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ABSTRAK 

 

 

Anggie Novia Maurdy 

PENGENDALIAN KUALITAS PRODUK FACIAL WASH TEA TREE OIL 

HIJAU MENGGUNAKAN INTEGRASI METODE SIX SIGMA-TAGUCHI DI 

PT XYZ 

Dibimbing oleh 

Dr. Faula Arina, S.Si., M.Si. dan Achmad Bahauddin S.T., M.T. 

PT XYZ adalah salah satu perusahaan yang bergerak di bidang kosmetik yang 

memproduksi produk-produk perawatan kecantikan seperti salah satunya yaitu 

facial wash tea tree oil hijau. Penelitian ini bertujuan untuk mengurangi jumlah 

cacat produk dan menentukan setting level optimal untuk produk facial wash tea 

tree oil hijau. Penyelesaian masalah pada penelitian ini menggunakan metode 

Taguchi yang digabungkan ke dalam metode pendekatan DMAIC pada metode six 

sigma atau lebih tepatnya pada tahap improve. Pada facial wash tea tree oil hijau 

terdapat 8 CTQ dengan memfokuskan pada jenis cacat viskositas rendah kemudian 

mengidentifikasi penyebab kegagalan menggunakan diagram fishbone dan FMEA. 

Tingkat level sigma yang dicapai sebesar 4,242 dengan nilai DPMO 5696,706. 

Usulan perbaikan yang diprioritaskan adalah mencari bahan baku dari supplier lain, 

menentukan formulasi yang optimal. Terdapat 7 faktor yang mempengaruhi 

viskositas produk rendah dan karakteristik kualitas yang digunakan yaitu nominal-

is-best dengan target 37500 cPs. Adapun setting level optimal yang didapatkan 

yaitu faktor A level 1 (presentase water 64,3%), faktor C level 2 (presentase 

cocamide DEA 2%), faktor D level 2 (presentase citric acid 0,3%) dan faktor F 

level 1 (waktu mixing 30 menit). 

Kata Kunci : Six sigma, Taguchi, DMAIC, Critical to quality, Fishbone, FMEA 
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ABSTRACT 

 

 

Anggie Novia Maurdy 

QUALITY CONTROL OF GREEN TEA TREE OIL FACIAL WASH USING 

INTEGRATION OF SIX SIGMA-TAGUCHI METHOD AT PT XYZ 

Dibimbing oleh 

Dr. Faula Arina, S.Si., M.Si. dan Achmad Bahauddin S.T., M.T. 

PT XYZ is a company engaged in the cosmetics sector that produces beauty care 

products such as facial wash green tea tree oil. This study aims to reduce the 

number of product defects and determine the optimal setting level for green tea tree 

oil facial wash products. The problem solving in this research uses the Taguchi 

method which is incorporated into the DMAIC approach method in the six sigma 

method or more precisely at the improve stage. In the facial wash of green tea tree 

oil there are 8 CTQs by focusing on the types of low viscosity defects then 

identifying the causes of failure using the fishbone diagram and FMEA. The level 

of sigma level achieved is 4.242 with a DPMO value of 5696.706. The priority 

improvement suggestions are to find raw materials from other suppliers, determine 

the optimal formulation.There are 7 factors that affect the product low viscosity 

and quality characteristics used, namely nominal-is-best with a target of 37500 cPs. 

The optimal level setting obtained is factor A level 1 (percentage of water 64.3%), 

factor C level 2 (percentage of cocamide DEA 2%), factor D level 2 (percentage of 

citric acid 0.3%) and factor F level 1 (mixing time 30 minutes). 

Kata Kunci : Six sigma, Taguchi, DMAIC, Critical to quality, Fishbone, FMEA 
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RINGKASAN 

 

 

Anggie Novia Maurdy 

PENGENDALIAN KUALITAS PRODUK FACIAL WASH TEA TREE OIL 

HIJAU MENGGUNAKAN INTEGRASI METODE SIX SIGMA-TAGUCHI DI 

PT XYZ 

Dibimbing oleh 

Dr. Faula Arina, S.Si., M.Si. dan Achmad Bahauddin S.T., M.T. 

 PT XYZ adalah salah satu perusahaan yang bergerak di bidang kosmetik di 

Indonesia yang memproduksi berbagai macam produk perawatan kecantikan 

seperti eye treatment, cleanser, skin freshener, anti acne, maintenance,  

moisturizer, exfoliation, calming, sunscreen, serum, decorative, brightener dan 

body lotion. Permasalahan yang dihadapi oleh PT XYZ yaitu salah satunya masih 

terjadi cacat sebanyak 3,63% dari total produk yang diproduksi pada tahun 2019, 

dari 3,63% cacat yang terjadi di tahun 2019 produk yang mengalami cacat terbesar 

adalah facial wash tea tree oil hijau. Penyelesaian permasalahan pada penelitian ini 

menggunakan integrasi dari metode six sigma dan Taguchi yaitu menggabungkan 

metode Taguchi ke dalam pendekatan DMAIC pada six sigma lebih tepatnya pada 

tahap improvement sehingga menjadi bagian dari six sigma dalam mengusulkan 

perbaikan untuk mengurangi potensi cacat pada produk. Adapun tujuan dari 

penelitian ini untuk menentukan nilai level sigma perusahaan, mengidentifikasi 

faktor penyebab terjadinya cacat produk, mengurangi permasalahan cacat produk, 

mengusulkan perbaikan yang dapat mengurangi cacat yang paling dominan dan 

menentukan setting level optimal untuk produk facial wash tea tree oil hijau. 

 Penelitian ini menggunakan metode penelitian deskriptif dengan 

pendekatan kuantitatif. Data-data kuantitatif yang dikumpulkan dan diolah sesuai 

dengan langkah-langkah sistematis menggunakan tahapan siklus define, measure, 

analyze, improve dan control (DMAIC) tetapi tahap control tidak dilakukan pada 

penelitian ini karena keputusan untuk mengimplementasikan hasil penelitian ada di 

tangan perusahaan. 

 Pada penelitian ini dilakukan identifikasi critical to quality dan didapatkan 

8 kategori jenis cacat selanjutnya dilakukan perhitungan DPMO dan sigma  

berturut-turut sebesar 5696,706 dan 4,242, karena level sigma belum maksimal 

maka perlu dilakukan perbaikan terus-menerus. Tahap selanjutnya yaitu 

perhitungan peta kendali p didapatkan 3 data yang berada di luar batas kendali, hal 

tersebut menunjukan masih terdapat variasi penyebab khusus yang harus segera 

dihilangkan. Tahap berikutnya yaitu dipilihlah cacat yang sering terjadi (viskositas 

rendah, tekstur kurang homogen, viskositas tinggi dan tekstur tidak sesuai standar) 

menggunakan prinsip diagram pareto. Selanjutnya dilakukan analisa menggunakan 

diagram fishbone dan failure mode and effect analysis faktor penyebab terjadinya 

cacat dan dikarenakan akar penyebab kegagalan yang merupakan prioritas utama 

pada FMEA hanya dapat dilakukan atas izin dari perusahaan maka dilakukan upaya 
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perbaikan untuk akar penyebab kegagalan prioritas kedua yaitu formulasi yang 

berubah dengan menggunakan metode Taguchi sehingga akan diketahui formulasi 

yang terbaik. Adapun faktor-faktor optimal yang didapatkan diantaranya faktor A 

level 1 (persentase water 64,3%), faktor C level 2 (persentase cocamide DEA 2%), 

faktor D level 2 (persentase citric acid 0,3%) dan faktor F level 1 (waktu mixing 30 

menit). 

 
Kata Kunci : Six Sigma, Taguchi, DMAIC, Critical to quality, Fishbone, FMEA 


