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ABSTRAK 

 

Permasalahan tingginya tingkat produk reject pada proses inbound dan 

outbound di gudang PT XYZ, perusahaan Fast Moving Consumer Goods (FMCG) 

yang memproduksi minuman dalam kemasan, menimbulkan pemborosan biaya dan 

penurunan efisiensi operasional. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis 

pengendalian kualitas produk dengan menerapkan metode Six Sigma melalui 

pendekatan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control), guna 

mengidentifikasi penyebab utama reject serta merancang strategi perbaikan yang 

efektif. Desain penelitian menggunakan metode deskriptif terapan dengan pendekatan 

campuran (mixed methods) melalui observasi langsung, wawancara dengan supervisor 

gudang, dan dokumentasi data produk reject tahun 2024. Analisis data dilakukan 

dengan teknik statistik seperti P-chart, perhitungan DPMO dan level sigma, serta alat 

kualitatif seperti diagram Pareto dan fishbone. Hasil penelitian menunjukkan bahwa 

jenis reject dominan adalah dent dan scratch, yang menyumbang lebih dari 85% total 

kerusakan. Nilai DPMO tercatat sebesar 107,45 dengan level sigma 5,2, 

mengindikasikan kualitas proses yang baik namun masih perlu peningkatan. Penelitian 

ini menyimpulkan bahwa metode Six Sigma efektif dalam mengidentifikasi, 

mengukur, dan mengendalikan penyebab produk reject di gudang, serta memberikan 

kontribusi penting bagi penguatan sistem manajemen mutu di sektor logistik. Implikasi 

praktisnya terletak pada penguatan kontrol proses, sedangkan secara teoritis 

memperluas kajian penerapan Six Sigma di area warehouse, yang sebelumnya kurang 

dibahas. 

Kata kunci: Six Sigma, pengendalian kualitas, produk reject, warehouse, DMAIC. 
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ABSTRACT 

 
The problem of high rate of rejected products in the inbound and outbound processes 

in the warehouse of PT XYZ, a Fast Moving Consumer Goods (FMCG) company that produces 

bottled beverages, leads to wasteful costs and decreased operational efficiency. This study aims 

to analyze product quality control by applying the Six Sigma method through the DMAIC 

(Define, Measure, Analyze, Improve, Control) approach, to identify the main causes of rejects 

and design effective improvement strategies. The research design used an applied descriptive 

method with a mixed methods approach through direct observation, interviews with warehouse 

supervisors, and documentation of rejected product data in 2024. Data analysis was conducted 

using statistical techniques such as P-chart, DPMO and sigma level calculations, as well as 

qualitative tools such as Pareto and fishbone diagrams. The results showed that the dominant 

reject types were dent and scratch, which accounted for more than 85% of the total defects. 

The DPMO value was recorded at 107.45 with a sigma level of 5,2, indicating good process 

quality but still needs improvement. This study concludes that the Six Sigma method is effective 

in identifying, measuring, and controlling the causes of rejected products in the warehouse, 

and makes an important contribution to strengthening the quality management system in the 

logistics sector. The practical implications lie in strengthening process control, while 

theoretically expanding the study of Six Sigma implementation in the warehouse area, which 

was previously less discussed. 

Keywords: Six Sigma, quality control, reject products, warehouse, DMAIC. 
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PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Salah satu tujuan utama perusahaan adalah meningkatkan kualitas produk 

demi menjaga kepuasan pelanggan. Produk yang ditawarkan oleh perusahaan 

biasanya beragam dalam jenis, mutu, dan bentuk, sehingga penting bagi setiap 

perusahaan untuk menghasilkan produk dengan kualitas tinggi agar dapat menarik 

minat konsumen. Produk berkualitas tidak hanya meningkatkan daya tarik di pasar 

tetapi juga mencerminkan keberhasilan perusahaan. 

Produk berkualitas tidak hanya meningkatkan daya tarik di pasar tetapi juga 

mencerminkan keberhasilan perusahaan dalam memenuhi harapan pelanggan, yang 

pada akhirnya menciptakan citra positif bagi perusahaan. Untuk meningkatkan daya 

saing dan meningkatkan loyalitas konsumen, perusahaan harus memastikan kualitas 

produknya. Pengendalian kualitas yang terorganisir dan terkendali dapat 

menghilangkan pemborosan dan meningkatkan kemampuan perusahaan untuk 

bersaing. (Fatimah & Wahyuni, 2022) 

Dalam era industri modern, efektivitas warehouse management menjadi aspek 

krusial dalam menjaga kelancaran operasional dan daya saing perusahaan 

manufaktur maupun logistik. Salah satu permasalahan utama yang sering dihadapi 

dalam pengelolaan gudang adalah tingginya jumlah produk reject atau produk reject 

yang tidak memenuhi standar kualitas. Produk reject ini tidak hanya meningkatkan 

biaya produksi tetapi juga menghambat efisiensi rantai pasok dan menurunkan 

kepuasan pelanggan (Pratiwi & Santosa, 2021). Oleh karena itu, diperlukan sistem 

pengendalian kualitas yang lebih efektif untuk mengurangi jumlah produk reject dan 

meningkatkan efisiensi operasional di gudang. 

PT XYZ merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang Fast 

Moving Consumer Goods (FMCG) yang memproduksi produk minuman dalam 

kemasan. Sistem produksi yang diterapkan oleh PT XYZ yaitu Make To Order 

(MTO) dan Make To Stock (MTS), dimana Make to Order diperuntukan untuk 
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produk eksport dan Make To Stock diperuntukan untuk produk domestik. Dalam 

persaingan pasar, kualitas produk menjadi aspek yang paling penting. Kualitas 

sering dijadikan tolak ukur sekaligus pembeda antara produk dari satu produsen 

dengan produsen lainnya. Untuk menjaga dan meningkatkan kualitas, perusahaan 

menerapkan dua teknik pengendalian utama, yaitu pengendalian kualitas (Quality 

Control) dan penjaminan kualitas (Quality Assurance). Kedua teknik ini bertujuan 

untuk memastikan bahwa produk akhir sesuai dengan persyaratan dan standar 

kualitas yang telah ditetapkan. 

Dalam beberapa tahun terakhir, metode Six Sigma telah menjadi pendekatan 

yang banyak diterapkan untuk meningkatkan kualitas produksi dan efisiensi dalam 

berbagai industri, termasuk dalam manajemen gudang. Metode ini berfokus pada 

pengurangan variabilitas dalam proses produksi guna menekan jumlah reject hingga 

tingkat yang seminimal mungkin (Caballero-Morales & Bonilla-Enriquez, 2022). 

 

Gambar 1.1 Reject Handling 2024 

Sumber: PT XYZ 

Dari grafik di atas, terlihat bahwa persentase penanganan produk Reject 

Handling selama tahun 2024 menunjukkan tren yang fluktuatif. Pada bulan Januari, 

tingkat reject tercatat sebesar 0,00067%, jauh di atas standar yang ditetapkan 

sebesar 0,00015%. Pada bulan berikutnya, Februari dan Maret, terjadi penurunan 

yang signifikan hingga mendekati target, dengan nilai masing-masing 0,00020% 

dan 0,00008%. Namun, pada bulan April, terjadi lonjakan tajam hingga mencapai 

0,00129%, yang merupakan puncak tertinggi sepanjang tahun. 



3 
 

 

 

 

Setelah itu, tingkat reject mulai menurun secara bertahap pada bulan Mei hingga 

Juli, dengan nilai berkisar antara 0,00009% hingga 0,00026%. Meskipun demikian, 

pada bulan Agustus kembali terjadi peningkatan signifikan hingga 0,00101%, 

disusul dengan penurunan di bulan September menjadi 0,00074%. Pada bulan 

Oktober hingga Desember, persentase reject terus menurun secara konsisten hingga 

mencapai 0,00030% pada akhir tahun. 

Secara keseluruhan, meskipun ada beberapa bulan yang mendekati target, seperti 

Maret dan Mei, tingkat reject masih sering melampaui target yang telah ditetapkan. 

Hal ini menunjukkan perlunya analisis lebih lanjut untuk mengidentifikasi penyebab 

utama lonjakan reject, khususnya pada bulan April dan Agustus, serta penerapan 

strategi pengendalian kualitas yang lebih efektif untuk menjaga stabilitas dan 

mencapai target yang telah ditentukan. 

Dalam kegiatan operasional gudang, diperlukan penentuan strategi dalam rangka 

menurunkan tingkat reject produk yang terjadi selama proses inbound maupun 

outbound di warehouse finish goods PT XYZ. Terdapat beberapa faktor yang 

menimbulkan reject produk, seperti tenaga kerja, metode, dan mesin. Untuk 

memperbaiki kualitas dan mengurangi tingkat reject produk dalam proses inbound 

maupun outbound, diperlukan analisis menyeluruh mengenai penyimpangan yang 

terjadi selama proses tersebut. Hal ini mencakup identifikasi akar penyebab reject 

produk yang muncul. Dengan analisis yang komprehensif, perusahaan dapat 

merancang strategi yang efektif untuk meminimalkan reject produk, meningkatkan 

efisiensi operasional, dan memastikan bahwa produk yang didistribusikan 

memenuhi standar kualitas yang ditetapkan. 

Beberapa penelitian sebelumnya telah mengkaji berbagai pendekatan untuk 

meningkatkan kontrol kualitas di gudang, seperti penerapan Lean Manufacturing 

dan pendekatan Total Quality Management (TQM). (Haekal, 2021) menemukan 

bahwa kombinasi Lean Six Sigma dapat mengurangi kelelahan pekerja di area 

racking gudang, sementara (Christiansen, 2015) mengkaji efektivitas penerapan Six 

Sigma dalam sistem manajemen gudang berbasis Lean. Namun, kajian tersebut 

masih belum secara spesifik membahas implementasi Six Sigma dalam penanganan 
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produk reject di gudang. Oleh karena itu, penelitian ini akan mengisi kesenjangan 

tersebut dengan menyoroti bagaimana metode Six Sigma menggunakan pendekatan 

“DMAIC” (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) dapat dioptimalkan dalam 

mengendalikan kualitas produk reject di gudang PT XYZ. Six Sigma adalah metode 

yang digunakan untuk meningkatkan pelaksanaan proses dengan mengidentifikasi 

dan menghilangkan faktor-faktor yang menyebabkan reject produk, mengurangi 

biaya dan waktu proses, serta meningkatkan efisiensi secara keseluruhan (Prasetyo 

& Safitri, 2024). 

Permasalahan yang diangkat dalam penelitian ini adalah untuk menurunkan 

jumlah produk reject pada proses inbound maupun outbound di warehouse finish 

goods. Oleh karena itu, dalam penelitian ini, penulis akan melakukan analisis 

pengendalian kualitas produk dengan menggunakan metode six sigma dan melalui 

tahapan pada PT XYZ untuk mengetahui karakteristik reject produk yang terjadi 

dan kinerja proses logistik dalam menghasilkan produk yang sesuai dengan 

spesifikasi yang ditetapkan. Sehingga penulis dapat memberikan usulan 

improvement untuk PT XYZ dengan mengaplikasikan konsep Six Sigma. 

Harapannya agar perusahaan dapat mengatasi faktor penyebab reject produk dalam 

upaya meminimalkan jumlah produk reject dan meningkatkan kualitas produk 

secara berkelanjutan. 

1.2 Rumusan Masalah 

Dalam industri manufaktur dan logistik, pengelolaan gudang (warehouse 

management) merupakan aspek krusial yang berkontribusi langsung terhadap 

efisiensi rantai pasok dan kepuasan pelanggan. Salah satu tantangan utama dalam 

pengelolaan gudang adalah tingginya tingkat produk reject atau reject yang tidak 

memenuhi standar kualitas perusahaan. Produk reject yang tinggi dapat disebabkan 

oleh berbagai faktor, seperti kesalahan produksi, kerusakan saat penyimpanan, atau 

prosedur inspeksi yang kurang efektif (Pratiwi & Santosa, 2021). Berdasarkan studi 

yang dilakukan oleh (Haekal, 2021), kegagalan dalam mengelola produk reject 

dapat  meningkatkan  biaya  produksi  hingga  20%,  memperpanjang  waktu 
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penyimpanan, serta menurunkan efisiensi operasional gudang secara keseluruhan. 

Jika tidak ditangani dengan baik, kondisi ini dapat menyebabkan pemborosan 

sumber daya, penurunan daya saing perusahaan, serta berkurangnya kepercayaan 

pelanggan terhadap kualitas produk yang ditawarkan. 

Kemungkinan besar sistem pengendalian kualitas di warehouse PT XYZ tidak 

berkembang secara optimal karena masih banyak standar operasional prosedur 

(SOP) yang belum dipatuhi dengan disiplin. Padahal, pengendalian kualitas 

memiliki peran yang sangat krusial dalam memastikan setiap produk yang 

dihasilkan memenuhi standar yang telah ditetapkan. Dengan adanya pengendalian 

kualitas yang efektif, perusahaan dapat mengendalikan serta memperbaiki produk 

yang mengalami ketidaksesuaian, sehingga dapat menghasilkan produk yang bebas 

dari reject atau kerusakan. Penerapan pengendalian kualitas yang 

diimplementasikan dalam kegiatan inbound dan outbound, perlu diupayakan. 

Temuannya akan dapat memberikan jawaban mengenai: mengdefinisikan, 

mengukur, menganalisa, memperbaiki dan mengendalikan. Berdasarkan pada 

konteks tersebut, secara ekplisit perumusan masalah dalam penelitian ini adalah 

sebagai berikut : 

1. Apa saja faktor utama yang menyebabkan reject produk dalam proses 

inbound dan outbound di warehouse finish goods PT XYZ? 

2. Bagaimana penerapan metode Six Sigma dalam menganalisis dan 

mengendalikan reject produk di PT XYZ? 

3. Strategi perbaikan apa yang dapat diusulkan untuk meminimalkan tingkat 

reject produk di warehouse finish goods PT XYZ? 

 

1.3 Batasan Masalah 

Dalam menjaga fokus selama pengamatan, maka perlu adanya pembatasan 

terhadap masalah dalam pengamatan yang dilakukan: 

1. Objek penelitian yaitu pada divisi Logistik Finish Goods. 

2. Data yang digunakan adalah data pada bulan Januari-Desember 2024 yaitu 

pada produk reject handling. 



6 
 

 

 

 

3. Produk yang di teliti hanya produk hasil produksi (finish good) saja. 

 

1.4 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan beberapa permasalahan yang di peroleh, maka dari itu tujuan dari 

penelitian ini adalah sebagai berikut : 

1. Untuk mengetahui faktor-faktor yang menyebabkan reject produk dalam 

proses inbound dan outbound di warehouse finish goods PT XYZ. 

2. Untuk mengetahui bagaimana metode Six Sigma dalam analisis 

pengendalian kualitas untuk mengurangi reject produk di PT XYZ. 

3. Untuk memberikan rekomendasi strategi perbaikan untuk meminimalkan 

tingkat reject produk dan meningkatkan kualitas produk di PT XYZ. 

1.5 Manfaat Penelitian 

Manfaat yang diharapkan dalam penelitian ini adalah: 

1. Bagi PT XYZ, penelitian ini diharapkan ini diharapkan memberikan 

manfaat langsung bagi dalam meningkatkan efektivitas pengendalian 

kualitas dan mengurangi tingkat produk reject di Gudang. Dengan 

demikian, hasil penelitian ini diharapkan dapat membantu PT XYZ 

dalam menekan biaya akibat pemborosan produk reject, mempercepat 

proses distribusi, serta meningkatkan kepuasan pelanggan dengan 

memastikan produk yang dikirim memiliki kualitas yang lebih baik. 

2. Penelitian ini berkontribusi dalam memperkaya literatur mengenai 

penerapan metode Six Sigma dalam pengelolaan kualitas di warehouse. 

Sebagian besar penelitian yang ada lebih banyak berfokus pada 

penerapan Six Sigma dalam proses produksi, sementara kajian 

mengenai efektivitasnya dalam menangani produk reject di gudang 

masih terbatas. 

1.6 Sistematika Penulisan 

Berikut merupakan sistematika penulisan pada penelitian ini: 

BAB I PENDAHULUAN 
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Didalam bab ini terdapat latar belakang, rumusan masalah, 

Batasan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, dan 

sistematika penulisan 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Didalam bab ini terdapat kajian literatur yang menjadi referensi 

pada penelitian ini dan landasan teori yang menjadi landasan 

pada penelitian ini 

BAB III METODE PENELITIAN 

Didalam bab ini menjelaskan tentang jenis penelitian, metode 

pengumpulan data, dan metode analisis data 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Didalam bab ini menjelaskan tentang pembahasan dan analisis 

dari pengolahan data 

BAB V PENUTUP 

Pada bab ini menjelaskan tentang kesimpulan dan saran dari 

hasil penelitian yang sudah dilakukan untuk dijadikan usulan 

perbaikan kepada objek penelitian 



 

 

B

A

B

 

V

 

KESIMPULAN DAN SARAN 

Berdasarkan hasil analisis menggunakan metode Six Sigma dengan 

pendekatan DMAIC terhadap produk reject di warehouse PT XYZ, dapat 

disimpulkan bahwa: 

1. Faktor utama penyebab reject produk pada proses inbound dan outbound 

di warehouse finish goods PT XYZ adalah adanya ketidaksesuaian 

prosedur penanganan barang, kondisi sarana pendukung yang tidak 

optimal, serta keterbatasan ruang penyimpanan. Analisis fishbone 

menunjukkan bahwa faktor-faktor tersebut berasal dari aspek manusia 

(kurangnya pelatihan dan kedisiplinan operator), material (pallet rusak, 

kemasan produk yang kurang kuat), mesin (forklift tanpa pelindung dan 

pengoperasian yang tidak sesuai), metode (proses stacking tidak sesuai 

SOP), dan lingkungan (area yang sempit, lantai tidak rata, serta kondisi 

fasilitas truk yang kurang baik). 

2. Penerapan metode Six Sigma dalam analisis dan pengendalian reject 

produk di PT XYZ dilakukan melalui tahapan DMAIC (Define, Measure, 

Analyze, Improve, Control). Hasil pengukuran menunjukkan bahwa 

tingkat sigma berada pada 5,2 sigma dengan nilai DPMO sebesar 107,5, 

yang mengindikasikan bahwa proses pengendalian kualitas berada pada 

kategori baik, namun masih terdapat peluang perbaikan agar mendekati 

zero defect. Tahap analisis dilakukan dengan menggunakan diagram 

fishbone untuk mengidentifikasi akar penyebab masalah, sedangkan 

tahap perbaikan mengusulkan beberapa solusi untuk menurunkan tingkat 

reject.Setelah dilakukan perbaikan melalui pelatihan berkala, perbaikan 

lantai, penambahan partisi antar produk, dan penerapan SOP baru, jumlah 

reject mengalami penurunan signifikan di tahun 2025. 

3. Strategi perbaikan yang dapat diusulkan untuk meminimalkan tingkat 

reject produk di warehouse finish goods PT XYZ meliputi perbaikan 

teknis dan manajerial. Strategi teknis mencakup perbaikan fasilitas 

seperti penggantian pallet rusak, penggunaan pelindung pada garpu 

forklift, serta perbaikan jalur dan tata letak area penyimpanan agar lebih 

aman. Strategi manajerial mencakup peningkatan kedisiplinan operator 

melalui pelatihan handling secara berkala, penerapan SOP stacking yang 

ketat, inspeksi rutin terhadap sarana angkut dan fasilitas, serta kontrol 

kualitas yang lebih ketat pada setiap tahapan inbound dan outbound. 
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5.1 Saran 

5.1.1 Bagi Perusahaan 

1. Perusahaan sebaiknya mempertahankan dan memperkuat 

implementasi sistem kontrol yang telah terbukti efektif, seperti 

checklist harian dan audit visual, untuk menjaga konsistensi kualitas 

dalam proses inbound dan outbound. 

2. Evaluasi rutin terhadap data reject serta penghitungan DPMO dan 

tingkat sigma perlu dilakukan secara berkala (minimal setiap bulan) 

sebagai indikator performa kualitas dan pengambilan keputusan 

yang berbasis data. 

3. Pelatihan berkelanjutan dan sosialisasi SOP kepada seluruh 

karyawan warehouse harus dijadikan program rutin agar 

pemahaman dan kepatuhan terhadap prosedur kerja terus 

meningkat. 

4. Perusahaan disarankan untuk mulai mempertimbangkan 

pemanfaatan teknologi digital, seperti sensor deteksi reject, guna 

meningkatkan efektivitas monitoring dan meminimalkan potensi 

kesalahan manual. 

5.1.2 Bagi Peneliti 

1. Penelitian selanjutnya disarankan untuk memperluas ruang lingkup 

studi, misalnya dengan menganalisis proses di divisi lain seperti 

produksi, pengemasan, atau distribusi, guna memperoleh gambaran 

kualitas yang lebih menyeluruh. 

2. Penggunaan metode Six Sigma dapat dikombinasikan dengan 

pendekatan lain, seperti FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) 

atau metode Lean, untuk mendapatkan analisis yang lebih 

komprehensif terhadap potensi kegagalan proses. 

3. Peneliti juga dapat mengembangkan sistem pengendalian kualitas 

berbasis aplikasi atau dashboard digital untuk memudahkan 

pemantauan real-time terhadap data reject dan performa proses. 
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