksi, kurangnya pengaturan terhadap suhu, pH, waktu proses,
kurang optimalnya mesin stirring dan pressing dapat mempengaruhi kualitas
produk. Pada aspek mesin, kurangnya perawatan maintenance pada mesin
membuat performa mesin tidak optimal sehingga menyebabkan hasil

produksi kurang kurang maksimal dan tidak konsisten. Dan aspek
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lingkungan, kondisi ruang produksi dan ruang pemeraman/aging room yang
kurang terkontrol suhu, kelembaban, serta sirkulasi udara untuk keju dapat
menyebabkan terjadinya reject pada produk.

Hasil dari nilai sigma proses produksi keju colby, menunjukkan bahwa nilai
perhitungan DPMO dan level sigma periode 1 yang telah dilakukan diperoleh
nilai DPMO sebesar 92.506 dan nilai sigma sebesar 2,825476187 sigma, nilai
tersebut berada pada level 2,8. Untuk periode 2 di dapati nilai perhitungan
DPMO sebesar sebesar 85.666 dan nilai sigma sebesar 2,867934063 sigma,
nilai tersebut berada pada level 2,8. Dan untuk periode 3 di dapati nilai
perhitungan DPMO sebesar 98,171 dan nilai sigma sebesar 2,792040683
sigma, nilai tersebut berada pada level 2,7. Dari 3 periode perhitungan nilai
DPMO dan level sigma di dapati nilai tersebut masih dalam kategori sedang
sehingga masih memerlukan perbaikan untuk mencapai nilai level 6.
Rekomendasi usulan perbaikan yang dapat diberikan untuk meminimalisir
kecacatan produk difokuskan pada empat aspek utama, yaitu bahan baku,
proses produksi, mesin/peralatan, dan lingkungan. Pada aspek bahan baku,
perbaikan dilakukan melalui penerapan sistem FIFO, peningkatan
pengawasan kualitas bahan, serta evaluasi supplier secara berkala. Pada aspek
proses produksi, diperlukan standarisasi SOP serta pengendalian parameter
seperti suhu, pH, dan waktu proses agar lebih konsisten. Pada aspek mesin,
dilakukan maintenance secara rutin serta menjaga kebersihan peralatan untuk
mencegah kontaminasi. Sementara itu, pada aspek lingkungan, dilakukan
pengendalian suhu dan kelembaban ruang aging serta perbaikan sistem

penyimpanan agar sirkulasi udara lebih baik. Dengan penerapan usulan
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5.2.

perbaikan tersebut, diharapkan jumlah reject dapat menurun dan kualitas
produk keju colby dapat meningkat.

Saran Penelitian Selanjutnya

Adapun penelitian selanjutnya yang dapat diberikan adalah sebagai berikut.
Penelitian selanjutnya disarankan untuk melakukan mengembangkan analisis
pengendalian kualitas dengan menggunakan metode yang lebih beragam atau
dikombinasikan dengan metode lain, seperti pendekatan lean manufacturing
atau metode statistik lanjutan, sehingga hasil analisis menjadi lebih lengkap
dalam mengidentifikasi serta mengurangi reject produk.

Selain itu, penelitian selanjutnya, dapat memperluas objek penelitian pada
jenis produk lain, sehingga penelitian diharapkan dapat membantu

perusahaan dalam penanganan pengendalian kualitas pada produk.
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