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INTISARI 

CV. Jordan Plastics adalah perusahaan yang bergerak dalam bidang manufaktur 
botol plastik berbahan high-density polyethylene (HDPE), low-density 
polyethylene (LDPE), polypropolene (PP), dan polyethylene terephthalate (PET). 
Setiap bulannya perusahaan ini mampu memproduksi puluhan ton botol plastik, 
tetapi 2,5% dari keseluruhan produksi adalah produk cacat. Produk cacat yang 
sangat banyak membuat perusahaan harus mengeluarkan beban biaya atas 
kegagalan mereka memenuhi keinginan konsumen atau yang biasa disebut cost 
of poor quality (COPQ). Penelitian ini dilakukan untuk mencari usulan perbaikan 
yang dapat dilakukan dalam usaha mengurangi produk cacat yang paling banyak 
muncul dalam proses produksi dengan melihat komponen COPQ terbesar 
sebagai acuannya. Metode Six Sigma DMAIC (Define-Measure-Analyze-
Improve-Control) digunakan untuk membantu penelitian ini. Tahap define 
menggunakan project charter, SIPOC, dan CTQ Tree. Tahap measure 
menggunakan diagram pareto, control chart, dan measurement system analysis. 
Tahap analyze menggunakan diagram sebab-akibat dan PFMEA. Tahap improve 
menggunakan instruksi kerja. Tahap control menggunakan control plan, 
checksheet, dan instruksi kerja. Hasilnya, COPQ pada bulan terakhir, September 
2016, sebesar Rp42.491.118,09 dengan komponen biaya produksi yang hilang 
menyumbangkan 43,4% untuk COPQ pada bulan tersebut, di mana proses 
stretch blow molding memberikan kontribusi sebesar 64,4% dibandingkan proses 
lain untuk biaya produksi yang hilang. Kapabilitas proses produksi stretch blow 
molding berada pada posisi 3,65 sigma. Jenis cacat semu putih menjadi jenis 
cacat yang paling banyak muncul dengan persentase hingga 36% dari 
keseluruhan cacat yang muncul. Cacat semu putih disebabkan oleh tiga faktor 
utama, yaitu mesin, manusia, dan material, dengan solusi perbaikan yang 
direkomendasikan adalah pembuatan instruksi kerja penetapan setting mesin 
(trial) yang baru pada mesin stretch blow molding dengan memperhatikan faktor 

besaran IV dan suhu material preform. 
 
Kata kunci :  semu putih, Six Sigma, stretch 
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