
ANALISA PENGENDALIAN KUALITAS PRODUK I-M3P 

MENGGUNAKAN METODE DMAIC PADA DEPARTEMEN 

INJECTION MOLDING DI PT XYZ 

YASHINTA AZZAHRA WAHYUNINGTYAS 

MANAJEMEN INDUSTRI 

SEKOLAH VOKASI 

INSTITUT PERTANIAN BOGOR 

BOGOR 

2024 



 
 

PERNYATAAN MENGENAI LAPORAN PROYEK AKHIR DAN 

SUMBER INFORMASI SERTA PELIMPAHAN HAK CIPTA 

 

1. Saya menyatakan bahwa Laporan Proyek Akhir dengan judul “Analisa 

Pengendalian Kualitas Produk I-M3P Menggunakan Metode DMAIC pada 

Departemen Injection Molding di PT XYZ” merupakan karya saya dengan 

arahan dari dosen pembimbing dan belum diajukan dalam bentuk apa pun 

kepada perguruan tinggi mana pun.  

2. Sumber informasi yang berasal atau dikutip dari karya yang telah diterbitkan 

maupun tidak diterbitkan dari penulis lain telah disebutkan dalam teks dan 

dicantumkan dalam Daftar Pustaka di bagian akhir laporan proyek akhir ini.  

3. Saya melimpahkan hak cipta dari karya tulis saya kepada Sekolah Vokasi 

Institut Pertanian Bogor.  

 

 

Bogor, Mei 2024 

 

 

Yashinta Azzahra Wahyuningtyas  

J0311201028 

  



 
 

ABSTRAK 

YASHINTA AZZAHRA WAHYUNINGTYAS. Analisa Pengendalian Kualitas 

Produk I-M3P Menggunakan Metode DMAIC pada Departemen Injection Molding 

di PT XYZ. Dibimbing oleh DERRY DARDANELLA. 

Kualitas merupakan aspek utama yang harus diperhatikan oleh suatu 

perusahaan dalam memproduksi produknya. PT XYZ merupakan perusahaan yang 

bergerak di bidang plastic packaging and component. Permasalahan yang ada di PT 

XYZ yaitu nilai persentase produk reject di departemen injection melebihi standar 

company target. Penyelesaian masalah tersebut dilakukan dengan menggunakan 

metode DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improvement, and Control). Sedangkan 

analisa kondisi proses di dalamnya menggunakan peta kendali kontrol yaitu X bar-

chart dan R-chart. Tools quality yang digunakan yaitu diagram pareto untuk 

mengetahui kritikal masalah, critical to quality untuk mengetahui karakteristik 

masalah, diagram fishbone untuk mengetahui akar penyebab masalah, metode FMEA 

(Failure Mode and Effect Analysis) untuk menentukan prioritas perbaikan 

berdasarkan nilai RPN > 100 dan metode 5W+2H untuk menentukan pelaksanaan 

tindakan perbaikan. Bentuk usulan perbaikan yang dilakukan antara lain purging 

material selama 4-8 jam, kalibrasi mesin, cleaning screw selama 2 hari kerja, 

segregasi ruang dengan labeling penunjuk informasi, membuat checksheet 

pelanggaran APD, refreshment training dan audit APD, serta evaluasi SOP 

pencegahan kontaminasi pada produk dan mix-up.  

Kata kunci: DMAIC, FMEA, Kualitas, 5W+2H 

ABSTRACT 

YASHINTA AZZAHRA WAHYUNINGTYAS. Analysis of I-M3P Product Quality 

Control Using The DMAIC Method in The Injection Molding Departement at PT 

XYZ. Supervised by DERRY DARDANELLA. 

Quality is the main aspect that a company must pay attention to when producing 

its products. PT XYZ is a company operating in the field of plastic packaging and 

components. The problem at PT XYZ is that the percentage value of rejected 

products in the injection department exceeds the target company standards. Solving 

this problem was carried out using the DMAIC (Define, Measure, Analyze, 

Improvement, and Control) method. Meanwhile, analysis of process conditions 

uses control charts, namely the X bar-chart and R-chart. The quality tools used are 

the Pareto diagram to determine the criticality of the problem, critical to quality to 

determine the characteristics of the problem, the fishbone diagram to determine the 

root cause of the problem, the FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) method 

to determine repair priorities based on RPN values > 100 and the 5W+ method 2H 

to determine the implementation of corrective actions. The proposed forms of 

improvement include material purging for 4-8 hours, machine calibration, screw 

cleaning for 2 working days, space segregation by labeling indicating, creating a 

APD violation checksheet, refreshment training and APD audits, as well as 

evaluation SOP for preventing contamination of products and mix-up. 

Keywords: DMAIC, FMEA, Quality, 5W+2H 
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