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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang 

Perkembangan dunia industri saat ini sangat pesat sehingga tiap-tiap industri 

harus mampu bersaing terutama dari aspek kualitas produk yang dihasilkan, 

Pada awalnya sistem untuk mengawasi kualitas produk hanya dengan inspeksi, 

akan tetapi seiring dengan perkembangannya munculah sistem baru yang 

dinamakan dengan sistem quality control. 

Pengendalian kualitas merupakan hal yang paling penting dan berkaitan erat 

dengan proses produksi, dimana setiap kegiatanya meliputi aktivitas 

pemeriksaan atau pengujian karakteristik kualitas yang dimilki produk 

tersebut. Tuntutan kualitas produk dari dahulu hingga sekarang banyak 

mengalami perubahan, yang awalnya tidak begitu diperhatikan akan tetapi kini 

menjadi hal yang utama dalam kegiatan produksi. Tujuan utama yang dicapai 

dalam pengendalian kualitas adalah memenuhi kepuasan konsumen, maka dari 

itu kualitas produk harus selalu memenuhi keinginan konsumen sesuai dengan 

spesifikasi dan standar kualitas yang sudah ditetapkan dengan dukungan 

keahlian yang handal terhadap sistem pengendalian kualitas. 

Menurut Pande (2000) Lean Six Sigma merupakan sebuah metode untuk 

memperbaiki suatu proses dengan memfokuskan pada usaha-usaha 

memperkecil variansi proses yang terjadi sekaligus mengurangi cacat atau 

produk yang keluar dari spesifikasi dengan menggunakan metode statistik. 

Secara sederhana metode six sigma dapat diterjemahkan sebagai suatu proses 



yang mempunyai kemungkinan cacat paling tidak sebesar 0.00034% atau 

sebanyak 3,4 buah dalam satu juta produk. 

PT Doulton Indonesia merupakan perusahaan pembuat keramik rumah 

tangga yang berdiri sejak lama, perusahaan ini membuat barang pecah belah 

seperti piring, gelas, cangkir dan barang pecah belah lainya. Proses 

produksinya berifat  flow shop  dimana prosesnya berurutan dari 1 mesin ke 

mesin lainya dimana tahapan pembuatanya meliputi pengenceran, pencetakan, 

pembakaran, penghiasan dan packing. Pada proses produksinya sering terjadi 

penyimpangan-penyimpangan seperti mislnya ukuran spesifikasi produk 

melewati batas spesifikasi yang diijinkan, sehingga dalam penelitian ini akan 

dilakukan analisis kualitas produk dengan pendekatan six sigma. 

1.2. Rumusan Masalah 

Sesuai dengan latar belakang masalah diatas maka permasalahan yang 

akan dibahas dalam penelitian ini adalah “Bagaimana upaya yang dilakukan 

untuk meminimalkan  cacat (Defect) pada proses produksi Lincoln Plate 27 cm 

di PT.Doulton Indonesia?” 

1.3. Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan dari penelitian ini sebagai berikut : 

1. Untuk mengetahui jenis kecacatan yang sering terjadi di PT Doulton. 

2. Mengetahui penyebab-penyebab terjadinya defect (cacat) yang terjadi. 

3. Dapat memberikan usulan – usulan perbaikan untuk pengendalian kualitas 

1.4. Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat dari penelitian sebagai berikut : 



1. Dapat mengetahui penyebab kecacatan yang terjadi dalam proses produksi 

di PT Doulton 

2. Mengetahui upaya yang dilakukan untuk mencegah terjadinya cacat 

produk. 

3. Hasil penelitian dapat dijadikan sebagai masukan kepada departemen flat 

making dalam menganalisa dan mengevaluasi proses produksinya. 

1.5. Batasan Masalah  

Untuk menjaga agar tetap fokus pada masalah yang dihadapi, maka 

perlu adanya pembatasan terhadap ruang lingkup penelitian. Batasan 

masalah pada penelitian ini adalah sebagai berikut : 

1. Penelitian ini hanya dilakukan untuk produk Lincoln Plate 27 cm 

2. Data yang digunakan yaitu data kecacatan hasil produksi selama tiga 

periode produksi yaitu pada bulan Mei-Juli 2015. 

3. Penggunaan langkah-langkah DMAIC hanya sampai pada tahap usulan 

rencana perbaikan (Improve). 

1.6. Sistematika Penulisan 

Sitematika penulisan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut : 

BAB I : PENDAHULUAN 

Dalam bab ini diuraikan tentang latar belakang masalah, rumusan masalah, 

batasan masalah, tujuan penelitian dan manfaat penelitian serta sistematika 

penulisan. 

 

 



BAB II : TINJAUAN PUSTAKA 

Dalam bab ini diuraikan tinjauan pustaka dari penelitian-penelitian terdahulu, 

landasan teori yang digunakan dalam memecahkan masalah dan membahas 

masalah yang ada. Bab ini membahas teori-teori yang berkaitan dengan 

tinjauan pustaka, kualitas, dan Six Sigma. 

BAB III : METODOLOGI PENELITIAN 

Bab ini menjelaskan tentang lokasi penelitian, jenis data, metode pengumpulan 

data, metode analisis data yang digunakan dalam penelitian dan diagram alir 

penelitian. 

BAB IV : HASIL DAN PEMBAHASAN 

Dalam bab ini diuraikan tentang pengumpulan data yang digunakan, 

pengolahan data serta dilakukan analisis dan usulan perbaikan berdasarkan 

hasil pengolahan data. 

BAB V : PENUTUP 

Bab ini berisi tentang kesimpulan dari seluruh masalah yang telah dibahas 

sebagai jawaban atas pokok masalah dan kemudian disertakan saran-saran 

yang diharapkan menjadi masukan sebagai tindak lanjut dari penelitian. 

 

 

 

 

 

 



BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1. Kesimpulan  

Dari hasil penelitian dan pengolahan dengan menggunakan pendekatan lean 

six sigma dengan metodologi DMAIC sebagai upaya untuk mengetahui 

pemborosan dan mengurangi banyaknya cacat produk Lincoln Plate 27 cm PT. 

Doulton, diperoleh kesimpulan sebagai berikut : 

1. Dari hasil diskusi dan observasi langsung dengan melihat data yang ada 

diketahui terdapat 5 jenis cacat yaitu marbelling, nip, crack, pinhole, 

toolmark. Dari hasil analisis menggunakan diagram pareto didapat 3 jenis 

defect yang sering terjadi yaitu marbelling,crack,dan nip. 

2. Dari hasil pengamatan secara langsung maka didapat penyebab-penyebab 

potensial terjadinya defect (cacat) diantaranya yaitu, untuk jenis cacat 

Marbeling disebabkan oleh stiffness,umur mold, roller speed, jigger speed, 

suhu mesin dryer, jumlah tumpukan clay sebelum proses sponging. 

3. Dari hasil pengolahan dan pembahasan diketahui cacat produk dominan yaitu 

marbeling dan nip kemudian untuk upaya meminimalisir terjadinya cacat 

maka diusulkan settingan mesin yang optimal, untuk meminimalisir defect 

marbelling adalah dengan penggunaan baru dengan jumlah tumpukan clay 

sebelum proses sponging sebanyak 2 pieces.  

 

 



  5.2. Saran 

 Adapun saran yang dapat diberikan baik untuk peneliti maupun untuk 

perusahaan, Saran tersebut adalah : 

1. Pada penelitian kedepanya dengan tema yang sama dapat menggunakan 

penelitian ini untuk bisa dilanjutkan yaitu dengan mengimplementasikan 

usulan yang direkomendasikan terutama pada tahap improve. Sehingga 

bisa dihitung berapa peningkatan sigma yang berhasil didapatkan melalui 

perbaikan tersebut. 

2. Agar dapat meminimalisir terjadinya defect marbelling maka setting 

optimal yang digunakan adalah dengan  menggunakan baru dengan jumlah 

tumpukan clay sebanyak 2 pieces. 
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