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Abstract (English) 

PT. XYZ, one of the packaging suppliers for a renowned global automotive 

company, requires large-sized packaging due to its association with the 

automotive industry. The purpose of this study is to examine the production process 

at PT. XYZ, identify the highest reject rate in its production process, evaluate the 

process capability at PT. XYZ, and implement improvements using the Kaizen 

method.The study revealed that the production process for item-003 "Box" involves 

three stages: slitter, eccentric, and stitch. It was found that the highest reject rate 

occurred during the stitching process for item-003 "Box," with a total production 

of 28,640 pieces and 172 rejects. Based on the collected data, the DPMO (Defects 

Per Million Opportunities) value was calculated to be 6,006, equivalent to a Six 

Sigma level of 4.01 and a Cpk value of 1.332.After implementing improvements 

using the Kaizen method, changes were made, including resizing pallets, 

standardizing pallet bases, updating Work Instructions (WI), and installing a 

conveyor system. These improvements led to enhanced performance, with 

production increasing to 25,659 pieces and a reduced reject count of 79 pieces, 

resulting in a DPMO value of 3,079, a Six Sigma level of 4.24, and a Cpk value of 

1.412. 
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Abstrak (Indonesia) 

PT. XYZ yang merupakan salah satu supplier packaging bagi salah satu 

perusahaan otomotif yang cukup terkenal di dunia, berkaitan dengan perusahaan 

otomotif maka packaging yang diperlukan dalam ukuran besar. Tujuan dari 

penelitian ini adalah untuk mengetahui proses produksi pada PT.XYZ, mengetahui 

angka reject tertinggi pada proses produksi PT.XYZ, mengetahui capability 

process pada PT, XYZ , dan melakukan perbaikan dengan metode kaizen. Dalam 

penelitian ditemukan bahwa untuk proses produksi pada item-003”Box” melalui 

tiga proses produksi antara lain slitter, exentric, dan stitch. Dalam penelitian ini 

ditemukan bahwa reject terjadi paling banyak pada proses stitch item-003”Box” 

dengan total produksi 28.640 pcs dan angka reject 172 lembar, berdasarkan pada 

hasil pengambilan data tersebut maka dapat dihasilkan angka nilai DPMO sebesar 

6.006 atau sama dengan nilai 4.01 pada level six sigma, sama dengan Cpk 1,332 . 

Setelah di lakukan perbaikan dengan metode kaizen, perbaikan yang dilakukan 

adalah mengubah ukuran palet, standarisasi alas palet, WI (Work Instruction), 

pemasangan conveyor. Setelah dilakukan perbaikan terjadi peningkatan dengan 

hasil produksi 25.659 pcs dengan reject 79 lembar atau sama dengan nilai DPMO 

3.079 dengan nilai capacity process 4.24 level sigma sama dengan Cpk 1,412 

Sejarah Artikel 

Submitted: 31 Maret 2025 

Accepted: 1 April 2025 

Published: 2 April 2025 

 

Kata Kunci 

Carton Box, Proses Produksi, 

Statistic Process Control, 

Kaizen 

 

Pendahuluan 

Industri pulp and paper dan kertas global diperkirakan akan tumbuh 1,07% mencapai 

angka US$ 387,45 miliar atau sekitar 6.000 triliun pada tahun 2023. Pulp and paper sebagai 

bahan baku dalam pembuatan kardus di mana merupakan sebuah kunci dalam maraknya 

pengiriman paket, sehingga ini juga mendukung  tingginya tingkat perkembangan perusahaan 

yang bergerak dalam bidang pembuatan kardus bahkan beberapa perusahaan langsung 

mengirimkan kardus mereka ekspor keluar negeri, dengan tingkat kebutuhan yang tinggi. PT. 

XYZ merupakan sebuah perusahaan yang bergerak pada bidang produksi kardus yang 

merupakan salah satu supplier kardus untuk ekspor bagi beberapa perusahaan di Indonesia. 

Perusahaan perlu untuk meningkat hasil produksi serta melakukan penekanan pada pemakaian 

bahan baku sehingga dapat mengurangi waste ataupun bahan baku yang rusak selama proses 
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penyimpanan. Sejalan dengan tujuan perusahaan maka diperlukan sebuah penelitian terkaitan 

dengan perbaikan pada proses produksi, dengan kaizen adalah pendekatan sistematis untuk 

memastikan bahwa pergerakan material selama proses produksi dicapai dalam suatu secara 

teratur, bertahap dan berkesinambungan.(Daniyan et al., 2022) 

Rumusan masalah pada penelitian ini antara lain : 

1. Proses apa saja yang dilakukan dalam proses pembuatan kardus. 

2. Permasalahan mutu apa saja yang terjadi dalam proses pembuatan kardus. 

3. Faktor-faktor apa saja yang dapat menyebabkan kerusakan pada kardus. 

Tujuan peneliti melakukan penelitian ini antara lain adalah: 

1. Mengetahui alur produksi pada pembuatan “Item-003” pada PT.XYZ. 

2. Mengetahui angka reject tertinggi  pada proses produksi Item-003  di PT. XYZ. 

3. Mengetahui process capability pada proses produksi Item-003 

4. Melakukan perbaikan sesuai dengan metode Kazien. 

Ruang lingkup penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Masalah yang akan diteliti hanya pada kerusakan dalam proses produksi. 

2. Melakukan observasi terhadap penyebab terjadinya kerusakan pada proses produksi. 

3. Melakukan analisis terkait perbaikan yang dapat dilakukan. 

4. Melakukan perbaikan sesuai dengan metode Kaizen. 

Manfaat penelitian yang bisa didapatkan dari penelitian ini adalah : 

1. Menggambarkan alur produksi sebuah barang. 

2. Menemukan penyebab sebuah kerusakan proses produksi kardus Item 001. 

3. Melakukan perbaikan terhadap proses produksi. 

 

Metode  

Proses produksi adalah suatu kegiatan yang menggabungkan berbagai faktor produksi 

yang ada dalam upaya menciptakan suatu produk, baik itu barang atau jasa yang memiliki 

manfaat bagi konsumen. Adapun beberapa tujuan proses produksi adalah untuk menghasilkan 

suatu produk (barang/jasa)(Arwini, 2021). Proses produksi yang berkelanjutan sering kali dapat 

mengakibatkan kegagalan sehingga dapat memunculkan downtime pada mesin serta reject pada 

hasil produksi hal tersebut mengakibatkan biaya yang terbuang secara sia-sia (Pohlmeyer et al., 

2022) 

Statistical Process Control (SPC) mempunyai beberapa tujuan utama bagi perusahaan 

antara lain (Matondang, 2023)  

1. Menekan biaya produksi.  

2. Memperoleh konsistensi terhadap produk dan jasa yang memenuhi spesifikasi produk 

keinginan konsumen. 

3. Memperoleh konsistensi terhadap produk dan jasa yang memenuhi spesifikasi produk 

keinginan konsumen. 

4. Membantu karyawan bagian manajemen dan produksi dalam membuat keputusan yang 

ekonomis mengenai tindakan yang dapat mempengaruhi proses 

Tujuan pengendalian kualitas adalah sebagai sajian alat-alat teknik yang diperlukan dalam 

mencapainya jaminan kualitas bagi setiap organisasi penghasil benda maupun jasa (Ridwan & 

Mochammad, 2019). Hasil produksi merupakan cerminan dari pengawasan kualitas yang 

dilakukan oleh perusahaan, pengawasan tersebut bertujuan untuk:  

1. Tercapainya standar kualitas yang diberikan oleh perusahaan kepada bagian produksi. 

2. Memperkecil biaya desain produk dan proses dengan menggunakan kualitas produksi 

tertentu.  

3. Menekan segala macam biaya di luar biaya utama dalam proses produksi, hal tersebut 

termasuk di dalamnya adalah biaya reject. 
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Seven Tools merupakan 7 buah alat yang digunakan dalam pengukuran dan pengendalian 

kualitas, seven tools juga merupakan salah satu alat komunikasi konsolidasi dan memetakan 

masalah struktural (Halizah & Sumarna, 2023) : 

1. Check Sheet (Lembar Cek), Merupakan sebuah lembar pengumpulan data yang  bertujuan 

memudahkan dan membuat sebuah data menjadi lebih sederhana dan mudah dibaca 

(Damayanti et al., 2022). Dengan tujuan untuk menjamin data yang dikumpulkan secara 

akurat dan teliti untuk pengendalian proses dan penyelesaian masalah. 

2. Scatter diagram (diagram pencar) digunakan untuk menyatakan korelasi atau hubungan 

antara satu faktor dengan karakteristik yang lain atau sebab dan akibat. jika kedua variabel 

tersebut berkorelasi, titik-titik koordinat akan jatuh di sepanjang garis atau kurva. Semakin 

baik korelasi, semakin ketat titik-titik tersebut mendekati garis (Halizah & Sumarna, 2023) 

3. Histogram (Diagram Batang)Semacam diagram batang yang digunakan untuk 

menunjukkan variasi suatu data. Dalam konteks manajemen kualitas, histogram adalah 

perangkat grafis yang menunjukkan distribusi, sebaran, dan bentuk pola data dari suatu 

proses. Jika data yang terkumpul menunjukkan bahwa sebuah proses sudah stabil dan dapat 

diprediksi maka histogram dapat digunakan dalam menentukan kapasitas proses (Halizah & 

Sumarna, 2023). 

4. Control Chart (Peta Kendali), Karakteristik pokok peta kendali adalah adanya sepasang 

batas kendali (upper dan lower limits), sehingga dari data yang dikumpulkan akan dapat 

terdeteksi kecenderungan kondisi proses yang sesungguhnya (Halizah & Sumarna, 2023) 

5. Diagram Pareto, Permasalahan kualitas menjadi awal sebuah “kehilangan” dalam bentuk 

barang atau uang, sangat penting untuk menjelaskan jalur “kehilangan” tersebut, sebagian 

besar cacat produksi dapat diakibatkan hanya oleh beberapa jenis kecacatan. Dengan tujuan 

untuk menganalisis jenis kecatatan yang terjadi sehingga dapat menekan reject secara besar 

yang sebagai fungsi diagram pareto (Kume, 2017). 

6. Fishbone Diagram (Diagram Sebab Akibat), Diagram sebab-akibat atau sering disebut 

fishbone diagram (diagram tulang ikan) adalah alat untuk mengidentifikasi berbagai sebab 

potensial dari satu efek atau masalah dan menganalisis masalah tersebut melalui sesi 

brainstorming. Masalah akan dipecah menjadi sejumlah kategori yang berkaitan; mencakup 

manusia, material, mesin, prosedur, kebijakan, dan sebagainya. (Kume, 2017) 

7. Stratification (Stratifikasi), Stratifikasi atau stratification adalah sebuah proses 

pengelompokan data berdasarkan kategori-kategori dengan karakteristik yang sama, dengan 

tujuan agar mempermudah proses identifikasi faktor-faktor penyebab suatu permasalahan 

dan menentukan faktor yang paling berpengaruh.(Thomas et al., 2023) 

Langkah-langkah yang dilakukan dalam proses pembuatan Statistical Process Control adalah 

(Douglas C. Montgomery, 2019): 

1. Pengumpulan Data 

Data didapatkan dari kecacatan produksi dengan jumlah data sebanyak 40 data, yang diambil 

dalam jangka waktu kurang lebih 3 bulan. Data tersebut di cacat dalam bentuk persentase 

kurasakan / cacat berbanding dengan jumlah produksi satu hari. 

2. Menggunakan Histogram  

Setelah melakukan pengumpulan data maka dapat dilakukan proses pembuatan histogram 

yang bertujuan untuk membantu dan menjelaskan dalam bentuk grafis dalam bentuk balok 

agar dapat mempermudah pembacaan data dalam penelitian (Setyawan, 2021). 

3. Menggunakan Peta Kendali P (P-Chart)  

Peta kontrol P (P-Chart) merupakan peta kontrol merupakan sebuah peta kontrol dengan 

data atribut dengan jenis reject / cacat data. Peta kontrol P (P-Chart) dapat menggunakan 

jumlah data yang bervariasi, berikut ini adalah rumus pembuatan peta kendali (P-chart): 

a. Perhitungan Persentase Kerusakan  

Persentase kerusakan produk dapat dihitung dengan rumus sebagai berikut: 
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𝑝𝑖 =
𝐷𝑖

𝑛𝑖
… … … … … … … … … … … … … … … [1] 

Pi = Nilai p ke-i 

Di = Hasil produksi dalam ke-i 

Ini = Cacat pada produksi ke-i 

 

b. Standard Deviasi  

𝜎 = √
𝑝𝑖 𝑥 (1 − 𝑝𝑖)

𝑛𝑖
… … … … … … … … … … . [2] 

𝑝̅  = Nilai p ke-i 

Di = Hasil produksi dalam ke-i 

ni = Cacat pada produksi ke-i 

 

c. Menghitung garis tengah (Central Line /CL) 

Garis tengah adalah garis yang dapat mewakili rata-rata kerusakan produk dalam sebuah 

proses produksi, dengan rumus sebagai berikut: 

𝐶𝐿 =
∑ 𝐷𝑖

∑ 𝑝𝑖
… … … … … … … … … … … … … … . [3] 

CL = Garis Tengah   

∑ 𝐷𝑖 = Jumlah total yang rusak 

∑ 𝑛𝑖 = Jumlah total yang diperiksa 

 

d. Menghitung batas kendali atas (Upper Control Line / UCL) dan batas kendali bawah 

(Lower Control Line / LCL) 

Batas kendali atas dan bawah menjadi sebuah indikator yang terstruktur secara statistik 

dalam menentukan data terkendali atau tidak terkendali, dengan rumus sebagai berikut: 

Batas kendali atas (Upper Control Line / UCL) 

𝑈𝐶𝐿 =  𝑝̅ + 3 
√𝑝̅(1 − 𝑝̅)

𝑛
… … … … … … … … [4] 

𝑝̅ = Jumlah rata-rata cacat    

n = Jumlah sampel 

 Batas kendali bawah (Lower Control Line / LCL) 

𝐿𝐶𝐿 =  𝑝̅ − 3 
√𝑝̅(1 − 𝑝̅)

𝑛
… … … … … … … … [5] 

𝑝̅ = Jumlah rata-rata cacat 

n = Jumlah sampel[ 

Kapabilitas proses merupakan ukuran kinerja yang menunjukkan kemampuan proses 

menghasilkan sesuai dengan spesifikasi produk yang diterapkan oleh manajemen 

berdasarkan kebutuhan dan ekspektasi pelanggan (Devani & Oktaviany, 2021) Dalam 

menghitung Process Capability dilakukan dengan rumus sebagai berikut ini (Mittal et al., 

2023): 

 

DPMO =  
Total Number o𝑓 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑠

Number of units 
 X 1.000.000 … … … … … … … … … … … [6] 
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Dalam menentukan six sigma berdasarkan DPMO dapat digunakan tabel seperti berikut: 

 

Tabel 1 Term Of Level Sigma 

Sigma 

Level 

Defect per Milion 

Opportunities 

1 690,000 

2 308,000 

3 66,800 

4 6,200 

5 233 

6 3,4 

Sumber : (Chyntia et al., 2021) 

 

Namun dalam penggunaan tabel tersebut angka yang didapatkan harus sesuai dengan 

angka dalam tabel tersebut sehingga dalam prosesnya perhitungan sigma level dengan DPMO 

dapat dihitung menggunakan rumus normsinv pada ms. excel, dengan rumus seperti berikut 

(Novia et al., 2021) 

𝑆𝑖𝑔𝑚𝑎 𝐿𝑒𝑣𝑒𝑙 = 𝑛𝑜𝑟𝑚𝑠𝑖𝑛𝑣 (
(1.000.000 − DPMO)

1.000.000
) + 1,5 … … … … … … … [7] 

 

Dalam menemukan nilai six sigma dapat juga digunakan tabel konversi level six sigma 

yang dibuat oleh Mc Fadden pada tahun 1993, berikut ini adalah tabelnya. 

 

Tabel 2 Konversi Level Sigma 

Peningkatan Kualitas 

(Target Pencapaian 

Tingkat Sigma) 

Kapabilitas Proses (Cp) Maksimum Variasi 

Proses (Maks Standard 

Deviasi, Maks S) 

3,00 – Sigma 1,00 0,1667 x (USL-LSL) 

3,50 – Sigma 1,17 0,1429 x (USL-LSL) 

4,00 – Sigma 1,33 0,1250 x (USL-LSL) 

4,50 – Sigma 1,50 0,1111 x (USL-LSL) 

4,60 – Sigma 1,50 0,1087 x (USL-LSL) 

4,90 – Sigma 1,63 0,1020 x (USL-LSL) 

5,00 – Sigma 1,67 0,1000 x (USL-LSL) 

5,10 – Sigma 1,70 0,0980 x (USL-LSL) 

5,30 – Sigma 1,77 0,0943 x (USL-LSL) 

5,50 – Sigma 1,83 0,0909 x (USL-LSL) 

5,60 – Sigma 1,87 0,0893 x (USL-LSL) 

5,70 – Sigma 1,90 0,0877 x (USL-LSL) 

5,80 – Sigma 1,93 0,0862 x (USL-LSL) 

5,90 – Sigma 1,97 0,0847 x (USL-LSL) 

6,00 – Sigma 2,00 0,0833 x (USL-LSL) 

Sumber : (Zahra & Pringgo, 2022) 

  

 

 

 

 

 



 

 
 

675 | Page 

Scientica 

 

3021-8209 (2025), 3 (4): 670-682 

Jurnal Ilmiah Sain dan Teknologi 

Hasil dan Pembahasan 

Peneliti mendapatkan data reject tertinggi pada proses stich Item-003“Box” dengan 

pengambilan data sebanyak 40 sampel dan melakukan pengujian dengan batas kontrol atas dan 

batas kontrol bawah serta mengeluarkan data yang keluar atau dianggap tidak normal, dengan 

data sebagai berikut : 

Tabel 3 Data Reject Item-003“Box” Stitch 

No. 
Nama 

Barang 

Hasi

l 
Total pi Stdv LCL CL UCL 

3 Box-003 1076 2 0,0030 0,0015 0,0015 0,0060 0,01047 

5 Box-003 1340 4 0,0048 0,0024 0,0000 0,0060 0,01321 

7 Box-003 830 4 0,0040 0,0020 0,0000 0,0060 0,01201 

10 Box-003 997 4 0,0050 0,0035 0,0000 0,0060 0,01663 

12 Box-003 398 2 0,0099 0,0035 0,0000 0,0060 0,01648 

13 Box-003 806 8 0,0040 0,0020 0,0000 0,0060 0,01202 

14 Box-003 995 4 0,0060 0,0024 0,0000 0,0060 0,01331 

15 Box-003 1003 6 0,0046 0,0023 0,0000 0,0060 0,01294 

16 Box-003 863 4 0,0052 0,0026 0,0000 0,0060 0,01383 

17 Box-003 764 4 0,0138 0,0068 0,0000 0,0060 0,02655 

18 Box-003 290 4 0,0046 0,0023 0,0000 0,0060 0,01286 

19 Box-003 873 4 0,0043 0,0022 0,0000 0,0060 0,01246 

20 Box-003 927 4 0,0067 0,0023 0,0000 0,0060 0,01303 

22 Box-003 1203 8 0,0050 0,0025 0,0000 0,0060 0,01349 

23 Box-003 799 4 0,0048 0,0024 0,0000 0,0060 0,01316 

24 Box-003 836 4 0,0040 0,0020 0,0000 0,0060 0,01203 

26 Box-003 994 4 0,0061 0,0021 0,0000 0,0060 0,01245 

27 Box-003 1312 8 0,0036 0,0018 0,0006 0,0060 0,01142 

29 Box-003 1106 4 0,0040 0,0020 0,0000 0,0060 0,01198 

30 Box-003 1002 4 0,0046 0,0019 0,0004 0,0060 0,01159 

31 Box-003 1312 6 0,0033 0,0016 0,0011 0,0060 0,01094 

32 Box-003 1212 4 0,0075 0,0037 0,0000 0,0060 0,01724 

33 Box-003 532 4 0,0055 0,0019 0,0002 0,0060 0,01185 

34 Box-003 1447 8 0,0076 0,0024 0,0000 0,0060 0,01320 

35 Box-003 1313 10 0,0126 0,0033 0,0000 0,0060 0,01603 

36 Box-003 1112 14 0,0091 0,0026 0,0000 0,0060 0,01386 

38 Box-003 1214 10 0,0080 0,0028 0,0000 0,0060 0,01449 

39 Box-003 996 8 0,0094 0,0033 0,0000 0,0060 0,01597 

Sumber : Penulis (2024) 

 

Dengan sudah tidak ada data yang keluar dari dalam control chart maka data tersebut 

dianggap sudah baik 
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Gambar 1 Control Chart Item-003“Box” Stitch 

Sumber : Penulis (2024) 

 

Dalam menemukan nilai process capability, maka perlu dilakukan perhitungan dengan 

rumus DPMO pada persamaan [6]: 

DPMO =  
172

28640  
 𝑋 1.000.000  

DPMO =  0,0060 𝑋 1.000.000 

DPMO =  6.006 

Dengan nilai DPMO 6.006 hal tersebut dengan hasil DPMO tersebut dilakukan 

perhitungan untuk mendapatkan nilai sigma dari enam level six sigma. Melihat pada tabel 1 

maka perlu dilakukan perhitungan dengan ms.excel dengan dilakukan perhitungan dengan 

persamaan [7]:  

𝑆𝑖𝑔𝑚𝑎 𝐿𝑒𝑣𝑒𝑙 = 𝑛𝑜𝑟𝑚𝑠𝑖𝑛𝑣 (
(1.000.000 − 6.006)

1.000.000
) + 1,5 

𝑆𝑖𝑔𝑚𝑎 𝐿𝑒𝑣𝑒𝑙 = 4,01 

Berdasarkan perhitungan di atas maka nilai sigma level pada proses produksi pada PT. 

XYZ adalah 4,01, hal tersebut sama dengan telah terpenuhinya kemampuan produksi tingkat 

Industrial dengan rata-rata perusahaan di Amerika Serikat (Bittari & Widharto, 2023). 

Setelah ditemukan nilai sigma level dengan tabel 2 maka dilakukan perhitungan dengan 

cara interpolasi untuk menemukan nilai Cpk sebagai berikut: 
4,01 − 4

4,5 − 4  
=  

𝑥 − 1,33

1,50 − 1,33  
 

0,01

0,5 
=  

𝑥 − 1,33

0,17  
 

𝑥 = (0,01 𝑥 0,17) + 1,33 

𝑥 = 1,332 

 

Melihat pada persamaan ini 0,5  Cpk  1,5. Berdasarkan perhitungan di atas, dapat 

diketahui bahwa nilai Cpk yang diperoleh sebesar 1,332 dan dapat disimpulkan bahwa 

kemampuan proses produksi carton box cukup mampu karena dalam rentang 0,5  Cpk  1,5. 

Setelah melakukan pengolah pada data yang didapatkan pada proses penelitian kali, 

berikutnya dapat dibuatkan sebuah diagram sebab akibat atau dapat disebut juga dengan 

diagram tulang ikan. Dalam diagram ini diperlukan 5 metode yang menjadi pusat dalam 

pembuatan diagram tersebut. 
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Suhu yang relatif panas

Kelembaban yang 
relatif tinggi

Penerangana yang 
kurang baik

Kurangnya pelatihan

Kurangnya pengalaman 
dengan mesin

Berkerja secara 
terburu-buru

Kurangnya perawatan

Kerusakan minor 
pada  sparepart

Usia mesin sudah 
cukup tua

Teknologi mesin 
belum modern

SOP yang kurang jelas

Target yang melebihi 
kapasitas

Peta kerja yang masih 
dapat dikembangkan

Waktu baku belum 
ditentukan

Cara pemakaian 
mesin tidak dijelaskan

Tanggung jawab 
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Gambar 2 Diagram Sebab Akibat 

Sumber :Penulis (2024) 

 

Perbaikan yang dilakukan dengan metode Kaizen antara lain sebagai berikut : 

1. Mengubah ukuran pallet. 

Proses perbaikan yang dilakukan dengan mengubah ukuran pallet yang bertujuan untuk 

membuat pallet yang sesuai dengan ukuran material, sehingga seluruh material yang berada 

atau diletakan di atas pallet dapat tertata sesuai dengan ukuran material sehingga dapat 

melindungi material dari kerusakan akibat material yang tidak sesuai dengan ukuran pallet 
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Gambar 3 Mengubah Ukuran Pallet 

Sumber :Penulis (2024) 

 

2. Penggunaan alas pallet diatur dengan disediakan alas dengan bahan rubber wood / 

MDF, dengan tebal ± 10mm, pilihan bahan rubber wood dipilih karena memiliki daya 

tahan yang tinggi dan tidak mudah patah, serta rubber wood ini sendiri merupakan salah 

satu bahan depan dalam proses produksi alas pallet yang digunakan berasal dari 

packing bahan rubber wood yang digunakan dalam proses produksi. 

 

 
Gambar 4 Standarisasi Alas Pallet 

Sumber :Penulis (2024) 

 

3. Dalam proses perbaikan dibuat work instruction dengan tujuan untuk memberikan 

arahan kepada operator dalam proses produksi, dengan work intruction operator 

memiliki batasan dalam penggunaan mesin serta, dengan work instruction dapat 

berfungsi sebagai SOP bagi operator dalam proses produksi. Dengan adanya SOP ini 

akan menekan kesalahan dalam penggunaan mesin yang dapat menjadikan reject pada 

material. Work instruction sendiri berbeda pada setiap mesin sehingga perlu dibuatkan 

satu work instruction untuk setiap mesin dalam proses pembuatan carton box 

menggunakan 3 mesin sehingga dibuatkan 3 work instruction. 

Sesudah 
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Gambar 5 Work Instruction 

Sumber :Penulis (2024) 

 

4. Penggunaan Conveyor 

Conveyor yang digunakan adalah conveyor manual atau tidak menggunakan mesin hal 

ini berkaitan dengan arah perpindahan material yang lebih fleksibel tidak hanya 1 arah 

saja, serta material yang masih dapat didorong manual dengan tenaga manusia sehingga 

dianggap tidak memerlukan mesin dalam proses ini, 1 buah conveyor yang dapat geser 

arah sehingga membuat semua conveyor dapat difungsikan dengan baik dengan tujuan 

untuk mengurangi pemindahan barang menggunakan handlift. 

 
Gambar 6 Gambaran Conveyor 

Sumber :Penulis (2024) 

 

Setalah dilakukan perbaikan seperti yang digambarkan lalu penelitian melakukan 

pengambilan data kembali dengan data yang dihasilkan reject tertinggi pada proses stich Item-

003“Box” dengan pengambilan data sebanyak 40 sampel dan melakukan pengujian dengan 

batas kontrol atas dan batas kontrol bawah serta mengeluarkan data yang keluar atau dianggap 

tidak normal, dengan data sebagai berikut : 
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Tabel 4 Data Reject Item-003 "Box" Slitter Perbaikan 

No. 
Nama 

Barang 

Hasi

l 
Total pi Stdv LCL CL UCL 

1 Box-003   812 2 0,0025 0,0017 0,0000 0,0019 0,0071 

2 Box-003   763 1 0,0013 0,0013 0,0000 0,0019 0,0058 

3 Box-003 1019 2 0,0020 0,0014 0,0000 0,0019 0,0060 

5 Box-003   920 1 0,0011 0,0011 0,0000 0,0019 0,0051 

6 Box-003   754 1 0,0013 0,0013 0,0000 0,0019 0,0058 

12 Box-003   806 2 0,0025 0,0018 0,0000 0,0019 0,0071 

13 Box-003   995 2 0,0020 0,0014 0,0000 0,0019 0,0061 

14 Box-003 1003 1 0,0010 0,0010 0,0000 0,0019 0,0048 

16 Box-003   802 1 0,0012 0,0012 0,0000 0,0019 0,0056 

18 Box-003   873 3 0,0034 0,0020 0,0000 0,0019 0,0078 

Sumber : Penulis (2024) 

 

Tabel 4 Data Reject Item-003 "Box" Slitter Perbaikan (lanjutan) 

No. 
Nama 

Barang 

Hasi

l 
Total pi ` LCL CL UCL 

16 Box-003   802 1 0,0012 0,0012 0,0000 0,0019 0,0056 

18 Box-003   873 3 0,0034 0,0020 0,0000 0,0019 0,0078 

20 Box-003 1203 2 0,0017 0,0012 0,0000 0,0019 0,0054 

21 Box-003   874 2 0,0023 0,0016 0,0000 0,0019 0,0067 

23 Box-003   997 1 0,0010 0,0010 0,0000 0,0019 0,0049 

25 Box-003   678 1 0,0015 0,0015 0,0000 0,0019 0,0063 

26 Box-003   856 2 0,0023 0,0017 0,0000 0,0019 0,0068 

29 Box-003 1024 2 0,0020 0,0014 0,0000 0,0019 0,0060 

31 Box-003   957 3 0,0031 0,0018 0,0000 0,0019 0,0073 

33 Box-003 1232 2 0,0016 0,0011 0,0000 0,0019 0,0053 

35 Box-003   964 1 0,0010 0,0010 0,0000 0,0019 0,0050 

37 Box-003   984 2 0,0020 0,0014 0,0000 0,0019 0,0062 

38 Box-003 1025 2 0,0020 0,0014 0,0000 0,0019 0,0060 

40 Box-003   930 2 0,0022 0,0015 0,0000 0,0019 0,0064 

Sumber : Penulis (2024) 

 

Berdasarkan pada tabel 29 dapat dibuatkan control chart sebagai berikut : 

 

 
Gambar 7 Control Chart Item-003 "Box" Slitter Perbaikan 

Sumber: Penulis (2024) 
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Berdasarkan pada data yang telah diperoleh dikaukan perhitungan unutk menemukan 

nilai process capability, dengan rumus DPMO terlebih dahulu seperti pada persamaan [6]: 

DPMO =  
169

32.664  
 𝑋 1.000.000  

DPMO =  0,0031 𝑋 1.000.000 

DPMO =  3.079 

Dengan nilai DPMO 3.079 hal tersebut dengan hasil DPMO tersebut dilakukan 

perhitungan untuk mendapatkan nilai sigma dari enam level six sigma. Melihat pada tabel 1 

maka perlu dilakukan perhitungan dengan ms.excel dengan dilakukan perhitungan dengan 

persamaa [7]:  

 

𝑆𝑖𝑔𝑚𝑎 𝐿𝑒𝑣𝑒𝑙 = 𝑛𝑜𝑟𝑚𝑠𝑖𝑛𝑣 (
(1.000.000 − 3079)

1.000.000
) + 1,5 

𝑆𝑖𝑔𝑚𝑎 𝐿𝑒𝑣𝑒𝑙 = 4,24 

Setelah ditemukan nilai sigma level dengan tabel 2 maka dilakukan perhitungan dengan 

cara interpolasi untuk menemukan nilai Cpk sebagai berikut: 
4,24 − 4

4,5 − 4  
=  

𝑥 − 1,33

1,50 − 1,33  
 

0,24

0,5 
=  

𝑥 − 1,33

0,17  
 

𝑥 = (0,48 𝑥 0,17) + 1,33 

𝑥 = 1,412 

 

Melihat pada persamaan ini 0,5  Cpk  1,5. Berdasarkan perhitungan di atas, dapat 

diketahui bahwa nilai Cpk yang diperoleh sebesar 1,412 dan dapat disimpulkan bahwa 

kemampuan proses produksi carton box cukup mampu karena dalam rentang 0,5  Cpk  1,5. 

Berdasarkan perhitungan di atas maka nilai sigma level pada proses produksi pada PT. XYZ 

adalah 4,24, terjadi peningkatan dibandingkan sebelumnya hanya didapatkan hasil sebesar 4,01 

sebelum dilakukan perbaikan dengan metode Kaizen pada penelitian kali ini. Dengan sigma 

level pada nilai 4,24 maka hal tersebut dapat dinyatakan sama dengan tingkat rata-rata industri 

pada negara Amerika Serikat, dan dengan nilai Cpk ,1,412 maka proses produksi dapat 

dikatakan baik dan cukup mampu. 

 

Kesimpulan 

Dalam penelitian kali ini angka reject tertinggi terjadi pada Item-003 “Box” dan lebih 

spesifik lagi terjadi pada proses stitch barang tersebut, dengan angka reject 172 lembar dari 

jumlah produksi 28.640 pcs. Hasil dalam penelitian ini didapatkan nilai DPMO dengan angka 

6005, atau dalam Six-sigma dapat disamakan dengan 4,01 pada sigma level, nilai Cpk yang 

diperoleh sebesar 1,332 dan dapat disimpulkan bahwa kemampuan proses produksi carton box 

cukup mampu karena dalam rentang 0,5  Cpk  1,5. Perbaikan yang dilakukan dengan metode 

Kaizen. Setelah dilakukan perbaikan dengan metode Kaizen terjadi peningkatan terhadap 

dengan nilai DPMO 3079 atau sama dengan 4,24 pada sigma level terjadi peningkatan karena 

nilai sebelumnya adalah 4,01. Dengan sigma level pada nilai 4.24 maka hal tersebut dapat 

dinyatakan sama dengan tingkat rata-rata industri pada negara Amerika Serikat, dan dengan 

nilai Cpk ,1,412 maka proses produksi dapat dikatakan baik dan cukup mampu 
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