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ABSTRAK

PT. Inti Baja Indonesia merupakan perusahaan penghasil produk seng baja ringan. Perusahaan ini
menyediakan berbagai type seng berbahan baja ringan diantaranya Spandek 769, dan Spandek 740 /seng
gelombang 11 paret 8.7.6. Di dalam mempertahankan dan meningkatkan kualitas produk tersebut, perusahaan
harus senantiasa berinovasi dalam hal peningkatan kualitas produk yang bertujuan untuk meningkatkan
performansi perusahaan dengan mencapai zero defect. Metode Six Sigma adalah konsep statistik yang
mengukur suatu proses yang berkaitan dengan cacat atau kerusakan. Metode ini dinilai sebagai sebuah metode
yang mampu melakukan pendekatan secara komprehensif, yang secara dramatis akan meningkatkan kualitas
dari produk yang dihasilkan. Dengan diterapkannya metode Six Sigma, PT. Inti Baja Indonesia diharapkan
dapat meminimalkan jumlah produk cacat sampai tingkat nol (zero defect). Berdasarkan hasil pengolahan data
dengan metode Six Sigma, jenis cacat yang sering terjadi adalah ukuran tidak sesuai sebanyak 1898 lembar,
jenis cacat seng bocor sebanyak 1342 lembar, dan jenis cacat gelombang tidak rata berjumlah 1243 lembar.
Berdasarkan perhitungan yang telah dilakukan maka diperoleh hasil perhitungan Sigma Proses Januari 2026
dengan Nilai sigma yang ingin dicapai adalah 6 sigma maka diperoleh hasil peningkatan nilai sigma sebesar
43,08%

Kata Kunci : Six Sigma, Produk cacat, Pengendalian kualitas

ABSTRACT
PT Inti Baja Indonesia is a manufacturer of light steel roofing products. The company produces various types
of light steel roofing sheets, including Spandek 769 and Spandek 740 (11-wave roofing sheets with profiles
8.7.6). To maintain and Improve product quality, the company continuously strives to innovate in quality
Improvement efforts aimed at enhancing organizational performance and achieving zero defects. The Six Sigma
method is a statistical concept used to Measure process performance in relation to defects or nonconformities.
This method is recognized as a comprehensive approach that can significantly Improve the quality of
manufactured products. By implementing the Six Sigma methodology, PT Inti Baja Indonesia is expected to
minimize the number of defective products to the zero-defect level. Based on the results of data analysis using
the Six Sigma method, the most frequent type of defect was incorrect dimensions, totaling 1,898 sheets, followed
by leaking roofing sheets with 1,342 sheets, and uneven wave profiles totaling 1,243 sheets. Furthermore, the
calculation of the January 2026 process sigma level indicated that, with the target of achieving a Six Sigma
performance level, the required Improvement in the sigma value was 43.08%.
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1. PENDAHULUAN

Persaingan industri manufaktur yang semakin ketat menuntut perusahaan untuk menghasilkan produk
yang memiliki kualitas tinggi, biaya produksi yang efisien, serta mampu memenuhi kebutuhan pelanggan
secara konsisten. Industri manufaktur memiliki peran penting dalam mendukung pertumbuhan ekonomi
suatu negara karena kemampuannya dalam menghasilkan produk secara massal dan berkelanjutan.[1]
Kualitas produk menjadi salah satu faktor utama yang menentukan daya saing perusahaan karena produk
yang tidak sesuai spesifikasi dapat meningkatkan biaya produksi, menurunkan produktivitas, serta
mengurangi tingkat kepuasan pelanggan. Oleh karena itu, pengendalian dan perencanaan proses produksi
yang efektif sangat diperlukan untuk memastikan bahwa setiap tahap dalam produksi berjalan sesuai
target yang ditetapkan[2].

PT. Inti Baja Indonesia merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi berbagai jenis atap
baja ringan, salah satunya produk Spandek 740 atau seng gelombang 11 paret 8. Dalam proses
produksinya masih ditemukan berbagai jenis kecacatan produk, seperti gelombang tidak rata, seng bocor,
dan ukuran yang tidak sesuai spesifikasi. Kondisi tersebut menyebabkan meningkatnya jumlah produk
reject sehingga berdampak pada pemborosan material, penambahan waktu produksi, meningkatnya
biaya kualitas, serta menurunkan efisiensi proses produksi. Penyebab cacat mencakup kategori manusia,
mesin, metode, material, dan lingkungan produksi[3]. Berdasarkan data produksi periode Januari—
Desember 2025, jumlah produk cacat mencapai 4.483 lembar dari total produksi 391.191 lembar. Jenis
cacat yang paling dominan adalah ukuran tidak sesuai sebanyak 1.898 lembar, diikuti seng bocor
sebanyak 1.342 lembar dan gelombang tidak rata sebanyak 1.243 lembar. Data tersebut menunjukkan
bahwa perusahaan masih memerlukan upaya perbaikan terhadap sistem pengendalian kualitas agar
tingkat kecacatan dapat diminimalkan.

Pengendalian kualitas adalah masalah yang penting dalam memproduksi suatu produk agar produk
tersebut mempunyai kualitas yang baik dan dapat mengurangi jumlah kecacatan di suatu produk[4].
Salah satu metode yang banyak digunakan dalam pengendalian kualitas adalah Six Sigma. Six Sigma
merupakan metode peningkatan kualitas konsep ini berfokus pada Kkerjayang terukur, penyelesaian
masalah berdasarkan fakta dan terdisiplin, serta penyelesaian proyek yang cepat[5]. Dengan
pendekatan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control). Implementasi Six Sigma melalui
siklus DMAIC mampu meningkatkan kapabilitas proses dengan menurunkan variasi produksi dan
jumlah defect secara signifikan[6]. Metode ini mampu mengidentifikasi karakteristik kualitas yang kritis
(Critical to Quality/CTQ), mengukur kapabilitas proses melalui nilai Defect per Million Opportunities
(DPMO) dan level sigma, serta menentukan akar penyebab terjadinya kecacatan produk secara
sistematis. Namun demikian, Six Sigma lebih berorientasi pada identifikasi dan analisis permasalahan
sehingga masih memerlukan pendekatan perbaikan berkelanjutan agar hasil peningkatan kualitas dapat
dipertahankan dalam jangka panjang.

Pendekatan Kaizen menjadi pelengkap yang tepat karena menekankan prinsip continuous
Improvement melalui perbaikan secara bertahap dan berkesinambungan dengan melibatkan seluruh
sumber daya perusahaan. Implementasi Kaizen dapat dilakukan melalui identifikasi faktor manusia,
mesin, metode, material, dan lingkungan kerja sehingga rekomendasi perbaikan yang dihasilkan lebih
aplikatif untuk diterapkan pada proses produksi. Integrasi Six Sigma dan Kaizen diharapkan tidak hanya
mampu mengidentifikasi penyebab utama kecacatan produk, tetapi juga menghasilkan usulan perbaikan
yang efektif dalam meningkatkan kualitas produk.

Beberapa penelitian terdahulu menunjukkan bahwa penerapan Six Sigma dan Kaizen mampu
menurunkan tingkat produk cacat pada berbagai industri manufaktur. Namun, sebagian besar penelitian
masih berfokus pada industri makanan, kemasan, maupun produk konsumsi, sedangkan penelitian
mengenai penerapan kedua metode tersebut pada industri manufaktur baja ringan, khususnya produk
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Spandek, masih relatif terbatas. Selain itu, karakteristik proses produksi baja memiliki sumber variasi
yang berbeda sehingga diperlukan analisis yang lebih spesifik sesuai kondisi perusahaan.

Berdasarkan kondisi tersebut, penelitian ini bertujuan untuk menganalisis pengendalian kualitas
produk Spandek 740 pada PT. Inti Baja Indonesia menggunakan metode Six Sigma melalui tahapan
DMAIC, mengidentifikasi faktor-faktor penyebab utama kecacatan produk, serta menyusun usulan
perbaikan menggunakan pendekatan Kaizen. Hasil penelitian diharapkan dapat menjadi rekomendasi
bagi perusahaan dalam menurunkan tingkat produk cacat, meningkatkan efektivitas proses produksi,
serta mendukung terciptanya sistem pengendalian kualitas yang berkelanjutan.

2. METODE

Jenis penelitian yang digunakan dalam penelitian ini adalah penelitan deskriftif kuantitatif dimana
deskriftif kuantitatif adalah penelitian yang datanya di dapat langsung di lapangan dan mengetahui
langsung faktor-faktor yang menyebabkan produk cacat serta yang dapat diungkapkan melalui bahan-
bahan documenter[7].

A. Kerangka Konseptual

Kerangka konsep adalah kerangka hubungan antara konsepkonsep yang akan diukur maupun diamati
dalam suatu penelitian.[8] Pada penelitian ini variabel Y (dependen) nya adalah perencanaan kualitas
produk dan untuk variabel X (independen) terdiri dari jumlah produksi, jumlah produk cacat yaitu suatu
cara yang digunakan oleh perusahaan dalam memasarkan barang/jasa dan menjadi pedoman berbagai
kegiatan untuk mencapai keuntungan.yang akan digambarkan dalam kerangka konseptual berikut ini :

\ Perencanaan Kualitas

Jumlah Produksi

Produk

Jumlah Produk Cacat

Gambar 1. Kerangka Konseptual

Kerangka konseptual penelitian ini disusun untuk menggambarkan hubungan antara variabel
independen, metode analisis, dan variabel dependen. Variabel independen adalah variabel yang
mempengaruhi atau variabel yang menjadi sebab perubahan atau timbulnya variabel dependen.[9]
Variabel terikat atau dependen merupakan variabel yang dipengaruhi atau yang menjadi akibat karena
adanya variabel bebas (independen).[10] Variabel bebas yaitu jumlah produksi memiliki definisi jumlah
total produksi yang dihasilkan selama periode data penelitian yang diperoleh memiliki indikator Jumlah
produksi pada saluran produksi, variabel jumlah cacat produksi adalah besarnya jumlah produk cacat
dengan indikator jumlah produk cacat, dan perencanaan kualitas produk Hasil perencangaan yang
meminimalisir produk cacat saat produksi dengan indikator Ada pengaruh Positif dan Signifikan jumlah
produksi dan produk cacat terhadap perencanaan kualitas produk dalam meminimalisir cacat produk
yang terjadi yang dihasilkan selama produksi.

B. Metode Pengumpulan Data

Pengumpulan data adalah bagaimana peneliti menentukan metode setepat tepatnya untuk
memperoleh data, kemudian disusul dengan cara-cara menyusun alat pembantunya atau instrument.
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1).

2).

3).

Wawancara
Wawancara merupakan cara untuk dapat memperoleh data dan informasi dengan melakukan
tanya jawab langsung tentang objek yang diteliti.

Observasi

Observasi adalah langkah yang dilakukan dalam penelitian ini agar mengetahui objek yang
diteliti dengan mencari informasi dan data yang berkaitan dengan penelitian, sehingga penelitian
ini memiliki akurasi yang tinggi. Observasi adalah teknik atau cara mengumpulkan data dengan
mengamati aktivitas yang sedang berlangsung.[11] Observasi merupakan suatu proses tentang
fenomena di perusahaan. Data yang diproleh langsung dari sumber primer langsung dari
perusahan, penelitian melakukan kunjungan langsung kelapangan melihat langsung ke objek
penlitian dan data yang diperoleh yaitu data produksi dan cacat produk.

Dokumentasi
Dokomentasi dilakukan dengan cara memproleh data dari catatan perusahaan yang
berhubungan dengan pembuatan, jumlah keseluruhan produk cacat.

C. Metode Analisis Data

Dalam analisa data terdapat lima langkah yang perlu dilakukan dengan menggunakan tahap Define,
Measure, Analiyze, Improve, dan Control sebagai berikut :

1.

3.

Define ( Mendefinisikan )

Tahap ini mengidentifikasi permasalahan yang menjadi penyebab signifikan yang merupakan
sumber-sumber kegagalan produksi[12]. Cara yang ditempuh adalah mendefinisikan penyebab
cacat.

Measure

Tahapan yang dilakukan dengan beberapa langkah dengan pengambilan sampel pada
perusahaan selama masa penelitian[13]. Tahap pengukuran dilakukan melalui 2 tahap dengan
pengambilan sampel pada perusahaan perusahaan selama periode Januari - Maret 2022 adalah
Pemilihan karakteristik kualitas (CTQ) kunci, Menentukan cacat terbesar dengan menggunakan
diagram pareto, Menghitung nilai CL,UCL,LCL, Menghitung nilai sigma dengan rumus:

| |
DPMO = | M_Cacaf |"IDOOOOO e
|ﬁz Quiput _ diperiksa *sCTQ _ potensial J

Nilai Sigma = normsiny((1000000-DPMO)/1000000)+1.5 1)

Analyze (Menganalisa)

Mengidentifikasikan penyebab masalah kualitas dengan menggunakan Diagram P-Chart dan
sebab-akibat (Fishbone Diagram). Diagram sebab akibat digunakan sebagai pedoman teknis dari
fungsi-fungsi oprasional proses produksi untuk memaksimalkan nilai-nilai kesuksesan tingkat
kualitas produk sebuah perusahaan pada waktu bersamaan dengan memperkecil risiko-risiko
kegagalan.

Improve

Merupakan tahap peningkatan kualitas Six Sigma dengan melakukan pengukuran (dilihat dari
peluang, kerusakan, proses kapabilitas saat ini), rekomendasi ulasan perbaikan, menganalisa
kemudian tindakan perbaikan dilakukan. Rekomendasi perbaikan berdasarkan metode Kaizen
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5. Control(Mengendalikan)
Merupakan tahap peningkatan kualitas dengan memastikan level baru kinerja dalam kondisi
standar dan terjaga nilai-nilai peningkatannya yang kemudian didokumentasikan dan
disebarluaskan yang berguna sebagai langkah perbaikan untuk kinerja proses berikutnya.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN
A. Analisis dan Evaluasi

Dalam proses produksinya perusahaan sering kali mengalami cacat produk yang dihasilkan dimana
tidak semua produk yang dihasilkan dapat mencapai standar kualitas yang telah ditentukan oleh
perusahaan. Hal ini menunjukan adanya produk cacat, disebabkan karena seringnya terjadi kesalahan-
kesalahan baik faktor mesin atau sumber daya manusia. Pihak perusahaan sudah menetapkan standar-
standar baku mengenai produk yang siap didistribusikan ke konsumen ataupun tidak. Berdasarkan hasil
pengamatan langsung yang dilakukan oleh peneliti dan berdasarkan hasil wawancara diperoleh data
produk yang diklasifikasikan kedalam produk cacat adalah sebagai berikut:

1) Gelombang tidak rata
Gelombang tidak rata adalah reject yang terjadi karena gelombang permukaan seng tidak sesuai
dengan spesifikasi perusahaan. Tinggi atau rendahnya gelombang seng adalah contoh kasus

gelombang tidak rata.

Gambar 2. Produk Cacat Gelombang Tidak Rata

2) Seng Bocor
Seng Bocor merupakan reject yang disebabkan karena adanya lubang baik lubang kecil
maupun lubang besar pada permukaan seng sehingga dapat mengakibatkan air dapat masuk dari
celah lubang.
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Gambar 3. Produk Cacat Seng Bocor
3) Ukuran tidak sesuai
Ukuran tidak sesuai ini disebabkan oleh Mesin pemotong seng yang sudah aus atau tidak
dikalibrasi dengan baik dapat menghasilkan potongan yang tidak sesuai dengan ukuran yang
diinginkan dan juga disebabkan oleh Bahan baku seng yang tidak sesuai standar kualitas, seperti
ketebalan yang tidak merata atau adanya cacat pada lembaran seng, juga dapat menyebabkan
masalah pada ukuran akhir.

Gambar 4. Produk Cacat Ukuran Tidak Sesuai

Data produk cacat yang akan digunakan sebagai acuan dalam pengendalian kualitas statistik
dengan menggunakan metode Six Sigma ini diperoleh dari arsip perusahaan mengenai data produk
cacat Spandek 740 /seng gelombang 11 paret 8 bulan April-Juni 2025 Pada PT. Inti Baja Indonesia

Rancangan pengendalian kualitas produk Spandek 740 /seng gelombang 11 paret 8 dalam
penelitian ini menggunakan metode Six Sigma, dimana alat analisa ini dapat mengidentifikasi
penyebab masalah kecacatan produksi dan meminimalisir persentase produk cacat sampai tingkat
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rendah. Metode Six Sigma menggunakan pendekatan DMAIC (Define, Measure, Analyze,
Improve, dan Control) yang berfokus pada produk pakan ternak udang marine pada PT. Inti Baja
Indonesia adalah sebagai berikut

Table 1. Data Laporan Total ProduksiSpandek 740 /seng gelombang 11 paret 8 Januari-Desember 2025 Pada PT.

4)

Inti Baja Indonesia

Bulan |Total Produksi
Januari 32415
Februari 31395

Maret 31927
April 31935
Mei 31930
Juni 38140
Juli 33249

Agustus 32110

ISeptembern 31550
Agustus 30920
ISeptember 32445

Oktober 33175
November 34821
Desember 34220

Dalam melakukan pengendalian kualitas secara statistik, langkah pertama yang akan dilakukan
adalah membuat check sheet. Check sheet berguna untuk mempermudah proses pengumpulan data
serta analisa. Selain itu juga berguna untuk mengetahui area permasalahan berdasarkan frekuensi
dari jenis atau penyebab dan mengambil keputusan untuk melakukan perbaikan atau tidak. Berikut
data produksi selama bulan Januari — Desember 2024

Langkah awal yang akan dilakukan peneliti pada pengolahan data membuat lembar
pengecekan atau check sheet. Berdasarkan hasil observasi terdapat 3 jenis cacat yaitu produk cacat
seperti gelombang idak rata, Seng bocor dan ukuran tidak sesuai, dari masalah tersebut untuk lebih
mengetahui dapat dilihat pada tabel dibawah ini.

Check Sheet

Langkah awal yang akan dilakukan peneliti pada pengolahan data membuat lembar
pengecekan atau check sheet. Berdasarkan hasil observasi terdapat 3 jenis cacat yaitu produk cacat
seperti gelombang idak rata, Seng bocor dan ukuran tidak sesuai, dari masalah tersebut untuk lebih
mengetahui dapat dilihat pada tabel dibawah ini.

Table 2. Laporan Produksi Dan Produk Cacat Spandek 740 /seng gelombang 11 paret 8 Januari-Desember 2025

Pada PT. Inti Baja Indonesia
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Jenis Kecacatan Jumlah produk
No Bulan l:rlizz(’;i Produk (ekp) Cacat
Gelombang Tidak| Seng Bocor |Ukuran Tidak
Rata Sesuai

1 Januari 32415 83 112 145 340
2 Februari 31395 85 90 215 390
3 Maret 31927 109 121 145 375
4 April 31935 98 96 135 329
5 Mei 31930 101 107 174 382
6 Juni 38140 87 114 154 355
7 Juli 33249 114 121 160 395
8 Agustus 32110 107 111 162 380
9 September 31550 99 129 149 377
10 Oktober 30920 117 109 162 388
11 November 32445 119 115 145 379
12 Desember 33175 124 117 152 393
Total 391191 1243 1342 1898 4483

5) Diagram Pareto
Langkah kedua yang akan dilakukan peneliti membuat diagram histogram. Dari tabel
4.2 dapat dilihat jenis cacat yang sering terjadi adalah ukuran tidak sesuai sebanyak
1.898 lembar, jenis cacat seng bocor sebanyak 1.342 lembar, dan jenis cacat gelombang
tidak rata berjumlah 1.243 lembar. Berdasarkan hasil perhitungan maka persentase jenis
produk yang di tolak, dapat dilihat pada diagram pareto berikut:

300 /
250

200

350

!

150

100

50

0 T T 1

Gelombang Tidak Seng Bocor Ukuran Tidak Sesuai
Rata

Gambar 5. Diagram Pareto persentase jenis kecacatan produksi pada Cacat Spandek 740 /seng gelombang 11
paret 8 Januari-Desember 2025 Pada PT. Inti Baja Indonesia
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Berdasarkan grafik jumlah cacat produk diagram pareto dapat dilihat bahwa penyebab
kecatatan ada 3 yaitu gelombang tidak rata, seng bocor, dan ukuran tidak sesuai. Parameter
kecacatan yang paling banyak mengakibakatkan cacat produksi adalah ukuran tidak sesuai.
Temuan ini sejalan dengan penelitian Alfin dan Nugroho, (2022) yang menyatakan bahwa diagram
pareto efektif digunakan untuk menentukan prioritas perbaikan berdasarkan kontribusi terbesar
terhadap permasalahan kualitas.[14]

B. Pembahasan

An

alisa hasil penelitian PT. Inti Baja Indonesia menggunakan metode Six Sigma dan anlisa Kaizen

yang terdiri dari lima tahap, yaitu Definisi, Pengukuran, Analisis, Peningkatan, dan Kontrol, seperti yang
ditunjukkan di bawah ini:

1)

2)

Define

Mendefinisikan masalah-masalah standar kualitas atau mendefinisikan penyebab-penyebab
defect yang menjadi penyebab paling potensial dalam menghasilkan produk Cacat Spandek 740
/seng gelombang 11 paret 8. Tiga penyebab paling potensial dalam menghasilkan produk akhir
adalah sebagai berikut:

a. Gelombang tidak rata
Gelombang tidak rata pada permukaan seng merupakan cacat produk yang disebabkan karena
cetakan yang tidak pas hal ini sering dikarenakan dari kelalaian dari karyawan.

b. Seng Bocor
Cacat produksi seng bocor diakibatkan .dari kurangnya kehati-hatian dari petugas pada saat
menyusun hasil produksi. Minimnya tempat penyimpanan hasil produksi sering menjadi
penyebab hal ini terjadi

c. Ukuran tidak sesuai
Ini disebabkan oleh Mesin pemotong seng yang sudah aus atau tidak dikalibrasi dengan baik
dapat menghasilkan potongan yang tidak sesuai dengan ukuran yang diinginkan dan juga
disebabkan oleh Bahan baku seng yang tidak sesuai standar kualitas, seperti ketebalan yang tidak
merata atau adanya cacat pada lembaran seng, juga dapat menyebabkan masalah pada ukuran
akhir.

Measure
Rencana tindakan yang harus dilakukan berdasarkan hasil observasi dan analisis penelitian adalah

sebagai berikut:

a.

b.
C.
d.

Perbaikan atau penambahan mesin pemotong; penyediaan pelatihan untuk meningkatkan
kualitas tenaga kerja

Perluasan tempat atau gudang untuk penyimpanan hasil produksi

Memberikan pengawasan yang lebih ketat dengan metode yang tepat

Penyuluhan Prosedur Kerja (SOP) yang lebih jelas dan terarah.

Jumlah produk yang dihasilkan selama bulan Januari-Desember 2025 adalah sebesar 102.005

lembar produk. Dari data-data tersebut dapat dibuat peta kendali P-charts. Langkah-langkah membuat
peta kendali P-charts untuk mengetahui data yang diperoleh seluruhnya berada dalam batas kendali
yang telah ditetapkan.
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- Menghitung Proporsi Cacat (p) Januari 2024

Perhitungan persentase kerusakan dapat mamakai rumus seperti rumus seperti contoh
perhitungan untuk observasi ke-1 adalah sebagai berikut :

Jumlah Kecacatan
= x100%
P Jumlah Sampel

340
~ 32415

p = 0,010

- Menghitung Central Line (CL) Bulan Januari 2024

Perhitungan persentase kerusakan dapat dapat mamakai rumus seperti rumus pada contoh
perhitungan pada observasi yang ke-1 adalah sebagai berikut :

Total Kecacatan 100%
= X
cL Total Sampel

L =——x100% = 0,011
391.191

- Menghitung Upper Control Limit (UCL) Bulan Januari 2024

Perhitungan Upper Control Limit (UCL) dapat dapat mamakai rumus seperti rumus 2.3
perhitungan observasi ke-1 adalah sebagai berikut :

p(1+p)

n

UUL = p + 3V

0,01(1 + 0,01)
12

ULL =p + 3V

0,0101

12

UCL=0.010 + (3V 3

UCL = 0.010 + (3+/0.0008)
UCL = 0,010 + 0,001
UCL = 0,011
- Menghitung Lower Control Limit (LCL) Bulan Januari 2024

Perhitungan Lower Control Limit (LCL) dapat dapat mamakai rumus seperti rumus 2.4 pada
contoh perhitungan untuk observasi ke-1 adalah sebagai berikut :

p(1+p)

n

LOL=p— 3V
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0,010(1 + 0,010)

LCL=p—3V
12
0,010(1 + 0,010)
LCL=0.010—(3YV —— )
12
0,0101

LCL =0.010 — (3V )

LCL = 0.010 — (3v/0.0008)
LCL = 0,010 — 0,001
LCL = 0.009

Table 3. Perhitungan Batas Kendali Bulan Januari-Desember 2024

Bulan Total Produksi Jumlah Cacat Proporsi Cacat (p) cL ucL LCL
Januari 32415 340 0,010 0,011 0,011 0,009
Februari 31395 390 0,012 0,011 | 0,112 | 0,009
Maret 31927 375 0,012 0,011 0,112 0,009
April 31935 329 0,010 0,011 | 0,104 | 0,009
Mei 31930 382 0,012 0,011 0,112 0,009
Juni 38140 355 0,009 0,011 0,100 | 0,009
Juli 33249 395 0,012 0,011 0,112 0,009
Agustus 32110 380 0,012 0,011 0,112 0,009
September 31550 377 0,012 0,011 0,112 0,009
Agustus 30920 388 0,013 0,011 0,116 | 0,009
September 32445 379 0,012 0,011 0,112 0,009
Oktober 33175 393 0,012 0,011 0,112 0,009
November 34821 340 0,010 0,011 0,104 0,009
Desember 34220 390 0,012 0,011 | 0,112 | 0,009
Total 391.191 4.483
3) Analyze

Tahap ini merupakan langkah operasional ketiga dalam program peningkatan kualitas Six
Sigma. Pada dasarnya, program Six Sigma bertujuan untuk mengarahkan proses industri agar
memiliki tingkat stabilitas (stability) dan kapabilitas (capability) yang optimal. Dengan kondisi
tersebut, proses diharapkan mampu mencapai tingkat kegagalan yang sangat rendah, bahkan
mendekati nol (zero defect oriented).

- Analisis Diagram Kontrol (P-Chart)

Terhadap data pengawasan kualitas. Pengukuran dilakukan dengan Statistical Quality Control
jenis P-Chart terhadap produk akhir pada bulan April-Juni 2025 yaitu memakai ukuran sempel
sebesar 32 sampel data. Dari hasil perhitungan tabel 4.3, maka selanjutnya dapat dibuat peta
kendali p yang dapat dilihat pada gambar berikut ini:
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Gambar 6. Grafik peta kendali periode Januari-Desember 2024

Berdasarkan gambar peta kendali di atas dapat dilihat bahwa data yang diperoleh seluruhnya
berada dalam batas kendali yang telah ditetapkan. Hal ini menunjukkan pengendalian dari
kerusakan stabil. Hal ini berarti bahwa pengendalian kualitas Spandek 740 /seng gelombang 11
paret 8 memerlukan adanya perbaikan untuk menurunkan tingkat kecacatan.

Tahap pengukuran tingkat Six Sigma dan Defect per Million Opportunities (DPMO). Untuk
mengukur tingkat Six Sigma dari hasil produksi PT. Inti Baja Indonesia dapat dilakukan dengan

cara yang dilakukan oleh Gaspersz (2007:42) langkahnya sebagai berikut:

- Perhitungan nilai DPMO Six Sigma Bulan Januari:

Untuk memperoleh nilai DPMO, langkah pertama yang perlu dilakukan adalah menghitung
nilai DPO menggunakan rumus yang ditunjukkan pada Rumus 2.5 berikut.

Jumlah Cacat

DPO =
Jumlah Produksi x Nilai CTQ
340
DPO =
32415x3

340
0= ——
97245
DPO = 0,0035

Sehingga dapat diperoleh contoh perhitungan DPMO :
DPMO = DPO = 1000000
DPMQ = 0,0035 x 1000000
DPMO = 3.500

Dimana

D = Jumlah Defect



Markus S., et.al., Analisa Pengendalian Kualitas Hasil Produksi ... 26

P = Jumlah Unit
O = Jumlah Kesempatan yang mengakibatkan Cacat

- Perhitungan nilai sigma Bulan Januari 2026:
Perhitungan konversi nilai sigma dari Defect per Million Opportunities (DPMO) menjadi nilai
sigma dilakukan dengan menggunakan Microsoft Excel dengan memakai rumus seperti rumus 2.6
berikut :

Sigma = NORMSINV/((1000000-DPM0)/1000000)+1,5
Sigma = NORMSINV/((1000000-3500)/1000000)+1,5
Sigma = 4,29

- Perhitungan DPMO Proses Januari 2026
Perhitungan DPMO Proses dilakukan dengan menggunakan Microsoft Excel dengan memakai
rumus seperti rumus 2.7 berikut :

Y D:
{5, 7o 1.000.}x1.000.000

DEMOQ Proses = [m} 1.000.000

DPMQ Proses =

_ 83 4 1.000000

1.173.573
DPMO Proses = 0,00382 x1.000.000
DPMO Proses = 3.820

DPMQ Prases ={

- Perhitungan Sigma Proses Januari 2026
Perhitungan Sigma Proses dilakukan dengan menggunakan Microsoft Excel dengan memakai
rumus seperti rumus 2.8 berikut :

Sigma = NORMSINV((1000000-DPMO PROSES)/1000000)+1,5
Sigma = NORMSINV/((1000000-3.820)/1000000)+1,5
Sigma = 4,17

Table 4. Pengukuran Defect per Million Opportunities (DPMO) Periode Januari-Desember 2025

Bulan Jumlah Produk Jumlah Cacat cTQ DPO DPMO DPMO Sigma | Sigma

Proses proses
Januari 32415 340 3 0,0035 3496 3819,9584 4,20 4,17
Februari 31395 390 3 0,0041 4141 2610,9831 4,14 4,29
Maret 31927 375 3 0,0039 3915 2610,9831 4,16 4,29
April 31935 329 3 0,0034 3434 2610,9831 4,20 4,29
Mei 31930 382 3 0,0040 3988 2610,9831 4,15 4,29
Juni 38140 355 3 0,0031 3103 2610,9831 4,24 4,29
Juli 33249 395 3 0,0040 3960 2610,9831 4,16 4,29
Agustus 32110 380 3 0,0039 3945 2610,9831 4,16 4,29
September 31550 377 3 0,0040 3983 2610,9831 4,15 4,29
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Oktober 30920 388 0,0042 | 4183 | 2610,9831 4,14 4,29
November 32445 379 0,0039 | 3894 | 2610,9831 4,16 | 4,29
Desember 33175 393 0,0039 | 3949 | 2610,9831 416 | 429
102.005 799
Nilai sigma yang ingin dicapai adalah 6 sigma
Sigma Target — Sigma Baseline
. - 0 — i i x100%
Peninghkatan Sigma % Sigma baseline
6—4,17
Peningkatan Sigma % = 317 x100%

Peningkatan Sigma % = 43,88%

- Diagram Fishbone

Setelah dilakukan persentase dan jenis cacat tertinggi sampai yang terendah maka langkah
selanjutnya peneliti mencari faktor-faktor penyebab terjadinya cacat seng yang masih tinggi pada
saat ini dengan menggunakan diagram fishbone. Diagram fishbone mampu mengidentifikasi faktor
penyebab utama berdasarkan kategori man, machine, method, material, Measurement, dan
environment sehingga memudahkan penentuan tindakan perbaikan., diagram fishbone berdasarkan

jenis cacatnya[15] adalah sebagai berikut:

a) Gelombang tidak rata

Faktor — faktor untuk parameter gelombang tidak rata akan dianalisa dengan memakai
diagram sebab akibat. Digram sebab akibat untuk parameter gelombang tidak rata dapat dilihat

pada gambar berikut :

Manusia

Lalai

Tidak Fokus

Kurang cermat

Mesin cetak yang kurang pres

Tidak ada pengaruh
dari meterial besi

Bahan Baku Metode

Tidak Ada Pengaruh
Penggunaan Metode

A 4

Gelombang tidak rata

Gambar 7. Diagram Sebab — Akibat Untuk Parameter Kecacatan Gelombang tidak rata
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b) Seng Bocor
Faktor-faktor yang memengaruhi parameter seng bocor akan dianalisis menggunakan
diagram sebab-akibat. Diagram sebab-akibat untuk parameter seng bocor dapat dilihat pada
gambar berikut.:

Manusia Mesin

Lalai Mesin cetak yang kurang pres
—

Tidak Fokus

Kurang cermat

4

Bocor

Tidak ada pengaruh

‘ I Areal Penyimpanan kurang
dari meterial

memadai

Bahan Baku Penyimpanan

Gambar 8. Diagram Sebab — Akibat Untuk Parameter Bocor

¢) Ukuran tidak sesuai
Faktor-faktor yang memengaruhi parameter ukuran tidak sesuai akan dianalisis
menggunakan diagram sebab-akibat. Diagram sebab-akibat untuk parameter ukuran tidak sesuai
disajikan pada gambar berikut.

Manusia Mesin

Lalai Mesin potong yang kurang tajam
— R

Tidak Fokus

Kurang cermat

»|  Ukuran tidak sesuai

Tidak ada pengaruh

4 1 Tidak ada pengaruh dari metode
dari meterial

—————

Bahan Baku Metode

Gambar 9. Diagram Sebab — Akibat Untuk Parameter Kecacatan Ukuran tidak sesuai

4) Improve
Improve merupakan rencana tindakan untuk melaksanakan peningkatan kualitas produk dengan
menggunakan Analisa Kaizen. Metode ini akan sangat berpengaruh terhadap watak para pekerja
dan juga hasil produksi dimana pekerja akan semakin bijaksana dalam hal tanggung jawab terhadap
perusahaan sehingga produk yang dihasilkan akan lebih berkualitas, dan produktivitas akan
meningkat. Hal ini dapat terjadi apabila seluruh pihak yang terlibat dalam suatu perusahaan tersebut
menjalankan dengan sebaik-baiknya. perusahaan tersebut menjalankan dengan sebaik-baiknya.
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Faktor-faktor penyebab terjadinya kecacatan produksi seng adalah:
a. Faktor mesin

Mesin merupakan salah sau penyebabnya kecacatan produk pada seng dan oleh kerna itu perlu
perbaikan agar proses kerja opimal. Dilakukan perawatan dengan meode Kaizen 5S seperi Seiri.

Seiri berarti memilah dan mengelompokkan barang-barang yang sesuai dengan jenis dan fungsinya,
sehingga jelas mana yang diperlukan dan mana yang tidak diperlukan. Situasinya yaitu seluruh alat kerja
kurang tersusun dengan rapi dan bahan yang akan diproses diletakan tidak beraturan, Sehingga
mengakibatkan:

a) Gelombang tidak rata.
Pelaksanaan perawatan yaitu :
o Melakukan pembersihan dari mesin press secara berkala untuk memastikan permukaan mesin
pres senantiasa bersih.
o Ukuran tidak pas Pelaksanaan perawatan yaitu:
o Melakukan perbaikan, pembersihan mesin pemotong dan melakukan pelumasan pada roda-roda
mesin penggerak serta senantiasa mengasah mata pisau pemotong
b. Faktor manusia

Manusia merupakan salah satu penyebab erjadinya kecacatan, oleh karena itu perlu beberapa
perbaikan terhadap operator sehingga potensi cacat dapat dicegah unutuk perbaikan kinerja pada manusia
maka dapa digunakan metode Kaizen 5S seperti Seiso dan seiketsu

Seiso adalah membersihkan semua fasilitas dan lingkungan kerja dari kotoran serta membuang
sampah pada tempatnya. Pada kegiatan ini yang terjadi pada kondisi ruangan kerja adalah sampah
ataupun bekas serbuk pemotongan dan sisa pengerjaan masih ada selama aktivitas kerja, hal tersebut
dibiarkan begitu saja, misalnya bekas potongan seng masih menempel pada mesin potong serta ruangan
kerja hanya dibersihkan seadanya saja Kegiatan pembersihan yang diusulkan dapat dilakukan dengan
cara:

¢ Membersihkan serta membuang seluruh sampah, debu, dan kotoran yang menempel pada mesin,
peralatan, maupun area kerja sesuai dengan tempat pembuangan yang telah disediakan.

e Mengidentifikasi sumber munculnya debu dan kotoran, kemudian menerapkan langkah-langkah
pencegahan agar tidak terjadi penumpukan kembali.

o Membiasakan penyediaan waktu secara rutin untuk menjaga kebersihan serta melakukan
perawatan terhadap mesin, peralatan, dan lingkungan kerja.

e Menyediakan alat maupun fasilitas yang memadai untuk mendukung proses pembersihan,
termasuk dalam mengatasi debu dan kotoran halus.

o Menyusun jadwal kegiatan kebersihan serta menetapkan personel yang bertanggung jawab
dalam pelaksanaan dan pengawasannya.

Pelaksanaan kegiatan ini memberikan berbagai manfaat, antara lain:

Menciptakan lingkungan kerja yang lebih aman, bersih, dan nyaman.

Menjaga kesehatan serta keselamatan para pekerja selama menjalankan aktivitas kerja.
Meningkatkan kualitas hasil kerja sekaligus mendorong peningkatan produktivitas.
Meningkatkan efisiensi waktu dan menekan biaya akibat kerusakan peralatan
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Seiketsu adalah memelihara semua barang ataupun peralatan, mesin, pakaian, tempat kerja, dan
material lainnya yang berhubungan dengan proses produksi, sehingga kondisinya tetap bersih, terawat
dan tertata dengan rapi. Pemantapan ini merupakan tahapan lanjutan dari pemilihan, penataan dan
kebersihan yang dilaksanakan secara berkelanjutan dan sesuai dengan langkah- langkah yang telah
ditetapkan. Dalam hal pemantapan ini, akan terdapat standarisasi dari pemilahan, penataan, dan
kebersihan. Tindakan-tindakan yang diusulkan dalam pelaksanaan pemantapan adalah :

e Memberikan tanda atau label yang jelas pada setiap stasiun kerja untuk memudahkan
identifikasi.

o Menyediakan petunjuk atau Standar Operasional Prosedur (SOP) di setiap stasiun kerja sebagai
pedoman pelaksanaan pekerjaan.

¢ Memasang petunjuk arah untuk memudahkan mobilitas dan akses di area kerja.
Menyediakan tanda-tanda peringatan pada area yang berpotensi menimbulkan bahaya.

¢ Menyiapkan peralatan keselamatan yang memadai guna mendukung keamanan di lingkungan
kerja.

o Menyusun dan memasang petunjuk atau SOP mengenai prosedur penanganan keadaan darurat,
seperti kebakaran.

o Menetapkan daftar tugas dan tanggung jawab yang jelas bagi setiap karyawan.

e Menyusun serta menerapkan peraturan kedisiplinan yang harus dipatuhi oleh seluruh karyawan.

Langkah-langkah yang harus dilakukan dalam hal menuju pemantapan adalah sebagai berikut :

Pemeriksaan.

Kegiatan menindaklanjuti
Melakukan pemantauan berkala
Penetapan kondisi tidak wajar
Penentuan kualitas kendali.

c. Faktor metode

Metode juga merupakan salah satu penyebab kecacatan produk seng, perbaikan yang dilakukan
adalah perusahaan membuat peraturan seperti rambu-rambu produksi, dan unuk memperbaiki faktor
metode dilakukan dengan menggunakan metode Kaizen norma 5S seperi Seiton.

Seiton merupakan menyusun dan meletakan bahan dan barang sesuai dengan tempatnya agar barang
tersebut mudah di temukan kembali atau dijangkau bila di perlukan. Pada kondisi ini, hal yang terjadi
adalah semua barang-barang atau bahan-bahan utama dan pendukung disembarang tempat dan tidak rapi.
Akibat dari hal tersebut:

e Waktu yang dibutuhkan untuk menemukan barang yang diperlukan relatif lama sehingga dapat
menghambat proses produksi dan menyebabkan pemborosan waktu.

o Risiko kehilangan atau kerusakan barang maupun bahan baku menjadi lebih tinggi akibat
penataan yang kurang baik.

e Apabila diperlukan penggantian spare part secara mendadak selama proses produksi
berlangsung, waktu pencarian yang cukup lama dapat menghambat proses perbaikan dan
berdampak pada keterlambatan penyelesaian produksi.

Objek yang perlu ditata dengan rapi meliputi:

o Peralatan kerja yang digunakan dalam proses produksi.
e Bahan baku serta bahan penunjang yang diperlukan selama kegiatan produksi.
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e Suku cadang beserta perlengkapan pendukungnya.

e Penataan ruang kerja yang rapi agar menciptakan lingkungan kerja yang lebih nyaman bagi pekerja.

e Pengaturan tata letak dan penempatan fasilitas secara efisien untuk mendukung kelancaran proses
kerja.

d. Faktor material

Material merupakan salah satu penyebab terjadinya kecacatan produk, hal ini dikarenakan oleh
kualitas pembungkus produk yang terlalu tipis. Dalam melakukan perbaikan dengan metode Kaizen pada
norma 5S menggunakan Shitsuke.

Seiketsu adalah memelihara semua barang ataupun peralatan, mesin, pakaian, tempat Kkerja, dan
material lainnya yang berhubungan dengan proses produksi, sehingga kondisinya tetap bersih, terawat
dan tertata dengan rapi. Pemantapan ini merupakan tahapan lanjutan dari pemilihan, penataan dan
kebersihan yang dilaksanakan secara berkelanjutan dan sesuai dengan langkah-langkah yang telah
ditetapkan. Dalam hal pemantapan ini, akan terdapat standarisasi dari pemilahan, penataan, dan
kebersihan. Tindakan-tindakan yang diusulkan dalam pelaksanaan pemantapan adalah :

Mengadakan pelatihan kerja secara berkala.
Melakukan brieffing secara rutin.

Menetapkan tanggung jawab secara individual.
Melakukan evaluasi secara berkala.

Faktor-faktor yang mendukung terlaksananya kegiatan pembiasaan ini adalah :

e Teladan dari atasan.
e Hubungan karyawan
¢ Mempunyai kesadaran bahwa ini merupakan kesempatan belajar karyawan.
e Merupakan target dari setiap individu yang bekerja pada perusahaan tersebut.
5) Control

Tahap Control merupakan tahap analisa terakhir dari metode Six Sigma yang menekankan pada
pendokumentasian dan penyebarluasan dari tindakan yang telah dilakukan. Melakukan perawatan dan
perbaikan mesin secara berkala. Melakukan pengawasan terhadap material pembungkus dan karyawan
bagian produksi agar mutu barang yang dihasilkan lebih baik. Melakukan pencatatan seluruh produk
catat setiap hari dari masing-masing jenis dan mesin, yang dilakukan oleh karyawan dalam proses
produksi.

Melaporkan hasil penimbangan produk cacat berdasarkan tipe produk catat kepada supervisor. Total
produk cacat dalam periode satu bulan dicantumkan dalam montly manager scorecard atas pertanggung
jawaban manajer produksi untuk dilaporkan kepada presiden direktur.

4. KESIMPULAN

Berdasarkan hasil pembahasan dan analisa masalah, maka dapat disimpulkan beberapa hal sebagai
berikut :

a Berdasarkan Perhitungan Sigma Proses Januari 2026 dengan Nilai sigma yang ingin dicapai adalah 6
sigma maka diperoleh hasil peningkatan nilai sigma sebesar 43,08%.

b Usulan tindakan perbaikan untuk kualitas produk pakan udang marine adalah dengan metode Kaizen
yang terdiri dari :
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e Seiri yaitu memisahkan barang yang diperlukan dan tidak diperlukan dan akan menyimpannya,
seperti alat-alat yang rusak dan alat-alat tidak bisa digunakan lagi serta barang yang tidak
dibutuhkan,

e Seiton yaitu mengatur letak bahan dan barang sesuai tempatnya agar pekerja mudah menemukan
bahan atau barang yang dibutuhkan yang bertujuan untuk mempelancar proses produksi,

e Seiso adalah membersihkan semua fasilitas dan lingkungan kerja serta membuang sampah pada
tempatnya dan menghimbau kepada seluruh pekerja untuk menjaga kebersihan lingkungan kerja,

o Seiketsu adalah memelihara semua barang ataupun peralatan, mesin, pakaian, tempat kerja, dan
material lainnya yang berhubungan dengan proses produksi, sehingga kodisinya tetap bersih,
terawat, dan tertata rapi,

Shitsuke adalah memperbaiki sikap untuk memenuhi dan mematuhi peraturan-peraturan dan displin
kerja mengenai kebersihan dan kerapian terhadap peralatan dan tempat kerja.
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