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Abstrak

Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi faktor penyebab tingginya tingkat reject rate dan hold QC, menganalisis
penerapan metode Lean Six Sigma melalui pendekatan DMAIC, serta mengevaluasi peningkatan kapabilitas proses pada
produksi Instant White Coffee di PT. Harum Alam Segar. Penelitian menggunakan pendekatan kualitatif dengan metode Lean
Six Sigma yang terdiri atas tahapan Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control (DMAIC). Data diperoleh melalui
observasi, wawancara, dan dokumentasi data produksi pada proses mixing menggunakan Mixer Ribon 1 dan Mixer Ribon 2.
Hasil penelitian menunjukkan bahwa faktor utama penyebab terjadinya reject dan hold QC berasal dari aspek manpower,
machine, method, dan material. Tahap analisis menggunakan Diagram Pareto, Fishbone Diagram, dan Failure Mode and
Effect Analysis (FMEA) menunjukkan bahwa ketidaktelitian operator, ketidakstabilan performa mesin, ketidakkonsistenan
penerapan SOP, serta variasi karakteristik bahan baku merupakan penyebab dominan permasalahan kualitas. Berdasarkan
hasil analisis tersebut disusun usulan perbaikan yang difokuskan pada peningkatan kepatuhan terhadap SOP, penguatan
pengawasan proses, perbaikan program pemeliharaan mesin, dan pengendalian material. Penerapan Lean Six Sigma terbukti
mampu mengurangi tingkat reject dan hold QC serta meningkatkan kapabilitas proses produksi yang ditunjukkan oleh
peningkatan nilai sigma level setelah implementasi perbaikan. Hasil penelitian menunjukkan bahwa pendekatan Lean Six
Sigma dapat digunakan sebagai metode yang efektif untuk meningkatkan kualitas dan stabilitas proses produksi Instant White
Coffee.
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1. Latar Belakang

Industri makanan dan minuman merupakan salah satu sektor manufaktur yang mengalami perkembangan sangat
pesat dalam beberapa dekade terakhir. Pertumbuhan pasar yang terus meningkat menyebabkan persaingan
antarperusahaan menjadi semakin ketat sehingga perusahaan dituntut untuk mampu menghasilkan produk yang
berkualitas tinggi, konsisten, aman dikonsumsi, serta diproduksi secara efisien. Dalam kondisi persaingan yang
semakin kompetitif, perusahaan tidak hanya dituntut untuk memenuhi kebutuhan pelanggan, tetapi juga harus
mampu mempertahankan keunggulan operasional melalui pengendalian proses produksi yang efektif dan
berkelanjutan. Menurut [1], optimasi manajemen operasional, termasuk perbaikan proses produksi secara
berkesinambungan, merupakan kebutuhan yang bersifat krusial bagi industri makanan dan minuman dalam
mempertahankan daya saing pada pasar yang dinamis. Oleh karena itu, perusahaan manufaktur perlu memastikan
bahwa setiap tahapan proses produksi berjalan secara stabil dan mampu menghasilkan produk sesuai spesifikasi
yang telah ditetapkan. Dalam perspektif manajemen operasional, proses produksi merupakan aktivitas utama yang
berfungsi mengubah berbagai sumber daya menjadi produk yang memiliki nilai tambah bagi pelanggan. Setiasih
et al (2025) menjelaskan bahwa manajemen operasional merupakan fungsi inti organisasi yang berfokus pada
perancangan, pelaksanaan, dan pengendalian proses yang menghasilkan barang maupun jasa. Keberhasilan suatu
perusahaan manufaktur sangat ditentukan oleh kemampuannya dalam mengelola proses produksi secara
sistematis, terstandarisasi, dan terkendali. Burki & Akhtar (2022) menambahkan bahwa efektivitas sistem produksi
sangat dipengaruhi oleh kualitas proses, efisiensi penggunaan sumber daya, serta kemampuan organisasi dalam
menghasilkan output yang konsisten. Dengan demikian, kualitas produk tidak hanya dipandang sebagai hasil akhir
produksi, tetapi juga merupakan refleksi dari kualitas proses yang berlangsung di sepanjang sistem produksi.
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Salah satu aspek yang menjadi perhatian utama dalam manajemen operasional adalah pengendalian kualitas.
Dalam lingkungan manufaktur modern, kualitas memiliki peranan strategis karena secara langsung memengaruhi
kepuasan pelanggan, efisiensi operasional, produktivitas perusahaan, dan daya saing organisasi. Menurut Zebua
et al (2025), kualitas produk yang baik hanya dapat dicapai apabila perusahaan mampu mengendalikan variasi
proses secara efektif. Setiap proses produksi pada dasarnya memiliki variasi yang dapat berasal dari berbagai faktor
seperti manusia, mesin, metode kerja, material, maupun lingkungan kerja. Variasi yang tidak terkendali akan
menyebabkan ketidaksesuaian terhadap spesifikasi produk sehingga meningkatkan peluang terjadinya cacat
produk (defect). Oleh karena itu, pengendalian kualitas menjadi salah satu elemen penting dalam memastikan
bahwa proses produksi berjalan secara stabil dan mampu menghasilkan produk sesuai standar yang telah
ditetapkan perusahaan.

Pada industri kopi instan, kualitas produk menjadi faktor yang sangat menentukan keberhasilan perusahaan dalam
memenangkan persaingan pasar. Konsumen mengharapkan produk kopi instan yang memiliki rasa konsisten,
aroma yang seragam, tekstur yang homogen, serta kualitas yang stabil pada setiap kemasan yang diproduksi.
Ketidakkonsistenan kualitas akan berdampak langsung pada persepsi konsumen dan berpotensi menurunkan
loyalitas pelanggan. Dalam proses produksi kopi instan, salah satu tahapan yang memiliki pengaruh sangat besar
terhadap kualitas produk adalah proses mixing. Tahapan ini merupakan proses pencampuran berbagai bahan baku
utama seperti kopi instan, gula, krimer, serta bahan tambahan lainnya agar menghasilkan campuran yang homogen
sebelum memasuki proses berikutnya. Proses mixing termasuk kategori Critical to Quality (CTQ) karena kualitas
produk akhir sangat dipengaruhi oleh keberhasilan tahapan ini. Ketidaksesuaian komposisi bahan, distribusi
partikel yang tidak merata, ketidakkonsistenan waktu pencampuran, maupun variasi kecepatan putaran mesin
dapat menyebabkan produk tidak memenuhi spesifikasi mutu yang telah ditetapkan perusahaan. Cug et al (2013)
menyatakan bahwa ketidakseragaman campuran dapat disebabkan oleh karakteristik partikel yang berbeda, waktu
pengadukan yang tidak optimal, serta jenis mixer yang digunakan. Kondisi tersebut dapat menyebabkan
munculnya variasi kualitas produk yang pada akhirnya berdampak terhadap meningkatnya jumlah produk cacat
dan penurunan kapabilitas proses produksi.

Dalam industri manufaktur, produk cacat umumnya diklasifikasikan menjadi dua kategori utama yaitu reject dan
hold QC. Menurut Sadikin (2023), klasifikasi tersebut didasarkan pada tingkat keparahan cacat dan kemungkinan
produk untuk diperbaiki. Reject merupakan produk yang mengalami kerusakan sehingga tidak dapat diperbaiki
atau diproses ulang, sedangkan hold QC merupakan produk yang masih memungkinkan dilakukan rework untuk
memenuhi spesifikasi kualitas yang dipersyaratkan. Kedua kategori defect tersebut sama-sama menimbulkan
dampak negatif terhadap perusahaan karena menyebabkan pemborosan sumber daya, peningkatan biaya
operasional, serta penurunan efisiensi produksi. Rahmatillah (2025) menjelaskan bahwa tingginya tingkat reject
berkontribusi secara signifikan terhadap meningkatnya Cost of Poor Quality (COPQ) karena perusahaan harus
menanggung kerugian akibat produk yang tidak dapat digunakan kembali. Selain itu, Alfarizi et al (2023)
menyatakan bahwa defect tidak hanya menyebabkan pemborosan material tetapi juga menurunkan efektivitas
sistem produksi secara keseluruhan. Pada produk berbasis serbuk seperti Instant White Coffee, hold QC umumnya
terjadi akibat ketidakhomogenan campuran yang disebabkan oleh variasi parameter proses, kesalahan
penimbangan bahan baku, maupun ketidaksesuaian prosedur operasional. Apabila jumlah hold QC meningkat,
perusahaan harus mengalokasikan waktu dan sumber daya tambahan untuk melakukan rework sehingga
berdampak terhadap produktivitas dan lead time produksi.

Fenomena tersebut ditemukan pada proses produksi Instant White Coffee di PT. Harum Alam Segar, khususnya
pada area mixing yang menggunakan mesin Ribbon Mixer. Berdasarkan data produksi selama periode 20232025,
masih ditemukan tingkat reject dan hold QC yang relatif tinggi serta belum menunjukkan kondisi proses yang
sepenuhnya stabil. Data perusahaan menunjukkan bahwa pada tahun 2023 tingkat DPMO mencapai 45.000 dengan
sigma level sebesar 3,20. Pada tahun 2024 terjadi perbaikan menjadi DPMO 40.000 dengan sigma level 3,30.
Selanjutnya pada tahun 2025 nilai DPMO menurun menjadi 35.000 dengan sigma level 3,45. Meskipun
menunjukkan tren perbaikan, jumlah defect yang terjadi masih mencapai ratusan batch produksi setiap tahunnya
atau setara dengan lebih dari setengah juta kilogram produk yang terdampak reject maupun hold QC. Menurut
Jannah et al (2024), Defect Per Million Opportunities (DPMO) merupakan indikator yang digunakan untuk
mengukur jumlah cacat yang terjadi dalam satu juta peluang terjadinya cacat, sedangkan sigma level digunakan
untuk menggambarkan tingkat kapabilitas suatu proses dalam menghasilkan produk yang sesuai spesifikasi.
Semakin rendah nilai DPMO dan semakin tinggi sigma level, maka semakin baik kemampuan proses dalam
mengendalikan variasi dan menghasilkan output yang konsisten. Berdasarkan data perusahaan, capaian sigma level
pada rentang 3,20 hingga 3,45 menunjukkan bahwa proses produksi masih berada pada kategori average
performance dan belum mencapai target perusahaan sebesar 5 sigma.
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Kondisi tersebut mengindikasikan bahwa masih terdapat kesenjangan antara performa aktual proses produksi
dengan kondisi ideal yang diharapkan perusahaan. Menurut Wicaksono et al (2026), nilai sigma yang masih berada
di bawah standar optimal menunjukkan bahwa proses produksi masih rentan terhadap variasi dan membutuhkan
upaya perbaikan yang lebih sistematis untuk meningkatkan stabilitas proses. Secara teoritis, proses mixing yang
baik seharusnya mampu menghasilkan campuran homogen dengan tingkat variasi yang minimal sehingga peluang
terjadinya reject maupun hold QC dapat ditekan secara signifikan.

Permasalahan kualitas dalam proses mixing umumnya tidak disebabkan oleh satu faktor tunggal, melainkan
merupakan hasil interaksi berbagai faktor yang saling berkaitan. Dalam implementasi pengendalian kualitas, faktor
penyebab variasi proses dapat berasal dari manusia (manpower), mesin (machine), metode kerja (method), material
(material), lingkungan kerja (media), motivasi (motivation), maupun aspek pendukung lainnya [11]. Pada proses
mixing produk berbasis serbuk, kesalahan operator dalam penimbangan bahan baku, ketidakpatuhan terhadap
standar operasional prosedur, fluktuasi performa mesin, serta ketidaksesuaian parameter pencampuran dapat
menjadi penyebab utama munculnya produk cacat. Hogg (2009) menjelaskan bahwa ketidakstabilan performa
mesin dapat menyebabkan distribusi partikel menjadi tidak merata sehingga menurunkan kualitas pencampuran.
Selain itu, Alfarizi et al (2023) menemukan bahwa variasi proses dan ketidaktelitian operator merupakan faktor
dominan yang menyebabkan meningkatnya jumlah produk hold QC pada industri manufaktr berbasis bahan baku
serbuk. Oleh karena itu, upaya perbaikan kualitas tidak dapat dilakukan hanya dengan memperbaiki satu aspek
tertentu, tetapi harus dilakukan secara komprehensif melalui pendekatan yang mampu mengidentifikasi akar
penyebab permasalahan secara sistematis. Apabila kondisi tersebut tidak segera ditangani, perusahaan akan
menghadapi berbagai konsekuensi negatif seperti meningkatnya biaya produksi, pemborosan material,
menurunnya produktivitas, berkurangnya efisiensi operasional, serta potensi penurunan kepuasan pelanggan.
Tingginya tingkat defect juga dapat mengurangi kemampuan perusahaan dalam memenuhi target produksi dan
memperbesar risiko ketidaksesuaian kualitas produk di pasar. Oleh karena itu, perusahaan membutuhkan suatu
pendekatan perbaikan yang tidak hanya berfokus pada pengurangan cacat, tetapi juga mampu mengendalikan
variasi proses dan meningkatkan efisiensi operasional secara berkelanjutan.

Salah satu pendekatan yang banyak digunakan dalam peningkatan kualitas dan efisiensi proses manufaktur adalah
Lean Six Sigma. Menurut Antony (2011), Lean Six Sigma merupakan integrasi antara konsep Lean dan Six Sigma
yang bertujuan untuk meningkatkan kinerja proses secara menyeluruh melalui eliminasi pemborosan dan
pengurangan variasi proses. Lean berfokus pada identifikasi dan penghilangan aktivitas yang tidak memberikan
nilai tambah (non-value-added activities), sedangkan Six Sigma berorientasi pada pengendalian variasi dan
penurunan tingkat cacat menggunakan pendekatan statistik. Konsep Lean berasal dari Toyota Production System
yang menekankan pentingnya efisiensi aliran proses melalui eliminasi pemborosan. Jaiprakash, Bhamu and
Sangwan (2013) menyatakan bahwa Lean mampu meningkatkan produktivitas dan kualitas proses melalui
pengurangan aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah. Dalam implementasinya, Lean mengidentifikasi tujuh
jenis pemborosan utama yang dikenal dengan istilah TIMWOOD yaitu Transportation, Inventory, Maotion,
Waiting, Overproduction, Overprocessing, dan Defect. Dari ketujuh jenis pemborosan tersebut, defect merupakan
salah satu waste yang paling merugikan karena secara langsung memengaruhi kualitas produk dan biaya
operasional perusahaan [15].

Sementara itu, Six Sigma merupakan pendekatan manajemen kualitas yang berfokus pada pengurangan variasi
proses untuk mencapai tingkat kegagalan yang sangat rendah. Antony (2006) menjelaskan bahwa tujuan utama
Six Sigma adalah meningkatkan kapabilitas proses sehingga hanya terdapat 3,4 defect dalam satu juta peluang
atau setara dengan level enam sigma. Pendekatan ini menggunakan berbagai alat statistik untuk mengidentifikasi
sumber variasi dan mengembangkan solusi perbaikan yang berbasis data. Chakravorty (2009), menyatakan bahwa
peningkatan sigma level memiliki hubungan yang kuat dengan peningkatan kualitas, efisiensi biaya, dan stabilitas
proses produksi. Integrasi Lean dan Six Sigma menghasilkan suatu pendekatan yang mampu mengatasi kelemahan
masing-masing metode secara individual. Lean efektif dalam menghilangkan pemborosan tetapi kurang fokus pada
pengendalian variasi proses secara statistik. Sebaliknya, Six Sigma sangat kuat dalam mengendalikan variasi
proses namun kurang menekankan aspek eliminasi pemborosan. Oleh karena itu, kombinasi keduanya
menghasilkan pendekatan yang lebih komprehensif dalam meningkatkan efektivitas dan efisiensi sistem produksi
(Antony et al., 2017). Dalam implementasinya, Lean Six Sigma menggunakan kerangka kerja DMAIC yang terdiri
dari Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control. Tahap Define digunakan untuk mengidentifikasi
permasalahan, menentukan ruang lingkup penelitian, serta menetapkan sasaran perbaikan yang ingin dicapai [19].
Tahap Measure berfokus pada pengumpulan data dan pengukuran kinerja proses untuk menentukan baseline
sebelum dilakukan perbaikan [20]. Pada tahap Analyze dilakukan identifikasi akar penyebab masalah
menggunakan berbagai alat analisis kualitas seperti Pareto Diagram, Fishbone Diagram, dan Why-Why Analysis
[21]. Tahap Improve merupakan fase pengembangan dan implementasi solusi berdasarkan akar penyebab yang
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telah diidentifikasi sebelumnya. Dalam tahap ini, salah satu alat yang sering digunakan adalah Failure Mode and
Effect Analysis (FMEA) yang berfungsi untuk menentukan prioritas perbaikan berdasarkan tingkat risiko yang
dimiliki masing-masing penyebab kegagalan [22]. Selanjutnya, tahap Control dilakukan untuk memastikan bahwa
hasil perbaikan yang telah dicapai dapat dipertahankan melalui standarisasi proses, pengawasan berkala, serta
implementasi prosedur kerja yang baru [23].

Efektivitas Lean Six Sigma telah dibuktikan dalam berbagai penelitian sebelumnya. Adeodu et al (2021)
menunjukkan bahwa implementasi Lean Six Sigma mampu meningkatkan efisiensi dan produktivitas proses
produksi pada industri kertas. Sasikumar et al (2023) menemukan bahwa pendekatan Lean Six Sigma berhasil
menurunkan tingkat defect secara signifikan dan meningkatkan efisiensi operasional pada industri manufaktur ban.
Romadhani et al (2021) membuktikan bahwa Lean Six Sigma dengan pendekatan DMAIC mampu mengeliminasi
defect dan waste pada proses produksi purified gypsum. Penelitian lain yang dilakukan oleh Wahyudin dan
Apriliandi (2021) menunjukkan bahwa penerapan Lean Six Sigma mampu menurunkan jumlah produk cacat dan
meningkatkan sigma level pada industri manufaktur pendukung. Ongan et al (2024) menemukan bahwa penerapan
Lean Six Sigma pada industri farmasi menghasilkan peningkatan Process Cycle Efficiency (PCE), penurunan
DPMO, serta peningkatan sigma level. Temuan serupa juga dilaporkan oleh Yoseph et al (2023), Putra et al
(2024), dan Kurniawan et al (2025) yang menunjukkan bahwa Lean Six Sigma efektif dalam meningkatkan
kualitas proses, mengurangi defect, dan meningkatkan efisiensi operasional. Meskipun berbagai penelitian
terdahulu telah membuktikan efektivitas Lean Six Sigma, masih terdapat beberapa kesenjangan penelitian yang
perlu dikaji lebih lanjut. Sebagian besar penelitian sebelumnya berfokus pada pengurangan defect secara umum,
peningkatan produktivitas, atau eliminasi waste pada berbagai sektor manufaktur. Namun, penelitian yang secara
khusus mengkaji penurunan reject rate dan hold QC pada proses mixing industri kopi instan masih sangat terbatas.
Selain itu, sebagian penelitian belum mengintegrasikan analisis DPMO, sigma level, Fishbone Diagram, Pareto
Diagram, dan FMEA secara komprehensif dalam satu kerangka perbaikan yang terintegrasi.

Berdasarkan kondisi tersebut, penelitian ini memiliki kontribusi akademik dan praktis yang penting. Dari sisi
akademik, penelitian ini diharapkan dapat memperkaya kajian mengenai implementasi Lean Six Sigma pada
industri makanan dan minuman, khususnya pada proses mixing produk Instant White Coffee. Dari sisi praktis,
hasil penelitian diharapkan dapat menjadi dasar bagi perusahaan dalam mengidentifikasi akar penyebab tingginya
reject rate dan hold QC, merancang tindakan perbaikan yang tepat, serta meningkatkan kapabilitas proses produksi
secara berkelanjutan.

Dengan demikian, penelitian ini dilakukan untuk mengidentifikasi faktor-faktor penyebab utama tingginya reject
rate dan hold QC pada proses mixing Instant White Coffee, menerapkan metode Lean Six Sigma melalui
pendekatan DMAIC sebagai strategi perbaikan proses, serta mengukur peningkatan kapabilitas proses melalui
perubahan nilai DPMO dan sigma level setelah implementasi perbaikan. Hasil penelitian diharapkan mampu
memberikan solusi yang terukur dan berkelanjutan dalam upaya meningkatkan kualitas produk serta efisiensi
operasional pada PT. Harum Alam Segar.

2. Metode Penelitian

2.1. Jenis dan Desain Penelitian

Penelitian ini merupakan penelitian terapan (applied research) yang bertujuan untuk menyelesaikan permasalahan
nyata yang terjadi pada proses produksi Instant White Coffee di PT. Harum Alam Segar. Penelitian terapan dipilih
karena hasil penelitian tidak hanya digunakan untuk menghasilkan pengetahuan atau konsep teoritis, tetapi juga
diarahkan untuk memberikan solusi praktis terhadap permasalahan tingginya reject rate dan hold QC yang terjadi
pada proses mixing. Melalui penelitian ini diharapkan dapat dirumuskan tindakan perbaikan yang mampu
meningkatkan kualitas produk, mengurangi pemborosan produksi, serta meningkatkan kapabilitas proses secara
berkelanjutan. Pendekatan yang digunakan dalam penelitian ini adalah pendekatan kualitatif yang didukung oleh
data kuantitatif. Pendekatan kualitatif digunakan untuk memahami secara mendalam kondisi aktual proses
produksi, mengidentifikasi faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya variasi proses, serta menggali informasi
mengenai akar penyebab terjadinya reject dan hold QC. Pendekatan ini memungkinkan peneliti memperoleh
pemahaman yang komprehensif mengenai aktivitas operasional yang berlangsung di lapangan, termasuk perilaku
kerja operator, penerapan prosedur operasional, kondisi mesin produksi, serta interaksi antara manusia, metode
kerja, material, dan lingkungan kerja yang berpotensi mempengaruhi kualitas hasil produksi.

Data kuantitatif digunakan sebagai pendukung untuk mengukur tingkat kinerja proses secara objektif. Data
tersebut meliputi data produksi, data reject, data hold QC, jumlah batch produksi, nilai DPMO (Defect Per Million
Opportunities), serta nilai Sigma Level. Data kuantitatif tersebut digunakan untuk menggambarkan kondisi kinerja
proses sebelum dan sesudah implementasi perbaikan sehingga efektivitas tindakan perbaikan yang dilakukan dapat
dievaluasi secara terukur. Desain penelitian yang digunakan adalah studi kasus (case study) pada proses produksi
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Instant White Coffee, khususnya pada tahapan mixing yang menggunakan Mixer Ribon 1 dan Mixer Ribon 2.
Pemilihan desain studi kasus dilakukan karena penelitian berfokus pada suatu fenomena tertentu yang terjadi
dalam lingkungan kerja yang nyata. Berdasarkan data historis perusahaan, proses mixing merupakan tahapan yang
memiliki kontribusi terbesar terhadap munculnya reject rate dan hold QC, sehingga menjadi area yang paling
relevan untuk dilakukan analisis dan perbaikan.

Penelitian menggunakan pendekatan Lean Six Sigma dengan kerangka kerja DMAIC (Define, Measure, Analyze,
Improve, dan Control). Kerangka kerja tersebut digunakan sebagai pedoman sistematis dalam mengidentifikasi
masalah, mengukur Kkinerja proses, menganalisis akar penyebab permasalahan, merancang dan
mengimplementasikan tindakan perbaikan, serta melakukan pengendalian agar hasil perbaikan dapat
dipertahankan secara berkelanjutan. Melalui pendekatan ini, penelitian tidak hanya berfokus pada identifikasi
masalah, tetapi juga menghasilkan rekomendasi perbaikan yang dapat diterapkan secara langsung pada proses
produksi perusahaan. Penelitian dilaksanakan selama periode Januari 2024 hingga September 2025. Rentang
waktu tersebut mencakup tahap pengumpulan data kondisi awal (baseline), proses analisis dan identifikasi akar
penyebab, implementasi tindakan perbaikan, serta evaluasi hasil perbaikan. Dengan rentang waktu yang cukup
panjang, penelitian diharapkan mampu memberikan gambaran yang komprehensif mengenai perubahan kinerja
proses setelah penerapan metode Lean Six Sigma pada proses mixing Instant White Coffee.

2.2. Sumber Data dan Teknik Pengumpulan Data

Sumber data dalam penelitian ini terdiri atas data primer dan data sekunder. Penggunaan kedua jenis data tersebut
dilakukan untuk memperoleh informasi yang lengkap dan mendalam mengenai kondisi proses produksi, penyebab
terjadinya kecacatan produk, serta efektivitas implementasi perbaikan yang dilakukan. Kombinasi antara data
primer dan data sekunder juga bertujuan untuk meningkatkan keakuratan analisis sehingga hasil penelitian dapat
menggambarkan kondisi yang sebenarnya terjadi di lapangan. Data primer merupakan data yang diperoleh secara
langsung dari sumber pertama melalui kegiatan pengamatan dan interaksi dengan pihak-pihak yang terlibat dalam
proses produksi. Data primer dalam penelitian ini diperoleh melalui observasi lapangan dan wawancara dengan
operator mixing, leader produksi, PIC Quality Control (QC), serta teknisi mesin. Data primer digunakan untuk
memperoleh informasi mengenai kondisi aktual proses produksi, prosedur kerja yang diterapkan, kendala
operasional yang dihadapi, serta faktor-faktor yang berpotensi menyebabkan terjadinya reject dan hold QC pada
proses mixing. Data sekunder merupakan data yang diperoleh dari dokumen dan catatan perusahaan yang berkaitan
dengan objek penelitian. Data sekunder yang digunakan meliputi laporan produksi, data reject, data hold QC,
check sheet kualitas, laporan hasil inspeksi QC, Standar Operasional Prosedur (SOP), data jumlah batch produksi,
serta berbagai dokumen pendukung lainnya yang berkaitan dengan proses mixing Instant White Coffee. Data
sekunder tersebut digunakan untuk menghitung tingkat kecacatan proses, menentukan nilai DPMO dan Sigma
Level, serta membandingkan kondisi proses sebelum dan sesudah implementasi perbaikan.

Teknik pengumpulan data dalam penelitian ini dilakukan melalui tiga metode utama, yaitu observasi, wawancara,
dan dokumentasi. Ketiga metode tersebut digunakan secara terpadu agar data yang diperoleh mampu memberikan
gambaran yang menyeluruh mengenai kondisi proses produksi yang menjadi objek penelitian. Observasi dilakukan
secara langsung pada area produksi, khususnya pada proses mixing yang menggunakan Mixer Ribon 1 dan Mixer
Ribon 2. Melalui observasi, peneliti mengamati seluruh aktivitas yang berkaitan dengan proses pencampuran
bahan baku, mulai dari proses penimbangan bahan baku, kegiatan manual pouring, pengoperasian mesin mixer
ribon, hingga proses pengendalian kualitas yang dilakukan selama produksi berlangsung. Observasi juga
dilakukan untuk mengidentifikasi adanya penyimpangan prosedur kerja, variasi proses, kondisi mesin yang tidak
stabil, serta faktor-faktor lain yang dapat mempengaruhi kualitas produk. Seluruh hasil pengamatan dicatat secara
sistematis sebagai bahan analisis pada tahapan berikutnya. Selain observasi, penelitian ini juga menggunakan
teknik wawancara semi terstruktur. Wawancara dilakukan kepada informan yang memiliki keterlibatan langsung
dalam proses produksi, yaitu operator mixing, leader produksi, PIC Quality Control, dan teknisi mesin. Wawancara
semi terstruktur dipilih karena memberikan fleksibilitas bagi peneliti untuk menggali informasi yang lebih
mendalam sesuai dengan kondisi yang ditemukan selama penelitian. Melalui wawancara, diperoleh informasi
mengenai permasalahan yang sering terjadi selama proses produksi, kendala teknis mesin, tingkat pemahaman
operator terhadap prosedur kerja, efektivitas pengendalian kualitas, serta berbagai faktor lain yang berpotensi
menyebabkan terjadinya reject dan hold QC.

Metode pengumpulan data berikutnya adalah dokumentasi. Teknik dokumentasi dilakukan dengan mengumpulkan
dan mempelajari berbagai dokumen yang berkaitan dengan proses produksi dan kualitas produk. Dokumen yang
dikumpulkan meliputi laporan produksi harian, data jumlah batch, data reject, data hold QC, laporan inspeksi
kualitas, SOP proses produksi, serta dokumen pendukung lainnya. Data dokumentasi digunakan untuk
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memperkuat hasil observasi dan wawancara serta menjadi dasar dalam perhitungan indikator kinerja proses seperti
reject rate, DPMO, dan Sigma Level. Pengambilan sampel dalam penelitian ini menggunakan teknik purposive
sampling, yaitu teknik penentuan sampel berdasarkan pertimbangan tertentu yang sesuai dengan tujuan penelitian.
Sampel penelitian difokuskan pada proses mixing yang menggunakan Mixer Ribon 1 dan Mixer Ribon 2 karena
berdasarkan data historis perusahaan kedua mesin tersebut memiliki kontribusi terbesar terhadap terjadinya reject
dan hold QC. Selain itu, informan yang dipilih dalam penelitian ini merupakan personel yang terlibat langsung
dalam proses produksi dan memiliki pemahaman terhadap permasalahan yang diteliti, sehingga informasi yang
diperoleh diharapkan mampu mendukung proses identifikasi akar penyebab dan penyusunan usulan perbaikan
secara lebih akurat. Melalui kombinasi sumber data dan teknik pengumpulan data tersebut, penelitian ini
diharapkan mampu menghasilkan informasi yang komprehensif mengenai kondisi proses mixing Instant White
Coffee, faktor-faktor penyebab terjadinya kecacatan produk, serta peluang perbaikan yang dapat diterapkan untuk
meningkatkan kualitas dan kapabilitas proses produksi secara berkelanjutan.

2.3. Teknik Analisis Data

Analisis data dalam penelitian ini dilakukan menggunakan pendekatan Lean Six Sigma dengan kerangka kerja
DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control). Pendekatan ini dipilih karena mampu
mengintegrasikan konsep pengurangan pemborosan (waste) dan pengendalian variasi proses secara sistematis
sehingga dapat digunakan untuk menurunkan tingkat reject rate dan hold QC pada proses produksi Instant White
Coffee. Analisis dilakukan secara bertahap mulai dari identifikasi masalah, pengukuran kinerja proses, analisis
akar penyebab, perancangan tindakan perbaikan, hingga pengendalian hasil perbaikan agar dapat dipertahankan
secara berkelanjutan.

Tahap pertama adalah Define, yaitu tahap identifikasi permasalahan kualitas yang terjadi pada proses produksi.
Pada tahap ini dilakukan penentuan ruang lingkup penelitian, identifikasi kebutuhan perbaikan, serta penetapan
karakteristik kualitas kritis (Critical to Quality/CTQ) yang menjadi fokus penelitian. ldentifikasi masalah
dilakukan berdasarkan data historis perusahaan yang menunjukkan tingginya tingkat reject rate dan hold QC pada
proses mixing. Selanjutnya dilakukan pemetaan alur proses menggunakan flowchart untuk memperoleh gambaran
menyeluruh mengenai tahapan proses produksi serta potensi penyimpangan yang dapat menyebabkan kecacatan
produk.

Tahap kedua adalah Measure, yaitu tahap pengukuran kinerja awal proses (baseline performance). Pada tahap ini
dilakukan pengumpulan dan pengolahan data produksi, data reject, data hold QC, serta jumlah batch produksi.
Data yang diperoleh digunakan untuk menghitung tingkat kecacatan proses melalui indikator Defect Per Million
Opportunities (DPMO) dan Sigma Level. Perhitungan DPMO bertujuan untuk mengetahui jumlah cacat yang
terjadi dalam satu juta peluang, sedangkan nilai Sigma Level digunakan untuk menggambarkan tingkat kapabilitas
proses produksi. Selain itu dilakukan analisis control chart untuk mengetahui stabilitas proses serta
mengidentifikasi adanya variasi yang berasal dari penyebab khusus (special cause variation) maupun penyebab
umum (common cause variation). Hasil tahap ini digunakan sebagai dasar untuk menentukan kondisi awal proses
sebelum implementasi perbaikan.

Tahap ketiga adalah Analyze, yaitu tahap identifikasi dan analisis akar penyebab yang berkontribusi terhadap
tingginya reject rate dan hold QC. Analisis diawali dengan penyusunan Diagram Pareto untuk menentukan jenis
cacat yang paling dominan berdasarkan prinsip prioritas masalah. Melalui Diagram Pareto dapat diketahui jenis
cacat yang memberikan kontribusi terbesar terhadap total kecacatan sehingga fokus perbaikan dapat diarahkan
pada masalah yang paling kritis. Setelah diketahui jenis cacat dominan, dilakukan analisis akar penyebab
menggunakan Diagram Sebab Akibat (Fishbone Diagram) yang mengelompokkan penyebab permasalahan
berdasarkan faktor manusia (man), mesin (machine), metode (method), material (material), dan lingkungan kerja
(environment). Analisis ini diperkuat melalui hasil observasi lapangan, wawancara dengan operator, leader
produksi, PIC Quality Control, dan teknisi mesin sehingga akar penyebab yang diperoleh mencerminkan kondisi
aktual proses produksi.

Tahap keempat adalah Improve, yaitu tahap perancangan dan implementasi usulan perbaikan berdasarkan hasil
identifikasi akar penyebab. Pada tahap ini dilakukan evaluasi terhadap seluruh penyebab potensial yang telah
ditemukan untuk menentukan prioritas tindakan perbaikan. Metode yang digunakan adalah Failure Mode and
Effect Analysis (FMEA) dengan menghitung nilai Risk Priority Number (RPN) pada setiap potensi kegagalan
proses. Nilai RPN digunakan untuk menentukan tingkat prioritas tindakan perbaikan sehingga sumber daya
perusahaan dapat difokuskan pada penyebab yang memiliki tingkat risiko tertinggi. Implementasi perbaikan
meliputi penyempurnaan prosedur Kerja, pengendalian proses penimbangan bahan baku, perbaikan metode manual
pouring, peningkatan keandalan mesin mixer ribon, serta peningkatan kompetensi dan kedisiplinan operator dalam
menjalankan proses produksi.
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Tahap terakhir adalah Control, yaitu tahap pengendalian untuk memastikan bahwa hasil perbaikan dapat
dipertahankan dalam jangka panjang. Pengendalian dilakukan melalui penyusunan control plan, pembaruan
Standar Operasional Prosedur (SOP), penetapan indikator pemantauan proses, serta pelaksanaan monitoring secara
berkala. Selain itu dilakukan evaluasi terhadap nilai reject rate, hold QC, DPMO, dan Sigma Level setelah
implementasi perbaikan untuk mengetahui efektivitas tindakan yang telah dilakukan. Penggunaan control chart
secara berkelanjutan memungkinkan perusahaan mendeteksi penyimpangan proses lebih awal sehingga tindakan
korektif dapat segera dilakukan sebelum menghasilkan produk yang tidak sesuai spesifikasi.

Melalui tahapan DMAIC tersebut, penelitian ini diharapkan mampu mengidentifikasi penyebab utama tingginya
reject rate dan hold QC, merumuskan tindakan perbaikan yang tepat sasaran, serta meningkatkan kapabilitas
proses produksi Instant White Coffee secara berkelanjutan.

3. Hasil dan Diskusi

3.1. Faktor Penyebab Tingginya Reject Rate dan Hold Qc pada proses mixing

Berdasarkan hasil observasi, wawancara, dan dokumentasi produksi, dittemukan bahwa tingginya reject rate dan
hold QC pada proses mixing Instant White Coffee dipengaruhi oleh faktor manusia, mesin, metode, dan material.
Faktor manusia berkaitan dengan kurangnya ketelitian operator dalam penimbangan dan pouring bahan baku serta
belum konsistennya penerapan SOP, terutama saat target produksi tinggi. Faktor mesin disebabkan oleh kondisi
flapping mixer yang kurang optimal dan putaran mesin yang tidak stabil sehingga memengaruhi homogenitas
campuran. Dari aspek metode, masih ditemukan ketidaksesuaian dalam pelaksanaan prosedur kerja, khususnya
terkait durasi mixing dan pemeriksaan kualitas selama proses berlangsung. Sementara itu, faktor material berkaitan
dengan perbedaan ukuran partikel dan tingkat kelembaban bahan baku yang dapat memengaruhi kestabilan serta
homogenitas campuran produk. Berdasarkan hasil triangulasi data, keempat faktor tersebut menjadi penyebab
utama terjadinya reject dan hold QC pada proses produksi Instant White Coffee dan selanjutnya dianalisis
menggunakan Fishbone Diagram untuk mengidentifikasi akar penyebab yang paling dominan.

3.2. Penerapan Lean Six Sigma dengan Pendekatan DMAIC

Pada tahap Define dilakukan identifikasi terhadap permasalahan utama pada proses mixing Instant White Coffee.
Berdasarkan data produksi tahun 2024 diketahui bahwa tingkat reject dan hold QC masih cukup tinggi sehingga
mempengaruhi stabilitas proses produksi. Masalah utama yang menjadi fokus penelitian adalah tingginya reject
rate pada proses mixing, tingginya hold QC akibat ketidakhomogenan produk, belum optimalnya kapabilitas
proses produksi. Critical to Quality (CTQ) dalam penelitian adalah tingginya homogenitas cmpuran, ketepatan
komposisi bahan baku, stabilitas proses mixing, kesesuaian standar kualitas produk.

Tahap measure merupakan tahapan untuk mengukur kondisi aktual proses produksi sebagai dasar dalam
menentukantingkat kinerja kualitas yang dicapai perusahaan. Pada tahap ini dilakukan pengumpulan dan
pengukuran data terkait jumlah produk reject, hold QC, serta total hasil mixing pada produksi Instant White Coffee
yang dihasilkan oleh Mixer Ribon 1 dan Mixer Ribon 2 selama periode Januari sampai Desember 2024.
Pengukuran dilakukan untuk mengetahui besarnya tingkat cacat yang terjadi pada proses produksi sebelum
dilakukan usulan perbaikan menggunakan metode Lean Six Sigma.Data yang digunakan dalam penelitian ini
diperoleh dari laporan produksi dan Quality Control Pt. Harum Alam Segar. Data tersebut meliputi jumlah produk
reject, jumlah produk hold QC, serta total output hasil mixing yang dihasilkan masing-masing mesin Mixer Ribon
1 dan 2 selama satu tahun produksi. Hasil pengukuran tersebut digunakan untuk menggambarkan kondisi aktual
proses produksi dan menjadi dasar dalam analisis kapabilitas proses pada tahap selanjutnya.

Tabel 1. Data Reject, Hold QC dan Hasil Mixing Tahun 2024
Mixer Ribon 1 Mixer Ribon 2

(Kg) (Kg) Keterangan
1.840 1.793 Total Reject
6.000 7.200 Total Hold QC
360.000 360.000 Total Hasil Mixing

Selama periode Januari—Desember 2024 Mixer Ribon 1 menghasilkan output produksi sebesar 360.000 kg dengan
jumlah reject 1.840 kg dan hold QC 6.000 kg, sedangkan Mixer Ribon 2 menghasilkan output produksi sebesar
360.000 kg dengan jumlah reject 1.793 kg dan hold QC 7.200 kg. Hasil pengukuran menunjukkan bahwa jumlah
hold QC pada kedua mesin lebih tinggi dibandingkan jumlah reject, yang mengindikasikan bahwa sebagian besar
permasalahan kualitas masih berada pada kategori produk yang memerlukan pemeriksaan lanjutan atau rework.
Selain berdampak pada keterlambatan proses produksi, kondisi tersebut juga berpotensi meningkatkan biaya
operasional dan menurunkan efisiensi produksi. Di sisi lain, jumlah hold QC yang lebih tinggi pada Mixer Ribon
2 menunjukkan bahwa variasi proses pada mesin tersebut relatif lebih besar dibandingkan Mixer Ribon 1 sehingga
memerlukan perhatian lebih lanjut dalam analisis penyebab permasalahan kualitas. Untuk mengetahui tingkat
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kualitas proses secara lebih rinci, dilakukan perhitungan presentase reject rate dan hold QC rate terhadap total
hasil mixing yang dihasilkan pada masing-masing mesin Mixer Ribon 1 dan 2.

Tabel 2. Presentase Reject Rate dan Hold QC Rate tahun 2024

Indikator Mixer Ribon1  Mixer Ribon 2
Reject Rate 0,51% 0,50%
Hold Qc Rate  1,67% 2%

Reject rate pada Mixer Ribon 1 sebesar 0,51%, sedangkan pada Mixer Ribon 2 sebesar 0,50%. Meskipun nilai
reject rate kedua mesin relatif sama, hold QC rate pada Mixer Ribon 2 sebesar 2,00% lebih tinggi dibandingkan
Mixer Ribon 1 yang sebesar 1,67%. Hasil tersebut menunjukkan bahwa permasalahan kualitas pada proses mixing
lebih banyak berasal dari produk yang belum memenuhi spesifikasi mutu dan memerlukan pemeriksaan atau
perbaikan lebih lanjut sebelum dapat diproses ke tahap berikutnya. Kondisi ini mengindikasikan masih adanya
variasi proses yang berpotensi menimbulkan pemborosan dan menurunkan efisiensi produksi. Oleh karena itu,
diperlukan analisis lebih lanjut untuk mengidentifikasi akar penyebab permasalahan sebagai dasar dalam
penyusunan usulan perbaikan proses.

Tahap Analyze merupakan tahapan untuk mengidentifikasi akar penyebab terjadinya reject rate dan hold QC pada
proses produksi Instant White Coffee. Analisis dilakukan dengan mengolah data hasil pengukuran pada tahap
sebelumnya dengan menggunakan Diagram Pareto dan Fishbone Diagram. Tujuan dari tahap ini adalah untuk
mengetahui faktor — faktor dominan yang menyebabkan terjadinya cacat produk sehingga dapat ditentukan
tindakan perbaikan yang tepat pada tahap berikutnya. Berdasarkan data produksi tahun 2024, total reject yang
terjadi pada proses mixing menggunakan Mixer Ribon 1 sebesar 1.849 kg, sedangkan pada Mixe Ribon 2 sebesar
1.793 kg. secara keseluruhan total reject yang terjadi selama periode penelitian mencapai 3.633 Kkg.

Tabel 3. Rekapitulasi Reject tahun 2024

Mesin Total reject (kg)  Persentase (%)
Mixer Ribon 1 1.840 50,6
Mixer Ribon 2 1.793 49,3

Total 3.633 100

Bedasarkan tabel diketahui bahwa kontribusi reject terbesar berasal dari Mixer Ribon 1 sebesar 1.840 kg atau
50,65% dari total reject yang terjadi selama tahun 2024. Sementara itu, Mixer Ribon 2 menyumbang reject sebesar
1.793 kg atau 49,35%. Meskipun perbedaannya relatif kecil, hasil tersebut menunjukkan bahwa performa kualitas
pada Mixer Ribon 1 masih sedikit lebih rendah dibandingkan Mixer Ribon 2 sehingga memerlukan perhatian lebih
lanjut dalam proses perbaikan. Selain berdasarkan mesin, analisis juga dilakukan terhadap distribusi reject bulanan
untuk mengetahui periode dengan tingkat reject tertinggi.

Tabel 4. Data Reject Bulanan Tahun 2024
Bulan Mixer Ribon 1 Mixer Ribon 2

Januari 145 130
Februari 160 150
Maret 135 143
April 150 158
Mei 170 140
Juni 158 152
Juli 142 165
Agustus 165 148
September 152 160
Oktober 140 135
November 155 150
Desember 168 162

Berdsarkan data tersebut terlihat bahwa jumlah reject tertinggi pada Mixer Ribon 1 terjadi pada bulan Mei sebesar
170 kg, sedangkan pada Mixer Ribon 2 terjadi pada bulan Juli sebesar 165 kg. kondisi tersebut mengindikasikan
adanya variasi proses yang belum stabil selama periode produksi berlangsung. Selain reject, perusahaan juga
mengalami permasalahan berupa produk hold QC yang menyebabkan tertahannya produk sebelum diputuskan
untuk dilakukan rework atau dilanjutkan ke proses berikutnya.

Tabel 5. Rekapitulasi Hold QC Tahun 2024

Mesin Total Hold QC (kg)  Persentase (%)
Mixer Ribon 1 6.000 45,4%
Mixer Ribon 2 7.200 54,5%

Total 13.200 100%
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Berdasarkan Tabel diketahui bahwa total produk hold QC selama tahun 2024 mencapai 13.200 kg. kontribusi
terbesar berasal dari Mixer Ribon 2 yaitu sebesar 7.200 kg atau 54,55%, sedangkan Mixer Ribon 1 sebesar 6.000
kg atau 45,45%. Hasil tersebut menunjukkan bahwa permasalahan kualitas yang terjadi pada proses mixing lebih
banyak disebabkan oleh produk yang belum memenuhi standar kualitas dan harus ditahan oleh bagian Quality
Control dibandingkan produk yang langsung dikategorikan sebagai reject. Kondisi ini mengindikasikan bahwa
masih terdapat variasi proses yang menyebabkan kualitas produk belum konsisten.

Beradasarkan prinsip pareto 80:20, sebagian besar permasalahan kualitas biasanya disebabkan oleh sejumlah kecil
faktor dominan. Dari hasil analisis diketahui bahwa total hold QC mencapai 13.200 kg, sedangkan total reject
sebesar 3.633 kg.

Tabel 6. Analisis Pareto Reject dan Hold QC
Jenis Defect  Total (kg)  Persentase
Hold QC 13.200 78,42%
Reject 3.633 21,58%
Total 16.833 100%

Hold QC merupakan permasalahan dominan dengan kontribusi sebesar 78,42% terhadap total ketidaksesuaian
yang terjadi selama proses produksi. Sementara reject hanya memberikan kontribusi sebesar 21,58%. Dengan
demikian fokus perbaikan perlu diarahkan pada faktor-faktor yang menyebabkan munculnya hold QC karena
memiliki dampak paling besar terhadap kinerja proses produksi.

Berdasarkan hasil observasi dan wawancara dengan operator produksi, leader produksi, tim engineering, dan
bagian Quality Control, penyebab terjadinya reject dan hold QC dapat dikelompokkan ke dalam empat faktor
utama, yaitu manpower, machine, method, dan material. Faktor manpower berkaitan dengan kurangnya ketelitian
operator dalam penimbangan dan pouring bahan baku serta belum konsistennya penerapan SOP selama proses
produksi. Faktor machine disebabkan oleh ketidakstabilan performa mesin mixing, penurunan kinerja flapping
mixer, dan pelaksanaan preventive maintenance yang belum optimal. Faktor method meliputi ketidaksesuaian
durasi mixing serta kurang optimalnya pengawasan selama proses produksi berlangsung. Sementara itu, faktor
material berkaitan dengan perbedaan karakteristik bahan baku, seperti ukuran partikel, tingkat kelembaban, dan
kondisi penyimpanan yang memengaruhi homogenitas campuran. Keempat faktor tersebut berkontribusi terhadap
munculnya variasi proses yang berdampak pada peningkatan reject dan hold QC pada produksi Instant White
Coffee.

Gambar 1. Fishbone Diagram
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Berdasarkan hasil analisis tersebut, faktor-faktor tersebut menjadi fokus utama dalam penyusunan usulan
perbaikan pada tahap improve gun menurunkan tingkat reject rate dan hold QC pada proses produksi Instant White
Coffee.

Setelah dilakukan identifikasi akar penyebab menggunakan Fishbone Diagram, langkah berikutnya adalah
melakukan analisis FMEA. FMEA digunakan untuk mengidentifikasi potensi kegagalan yang dapat menyebabkan
terjadinya reject rate dan hold QC pada proses mixing Instant White Coffee. Selain itu, metode ini juga digunakan
untuk menentukan prioritas perbaikan berdasarkan tingkat risiko yang ditimbulkan oleh masing-masing penyebab
kegagalan. Penilaian FMEA dilakukan berdasarkan tiga kriteria yaitu Severity (S), Occurrence (O), dan Detection
(D). Severity menunjukkan tingkat keparahan dampak yang ditimbulkan apabila kegagalan terjadi, Occurrence
menunjukkan frekuensi atau sistem dalam mendeteksi kegagalan sebelum produk diteruskan ke proses berikutnya.
Nilai Risk Priority Number (RPN) diperoleh dari hasil perkalian ketiga kriteria tersebut.
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4. Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian mengenai faktor penyebab tingginya Reject Rate dan Hold QC pada proses mixing
Instant White Coffee di PT. Harum Alam Segar menggunakan pendekatan Lean Six Sigma, dapat disimpulkan
bahwa penyebab utama ketidaksesuaian produk berasal dari faktor manusia, mesin, metode, dan material. Faktor
manusia berkaitan dengan kurangnya ketelitian operator dalam melakukan penimbangan dan pouring bahan baku,
terutama saat target produksi tinggi. Faktor mesin meliputi putaran mixer yang kurang stabil, penurunan performa
flapping mixer, serta belum optimalnya pelaksanaan preventive maintenance. Faktor metode disebabkan oleh
ketidaksesuaian durasi mixing, belum konsistennya penerapan SOP, dan kurang optimalnya pengawasan proses
produksi, sedangkan faktor material dipengaruhi oleh tingginya kelembaban bahan baku, perbedaan ukuran
partikel, dan kondisi penyimpanan yang kurang optimal. Hasil analisis FMEA menunjukkan bahwa risiko tertinggi
berasal dari kurangnya ketelitian operator dalam penimbangan bahan baku dengan nilai RPN sebesar 280, diikuti
durasi mixing yang tidak sesuai standar (RPN 240) dan putaran mixer yang tidak stabil (RPN 216). Penerapan
Lean Six Sigma melalui tahapan DMAIC berhasil mengidentifikasi permasalahan utama serta faktor-faktor
penyebab dominan yang memengaruhi kualitas produk. Pada tahap Measure diketahui bahwa Mixer Ribon 1
memiliki Reject Rate sebesar 0,51% dan Hold QC Rate sebesar 1,67%, sedangkan Mixer Ribon 2 memiliki Reject
Rate sebesar 0,50% dan Hold QC Rate sebesar 2,00%. Total Hold QC mencapai 13.200 kg atau 78,42% dari total
ketidaksesuaian, sementara total Reject sebesar 3.633 kg atau 21,58%. Analisis Pareto menunjukkan bahwa Hold
QC merupakan masalah dominan yang perlu menjadi prioritas perbaikan, sedangkan analisis Fishbone Diagram
dan FMEA menegaskan bahwa faktor manusia, mesin, metode, dan material menjadi penyebab utama
ketidaksesuaian produk. Berdasarkan hasil tersebut, rekomendasi perbaikan difokuskan pada peningkatan
ketelitian operator, optimalisasi kondisi mesin, penguatan penerapan SOP, dan pengendalian kualitas bahan baku.
Selain itu, hasil penelitian menunjukkan bahwa masih terdapat variasi proses yang menyebabkan munculnya
Reject Rate dan Hold QC, sehingga diperlukan upaya perbaikan dan pengendalian secara berkelanjutan untuk
meningkatkan kapabilitas proses produksi. Namun demikian, penelitian ini belum menampilkan hasil perhitungan
Sigma Level secara kuantitatif sehingga tingkat peningkatan kapabilitas proses belum dapat diukur secara numerik.
Oleh karena itu, perusahaan disarankan untuk memperkuat pengendalian proses mixing melalui peningkatan
kepatuhan terhadap SOP, optimalisasi preventive maintenance, peningkatan kompetensi operator, serta monitoring
berkala terhadap indikator kualitas. Bagian produksi dan Quality Control juga perlu meningkatkan koordinasi dan
pengawasan selama proses produksi berlangsung untuk meminimalkan terjadinya reject dan hold QC. Sementara
itu, penelitian selanjutnya disarankan untuk mengembangkan implementasi Lean Six Sigma hingga tahap Improve
dan Control secara lebih mendalam serta mengombinasikannya dengan metode lain yang relevan guna
memperoleh hasil analisis dan perbaikan yang lebih komprehensif.
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