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ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk menemukan akar masalah produk cacat pada
Pentax Decoration. Teknik pengumpulan data pada penelitian ini diperoleh dari
Teknik Observasi, Teknik Wawancara, dan Teknik Pengumpulan Data Arsip.
Metode analisis data menggunakan metode Six Sigma.

Dari hasil analisis data dapat diperoleh kesimpulan akar masalah produk
cacat disebabkan karena faktor Man, Machine, Material, Environment. Faktor Man
disebabkan karena karyawan bagian pemotongan (manila putih) meletakkan kertas
manila putih pada meja pemotong kertas kurang dari ukuran yang sudah ditentukan,
menyusun kertas manila putih tidak rapi, cepat-cepat pada waktu mengetrok kertas
asturo, menyusun terlalu tebal, ngobrol saat bekerja, kurang melakukan penekanan
tangan, kurang terampil, dan kertas sobek ditarik. Faktor Machine disebabkan
karena pisau tumpul dan listrik padam. Faktor Material disebabkan karena mutu
kurang bagus. Sedangkan faktor Environment menyebabkan karyawan terburu-buru
dalam bekerja yang disebabkan oleh hawa panas sehingga karyawan meletakkan
kertas manila putih kurang dari ukuran yang sudah ditentukan, menyusun kertas
manila putih tidak rapi, cepat-cepat pada waktu mengetrok; dan penglihatan
karyawan kurang jelas karena penerangan lampu kurang. Dari faktor-faktor di atas,
penyebab produk cacat terbesar pada kertas asturo disebabkan karena faktor Man
dengan jumlah lembar kecacatan sebanyak 1.564  lembar (selama 10 hari
pengamatan). Oleh sebab itu, perusahaan Pentax Decoration harus memfokuskan
tindakan perbaikan pada faktor Man untuk meminimalkan produk cacatnya hingga

sesuai dengan standar toleransi perusahaan yaitu sebesar 2%.

Kata Kunci : Six Sigma, Pentax Decoration, produk cacat.
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