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Pendahuluan

PT SPC adalah perusahaan manufaktur keramik yang telah
memproduksi serfa menjual keramik selama 40 tahun. PT SPC
bertempat di Ngoro Industri Persada (NIP), Jawa Timur, Indonesia.
Ubin fipe granit adalah produk baru perusahaan yang mempunyai
masalah dimana kecacatan produk masih sering terjadi. Banyaknyo
produk yang cacat menyebabkan targetf kualitas perusahaan fidak
tercapai sehingga perusahaan mengalami kerugian. Dari  hasil
observasi selama 6 bulan, PT SPC felah memproduksi sebanyak
3.240.000 pcs dengan kecatatan produk sebanyak 107.568 pcs.
Setfiap bulan terjadi cacat produk rata-rata 17.928 pcs atau sebesar
3.32%, presentase ini lebih besar dari kriteria defect yang telah
ditentukan perusahaan yakni sebesar 2.5%. Macam kecacaian
berupa gupll, lubang, serta dimpel sehingga produk tidak masuk
dalam kualitas pertama
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

Bagaimana identifikasi cacat produk dan
usulan perbaikan dengan menggunakan
metode Six Sigma dengan pendekatan Define,
Measure, Analyze, Improve, dan Control
(DMAIC) pada PT SPC?
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Six  Sigma

adalah sebuah program yang bertujuan

meningkatkan kualitas dengan menetapkan batas toleransi

untuk kesa
muncul da
dicapai ole

ahan atau cacat. Semakin banyak cacat yang
am proses, semakin rendah tingkat kualitas yang

N proses tersebut. Metode Six Sigma bisa juga dilihat

sebagal penanganan pada sebuah tahap produksi yang
menggunakan pendekatan DMAIC (Define, Measure, Analyze,
Improve, dan Control) untuk meningkatkan mutu.
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Hasil

CTQ (Critical to Quality) dan data cacat produk

': Keterangan Jenis Cacat Akibat Gupil Dimpel Lubang
4.860 7.236 6.048

. Gupil Adanya benturan body granit Sisi tertentu granit tidak rata 4.870 7.074 5.940
— — - - 5.400 7.560 4.860

ugan Adanya debu/kotoran pada body granit tbang pgr:n?termu aan 3.780 8,640 5508
4.860 7.568 5.400

3 Dlrlnpe Adanya kontaminasi pada bahan liquid Permul;zﬂp%rriglt fidaK 6.102 7.020 4.860
29.862 45.090 32.616
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Hasil

Diagram pareto dan peta kendali

Diagram Pareto Tingkat Kecacatan Keramik Produk
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Hasil

Defect Per Million Opportunity (DPMQO) dan Level Sigma

Total Produksi Total Defect Opportunities DPMO Level Sigma
3 3.78

Oktober 540.000 18.144 11.200,000

November 540.000 17.874 3 11.033,333 3.79
Desember 540.000 17.820 3 11.000,000 3.79
Januari 540.000 17.928 3 11.066,667 3.79

Februari 540.000 17.820 3 11.000,000 3.79

Maret 540.000 17.982 3 11.100,000 3.79
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Hasil

Diagram tulang ikan

Manusia Material Bahan Baku

Waktu penggilingan kurang Kedalarsa (Exp)

=
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Perhitungan nilai DPMO antara 11.000,000 hingga 11.200,000,
dengan level sigma stabil di sekitar 3,78 sampai 3,79. Analisis
diagram pareto menunjukan ada 3 jenis defect pada proses
produksi granit di periode Oktober sampai Maret 2024 yaitu
adanya dimpel sebanyak 45.090 pcs, lubang 32.616 pcs, dan
gupil 29.862 pcs. Dari kefiga defect tersebut yang paling
dominan adalah dimpel sebanyak 45.090 pcs dari total produk
defect sebesar 107.568 pcs seloma periode Oktober sampai
Maret 2025.
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Temuan Penting Penelitian

1. Penerapan pengendalian kualitas berperan penting untuk
meminimalisir cacat produk dan meningkatkan kualitas
produksi.

2. Solusi pengendalian kualitas meliputi usulan untuk memperbaiki
faktor penyebab cacat produk yaitu manusia, material, bahan
baku, mesin, dan lingkungan.

3. Continuous improvement dapat dimplementasikan sebagai
upaya berkelanjutan untuk pengembangan proses yang telah
ada supaya menjadi lebih baik lagi
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Manfaat Penelitian

Pemberian informasi terkait penyebab cacat produk dan usulan
yang bisa dimplementasikan perusahaan unfuk menekan
cacat produk dan meningkatkan kualitas produk.
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