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ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS DENGAN MENGGUNAKAN 

METODE SIX SIGMA 

(Studi Kasus: Perusahaan Minibus) 
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17106060032 

 

Program Studi Teknik Industri Fakultas Sains dan Teknologi 

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga Yogyakarta 

Jalan Marsda Adisucipto, Yogyakarta, 55281 

ABSTRAK 

 

Kualitas adalah kunci untuk meraih keberhasilan bagi sebuah industri supaya 

mampu bersaing serta menguasai pasar. PT. XYZ merupakan industri yang 

bergerak di bidang carroserie yang memproduksi bus, minibus serta box. Setelah 

melakukan observasi dan wawancara dengan pihak perusahaan bahwa masih 

banyak ditemukan produk cacat pada proses pengecatan minibus. Salah satu 

metode yang dapat mengatasi cacat produk yaitu Six Sigma. Dalam penelitian ini 

terdapat 4 (empat tahapan), yaitu Define, Maesure, Analyze dan Improve. Dari 

perhitungan yang telah dilakukan diperoleh nilai DPMO sebesar 208.382 atau 

level nilai sigma perusahaan sebesar 2.31 sigma. Pada penelitian ini juga 

menggunakan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) yang digunakan untuk 

mengetahui nilai Risk Priority Number (RPN) pada setiap potensi penyebab 

kegagalan. Setelah dilakukan observasi dan wawancara diperoleh 35 potensi 

penyebab kegagalan pada proses pengecatan minibus. Potensi penyebab 

kegagalan dengan nilai RPN tertinggi yaitu filter spray booth belum diganti 

dengan nilai RPN sebesar 170.43 yang menyebabkan jenis cacat cat bintik. Maka 

usulan perbaikan yang dapat disarankan dari hasil penelitian untuk mengurangi 

jumlah cacat pada proses pengecatan minibus yaitu memberikan pelatihan ke 

operator cara masking yang benar serta meningkatkan pengawasan saat proses 

produksi berlangsung, memberikan ventilasi yang cukup agar operator bisa 

berkonsentrasi dengan baik, melakukan penggantian filter spray booth secara 

berkala serta operator memastikan kelayakan spray booth sebelum memulai 

proses pengecatan, menyediakan serta memastikan kain lap yang digunakan 

dalam keadaan bersih. 

Kata Kunci: Pengendalian Kualitas, Six Sigma, DMAIC, FMEA 
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QUALITY CONTROL ANALYSIS USING SIX SIGMA METHOD 

(Case Study: Minibus Company) 

 

Siti Nurrohmah 

17106060032 

 

Industrial Engineering Study Program Faculty of Science and Technology 

Sunan Kalijaga State Islamic University Yogyakarta 

Marsda Adisucipto Street, Yogyakarta, 55281 

ABSTRAC 

 

Quality is the key to success for an industry to be able to compete and dominate 

the market. PT. XYZ is a manufacturing companny in carroserie that produces 

bus, minibus and box. After conducting observations and interviews with the 

company that there are still many defective products found in the process of 

painting minibus. One method that can overcome product defects is Six Sigma. In 

this research, the Six Sigma with Define, Maesure, Analyze and Improve. The 

result show company’s defect rate for process of painting minibus is 208,382 

DPMO or the company sigma value level of 2.31 sigma. In this study also used 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) which is used to determine the value of 

Risk Priority Number (RPN) on each potential cause of failure. After observations 

and interviews were obtained 35 potential causes of failure in the process of 

painting minibus. The potential cause of failure with the highest RPN value is that 

the spray booth filter has not been replaced with an RPN value of 170.43 which 

causes a type of “cat bintik” defect. So the proposed improvements that can be 

suggested from the results of the research to reduce the number of defects in the 

minibus painting process is to provide training to operators how to mask the 

correct way and increase supervision during the production process, provide 

adequate ventilation so that the operator can concentrate properly, perform 

periodic replacement of spray booth filters and operators ensure the feasibility of 

spray booths before starting the painting process, provide and ensure the wipes 

used in a clean state. 

Keywords: Quality Control, Six Sigma, DMAIC, FMEA 

 

 

 



 

 
 

  BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1.  Latar Belakang Masalah 

Persaingan antar industri yang begitu kompetitif dalam menghadapi 

pasar bebas yang terus berkembang, telah meningkatkan perhatian terutama 

tentang mutu ataupun kualitas produk. Hanya industri yang mempunyai 

kelebihan tersebut yang dapat menjaga serta mendominasi dalam persaingan 

ini merupakan industri yang dapat menjaga serta mengelola sumber daya 

yang dimilikinya secara efektif dan efisien. Kualitas adalah kunci untuk 

meraih keberhasilan bagi sebuah industri supaya mampu bersaing serta 

menguasai pasar (Kholik, 2008) . Jika konsumen merasa puas dengan produk 

yang telah dibelinya maka akan menimbulkan loyalitas pembeli sehingga 

pembeli akan melakukan pembelian ulang di masa yang akan datang (Putro et 

al., 2014). 

Tujuan utama dari didirikannya suatu industri pada hakikatnya, yaitu 

untuk menciptakan hasil akhir yang optimum sehingga dapat mencapai target 

secara tepat waktu dalam jumlah produksi, waktu produksi, mutu produksi 

dengan biaya yang efisien. Namun, pada kenyataannya terdapat beberapa 

faktor yang menghambat tujuan tersebut, salah satunya adanya produk cacat 

atau produk yang tidak memenuhi spesifikasi yang telah ditentukan oleh 

perusahaan.  

PT. XYZ adalah industri manufaktur yang bergerak di bidang 

carrosserie dan komponen otomotif di Indonesia. PT. XYZ mempunyai 2 

departemen, yaitu Departemen carrosserie dan Departemen Stamping & 
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Tooling. Barang yang dibuat di Departemen Stamping & Tooling, yaitu spare 

part mobil/bus serta dies tooling. Pada Departemen Carrosserie, PT. XYZ 

memproduksi 3 jenis kendaraan, yaitu Bus, Minibus dan Box dengan 

berbagai tipe seperti Bus ( Touristo, Magneto, SHD, HDD, New Coaster, 

Evolander, Double Decker, Varian Bus), Minibus (IAMI, Prona Passanger, 

Estate, KIA, Bonet, L300, Varian Minibus) dan Box (Full Box Steel, 

Alumunium, Wing Box, Load Bak, Komposit, Canvasing, Varian Box). 

PT. XYZ memiliki departemen khusus yang diberi nama Quality 

Assurance untuk menjamin kualitas profuk yang dihasilkan. Departemen ini 

bertugas untuk mengendalikan dan menjamin kualitas dari semua lini 

produksi baik untuk produksi bus, minibus dan box. Minibus sendiri memiliki 

empat divisi yaitu divisi body, divisi dempul, divisi pengecatan dan divisi 

finishing. 

 
Gambar 1. 1 Jumlah Defect Tahun 2020 

Sumber: PT.XYZ (2020) 
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Berdasarkan observasi serta wawancara penulis dengan pihak PT. XYZ 

menyatakan bahwa masih banyak ditemukan produk cacat yang terjadi pada 

proses produksi minibus terutama pada divisi pengecatan minibus. Pada 

Gambar 1.1 terlihat bahwa jumlah cacat terbanyak terjadi pada bulan April, 

karena jumlah cacat tersebut dipengaruhi oleh jumlah output produk. Bulan 

April merupakan puncak proses produksi minibus di PT. XYZ pada tahun 

2020.  

Terdapat cacat yang mendominasi dalam divisi pengecatan minibus, 

seperti over spray, cat lecet, cat leleh, cat bintik dan cat kotor yang menjadi 

prioritas perusahaan dalam menangani masalah kualitas. Meskipun jenis cacat 

tersebut tidak mempengaruhi karakteristik fungsional akan tetapi, jenis cacat 

tersebut akan mempengaruhi estetika produk (satu dari delapan dimensi 

kualitas produk) (Hadidi et al., 2017). Selain mempengaruhi estetika produk, 

jenis cacat tersebut harus dilakukan rework atau pengerjaan ulang sehingga 

terjadi penambahan waktu produksi serta biaya yang akan membengkak. 

Jumlah cacat tersebut perlu diminimalkan agar kerugian pada proses rework 

dapat diminimalkan, bahkan dihilangkan sehingga keuntungan perusahaan 

bisa meningkat (Ivanda & Suliantoro, 2018).   

Berdasarkan permasalahan tersebut, maka dibutuhkan suatu metode 

yang dapat menyelesaikan permasalahan untuk mencari akar penyebab 

masalah serta dapat mengurangi produk cacat pada perusahaan ini. Six sigma 

motorola adalah salah satu metode atau teknik pengendalian serta 

peningkatan kualitas dramatik yang merupakan inovasi baru dalam aspek 

manajemen kualitas (Gaspersz, 2001). Six sigma adalah pembenahan yang 
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dilakukan secara terus menerus (continous improvement) untuk mengurangi 

cacat dengan meminimalkan variasi yang terjadi pada proses. Metode ini 

diterapkan dengan beberapa tahapan, yaitu : define, measure, analyze, 

improve dan control atau dikenal dengan metode DMAIC (Dewi, 2012). 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) merupakan metode yang 

digunakan untuk menganalisis serta mengidentifikasi potensi kegagalan serta 

digunakan untuk mencari nilai Risk Priority Number (RPN) yang akan 

menjadi prioritas dalam usulan perbaikan. 

Beberapa penelitian telah dilakukan dengan menggunakan metode Six 

Sigma dalam konteks manufaktur yang berbeda-beda. Hadidi et al. (2017) 

berhasil meningkatkan nilai sigma perusahaan dari nilai awal sigma sebesar 

3.01 sigma menjadi 4.00 sigma. 

Berdasarkan pemaparan permasalahan tersebut, maka penulis terdorong 

untuk melakukan studi penelitian yang berjudul : “Analisis Pengendalian 

Kualitas Dengan Menggunakan Metode Six Sigma (Studi Kasus: 

Perusahaan Minibus)”. 

1.2.  Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang saat ini, maka permasalahan tersebut dapat 

dirumuskan sebagai berikut :  

1. Berapa nilai Defect Per Million Opportunities (DPMO) dan level sigma 

proses produksi minibus pada divisi pengecatan berdasarkan metode six 

sigma? 
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2. Apa saja faktor-faktor yang menyebabkan produk cacat sehingga 

menyebabkan menurunnya kualitas proses produksi minibus pada divisi 

pengecatan? 

3. Apa saja usulan perbaikan yang dapat diberikan kepada perusahaan untuk 

mengurangi produk cacat? 

1.3.  Tujuan Penelitian 

Berdasarkan perumusan masalah di atas maka tujuan penelitian ini 

adalah sebagai berikut : 

1. Mengidentifikasi nilai DPMO dan level sigma  perusahaan saat ini 

berdasarkan metode six sigma. 

2. Mengidentifikasi faktor-faktor yang menjadi penyebab produk cacat 

proses produksi minibus pada divisi pengecatan. 

3. Memberikan usulan perbaikan yang tepat, sehingga dapat mengurangi 

jumlah produk cacat proses produksi minibus pada divisi pengecatan. 

1.4.  Manfaat Penelitian 

Manfaat dari penelitian ini yaitu sebagai berikut : 

1. Mengetahui nilai DPMO dan level nilai sigma perusahaan. 

2. Mampu mengidentifikasi penyebab dan akibat dari potensi kegagalan 

proses produksi minibus pada divisi pengecatan. 

3. Mampu memahami tindakan perbaikan atas kegagalan pada proses 

produksi minibus pada divisi pengecatan. 
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1.5.  Batasan Penelitian 

Batasan-batasan dalam penelitian ini, yaitu sebagai berikut : 

1. Penelitian ini berfokus pada produk minibus divisi pengecatan meliputi 

body depan dan belakang minibus, body kanan dan kiri minibus, pintu 

serta atap minibus. 

2. Data yang digunakan yaitu  data cacat proses produksi minibus pada divisi 

pengecatan periode Januari 2020 hingga Desember 2020. 

3. Penerapan tahap-tahap six sigma hanya sampai pada tahap Improve. 

1.6.  Sistematika Penulisan 

Penulisan laporan penelitian tugas akhir ini disusun secara sistematis 

agar memberikan kemudahan dalam membaca dan memahami hasil 

penelitian dari tugas akhir ini. Adapun sistematika penulisan disusun sebagai 

berikut : 

BAB I PENDAHULUAN 

Berupa latar belakang masalah, perumusan masalah, tujuan penelitian, 

manfaat penelitian, batasan masalah yang akan digunakan untuk 

menyelesaikan permasalahan terkait pengendalian kualitas produk cacat 

pengecatan minibus dan sistematika penulisan dari penelitian yang dilakukan. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Berupa gambaran umum perusahaan, sejarah perusahaan dan landasan 

teori meliputi definisi pengendalian kualitas dan tujuan pengendalian kualitas, 

konsep six sigma dan alat yang akan digunakan sebagai acuan baik dari buku 

maupun litaratur lainnya. 
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BAB III METODE PENELITIAN 

Berisi gambaran langkah-langkah terstruktur proses pelaksanaan 

penelitian yang dijelaskan dalam bentuk diagram alir (flowchart). 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Berisi gambaran umum perusahaan, analisa data dengan menggunakan 

alat-alat yang dijelaskan pada bab sebelumnya serta pembahasan hasil 

pengolahan data. 

.BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

Berisi kesimpulan dari penelitian yang telah dilakukan serta saran-saran 

yang berguna bagi perusahaan dan penelitian selanjutnya. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1.  Kesimpulan 

Berdasarkan pengolahan data dan analisis yang telah dilakukan, maka 

dapat disimpulkan jawaban dari tujuan penelitian yaitu sebagai berikut: 

1. Proses produksi pengecatan minibus memiliki nilai sigma sebesar 2.31 

sigma, persentase penjualannya tidak dapat dihitung karena nilai DPMO 

nya sebesar 208.382 yang artinya 1 (satu) unit produk memiliki rata-rata 

kesempatan gagal sebesar 20.83 % dalam satu juta kali proses produksi 

atau perusahaan dapat menginginkan sebesar 79.17 % apa yang diinginkan 

konsumen akan ada dalam produk tersebut (Lihat Tabel 2.2, hlm 20). 

2. Terdapat 5 faktor penyebab kegagalan pada proses produksi minibus divisi 

pengecatan yaitu faktor Manusia, Material, Mesin, Metode dan 

Lingkungan. Faktor manusia yang menyebabkan kegagalan seperti 

operator mengabaikan pentingnya SOP, operator kurang berkonsentrasi 

dan kurang teliti serta operator kurang peduli dengan kebersihan, tergores 

saat proses sender dan accident. Faktor material yang menyebabkan 

kegagalan seperti campuran bahan terlalu encer, oplosan cat/pernis kotor, 

cat menggumpal pada kaleng, kain lap yang digunakan kotor dan mudah 

luntur. Faktor  mesin yang menyebabkan kegagalan seperti noozle spray 

gun tidak layak pakai, spray booth tidak bersih, filter spray booth belum 

diganti, dan filter tidak layak pakai. Faktor metode yang menyebabkan 

kegagalan seperti pengencangan baut yang terlalu kencang, masking tidak 
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rapat, angin spray output terlalu besar, kecepatan spray tidak stabil, 

tekanan udara pada spray gun kurang dan kebersihan unit kurang 

maksimal. Faktor lingkungan yang menyebabkan kegagalan seperti debu 

dan suhu ruangan yang terlalu panas. 

3. Saran perbaikan yang dilakukan untuk mengurangi jumlah cacat over 

spray yang disebabkan masking tidak rapat dengan memberikan pelatihan 

ke operator cara masking yang benar serta meningkatkan pengawasan saat 

proses produksi berlangsung. Saran perbaikan yang dilakukan untuk 

mengurangi jumlah cacat yang disebabkan accident dengan memberikan 

ventilasi yang cukup agar operator bisa berkonsentrasi dengan baik. 

Dengan operator yang berkonsentrasi saat proses produksi berlangsung, 

maka accident dapat diminimalkan serta membudayakan penerapan 5R 

pada operator. Saran perbaikan yang dilakukan untuk mengurangi jumlah 

cacat cat leleh yang disebabkan tekanan udara di spray gun kurang dengan 

setiap operator memastikan tekanan udara di spray gun cukup sebelum 

memulai proses pengecatan serta menyediakan alat pengukur tekanan agar 

tekanan udara pada spray gun sesuai dengan standar yang ada. Saran 

perbaikan yang dilakukan untuk mengurangi jumlah cacat cat bintik yang 

disebabkan filter spray booth belum diganti dengan melakukan 

penggantian filter spray booth secara berkala serta operator memastikan 

kelayakan filter spray booth sebelum memulai proses pengecatan. Saran 

perbaikan yang dilakukan untuk mengurangi jumlah cacat kotor yang 

disebabkan kain lap yang digunakan kotor dengan menyediakan serta 

memastikan kain lap yang digunakan dalam keadaan bersih. 
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5.2.  Saran 

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan penerapan metode six 

sigma hanya dilakukan sampai pada tahap improve dikarenakan pandemi dan 

perusahaan membatasi aktivitas orang dari luar perusahaan untuk memutus 

mata rantai penyebaran covid-19 sehingga pengaruh penerapan metode six 

sigma pada penelitian ini belum dapat dilihat apakah berdampak pada 

peningkatan kualitas produk perusahaan, maka saran yang dapat diberikan 

untuk penelitian selanjutnya, yaitu penggunaan metode six sigma pada suatu 

perusahaan dilakukan sampai pada tahap control, agar benar-benar diketahui 

bagaimana pengaruh penerapan six sigma terhadap kualitas produk yang 

diproduksi oleh perusahaan. 
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