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MOTTO 

“Mia san Mia” 

“Masuklah kedalam lapangan, cetak satu gol, dan tunjukan kepada dunia bahwa 

dirimu lebih baik daripada Lionel Messi” 

(Joachim Löw kepada Mario Götze world cup final 2014 vs argentina) 

 

 ( انِْ احَْسَنْتمُْ احَْسَنْتمُْ لِِنَْفسُِكُمْْۗ وَانِْ اسََأتْمُْ فلَهََاْۗ  )

 “berbuat baik, kamu telah berbuat baik untuk dirimu sendiri. Jika kamu berbuat 

jahat, itu kembali kepada dirimu sendiri“ 

(Q.S. Al-Isra`: 8) 

 

 (۝١٥ ۝١٦  فلَََٓ اقُْسِمُ بِالْخُنَّسِ     (الْكُنَّسِ   الْجَوَارِ  

“Aku bersumpah demi bintang yang bergerak cepat dan menyapu“ 
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ABSTRAK 

CV. SP Alumunium merupakan produsen olahan alumunium, dimana wajan super 

polish menjadi produk unggulan serrta pilar finansial utama, selama bulan Juli 2025 

hingga Desember 2025 perusahaan telah memproduksi wajan super polish 

sebanyak 178024 unit atau sekitar 56%. Sebagai salah satu produsen wajan terbesar 

DIY dan sekitarnya, perusahaan dihadapkan permasalahan banyaknya kualitas 

produk yang tidak sesuai standar terkhusus super polish dimana produk tersebut 

menyumbang sebanyak 21798 unit produk cacat selama 6 bulan dangan rata rata 

12,35% tiap bulannya. Penelitian ini bertujuan melakukan analisis terhadap proses 

produksi menggunakan metode Six Sigma pendekatan DMAIC dengan melakukan 

identifikasi permasalahan pada proses produksi dengan 5W1H, mengidentifikasi 

proses dengan SIPOC, mengidentifikasi kriteria kritis kualitas dengan CTQ, 

menganalisis seberapa jauh kemampuan proses berjalan dengan perhitungan 

DPMO dan sigma level, serta melakukan penyusunan usulan perbaikan dengan 

konsep KAIZEN dan Poka-Yoke, dimana perbaikan difokuskan pada produk cacat 

yang teridentifikasi mendominasi dengan Pareto principle yaitu cacat berlubang 

yang menyumbang 82,55% . Rekomendasi perbaikan difokuskan pada akar 

penyebab terjadinya cacat berlubang yang teridentifikasi hasil dari analisis 

Ishikawa dengan melakukan pemetaan menggunakan 5M Checklist untuk 

menjabarkan hasil usulan yang direkomendasikan, kemudian hasil usulan 

diperdalam dengan 5S konsep Kaizen dan Poka Yoke untuk mendukung perbaikan 

berkelanjutan. Berdasarkan hasil penyusunan rekomendasi perbaikan dilakukan 

penentuan parameter, standar inspeksi AQL dan penyusunan SOP yang bertujuan 

untuk memastikan perbaikan yang diterapkan dapat terkendali dikemudian hari. 

 

Kata Kunci: Quality Control, Six Sigma, Capability Process, Kaizen, Poka-Yoke  
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ABSTRACT 

CV. SP Alumunium is an aluminum processing manufacturer, where the Super 

Polish frying pan serves as the flagship product as well as the company’s primary 

financial pillar. During the period from July 2025 to December 2025, the company 

produced 178,024 units of Super Polish frying pans, representing approximately 

56% of total production. As one of the largest frying pan manufacturers in the 

Special Region of Yogyakarta and its surrounding areas, the company faces issues 

related to the high number of products that do not meet quality standards, 

particularly the Super Polish frying pan, which contributed 21,798 defective units 

over six months, with an average defect rate of 12.35% per month. This study aims 

to analyze the production process using the Six Sigma method with the DMAIC 

approach by identifying problems in the production process using 5W1H, 

identifying the process through SIPOC, identifying CTQ characteristics, analyzing 

the extent of process capability through DPMO and sigma level calculations, and 

developing improvement recommendations using Kaizen and Poka-Yoke concepts. 

The improvements were focused on the dominant defect identified through the 

Pareto Principle, namely hole defects, which accounted for 82.55% of total defects. 

Improvement recommendations were focused on the root causes of hole defects 

identified through Ishikawa analysis by conducting mapping using a 5M Checklist 

to elaborate the proposed recommendations. Furthermore, the proposed 

improvements were explored in greater depth through the 5S Kaizen concept and 

Poka-Yoke to support continuous improvement. Based on the development of the 

proposed improvements, process parameters, AQL inspection standards, and SOPs 

were established to ensure that the implemented improvements can be controlled in 

the future. 

 

Keywords: Quality Control, Six Sigma, Capability Process, Kaizen, Poka-Yoke 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang Masalah 

Berada pada masa globalisasi dan perkembangan teknologi industri yang 

semakin pesat seperti saat ini, sektor manufaktur memegang peranan penting 

sebagai penggerak utama pertumbuhan ekonomi dan daya saing suatu negara. 

Menurut Ananda et al. (2023), sektor industri manufaktur berperan strategis dalam 

pembangunan ekonomi nasional melalui kontribusinya terhadap produk domestik 

bruto (PDB) dan penciptaan nilai tambah yang tinggi. Industri manufaktur telah 

lama berperan sebagai fondasi utama dalam perekonomian global (Siallagan, 2023). 

Sektor manufaktur terus mengalami perkembangan dan penyesuaian secara 

berkelanjutan untuk menjawab dinamika dan tuntutan pasar yang semakin 

kompleks. 

Dinamika dan tuntutan pasar yang kompleks mengharuskan perusahaan 

mampu menghasilkan produk yang sesuai standar dan spesifikasi. Sesuai dengan 

tujuan umum perusahaan menurut Runtuwarouw et al. (2022), yaitu memperoleh 

keuntungan optimal dan menciptakan daya saing, sementara tuntutan pasar semakin 

kompleks menuntut perusahaan untuk meningkatkan kualitas produk. Salah satu 

pilar penyokong keberhasilan perusahaan untuk memenuhi hal tersebut adalah 

penerapan pengendalian kualitas atau Quality Control. Faritsy & Syaifuddin 

(2023), menjelaskan bahwa pengendalian kualitas merupakan upaya penting bagi 

perusahaan untuk mengendalikan faktor-faktor yang berpotensi merugikan, baik 

pada perusahaan besar maupun kecil. Penerapan pengendalian kualitas yang 

berkelanjutan bertujuan menghasilkan produk sesuai standar yang ditetapkan. 
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CV. SP Alumunium adalah perusahaan yang bergerak pada bidang peleburan 

dan pengecoran. SP Alumunium merupakan perusahaan manufaktur alumunium 

yang khususnya memproduksi peralatan rumah tangga seperti wajan, panci dan 

produk rumah tangga lainnya (Risal et al., 2017). Salah satu produk milik SP 

Alumunium adalah wajan tipe super polish, yaitu wajan berbahan dasar alumunium 

kualitas tinggi dengan lapisan super polish menjadikan produk ini unggul secara 

ketahanan untuk memberikan panas merata dan maksimal serta compatible untuk 

segala kompor. 

Tabel 1.1. Data Produksi Bulan Juli 2025 

Data Produksi Bulan Juli 2025 

No. Jenis Produk Jumlah Produksi Persentase 

1. Wajan SP 37765 62,25% 

2. Wajan AL 16386 27.01% 

3. Tutup Soblok 2460 4.05% 

4. Tutup Ketel 581 0.96% 

5. Soblok 83 0.14% 

6. Wajan Mie 758 1.25% 

7. Wajan Hijau 2636 4.34% 
Total Produksi 60669 

Sumber: Data Perusahaan (2025) 

Tabel 1.1 menunjukan bahwa wajan super polish menjadi barang dengan 

produksi tertinggi di perusahaan, dapat dilihat bahwa wajan super polish 

menyumbang sebanyak 62,25% dari total keseluruhan produksi. Wajan SP juga 

memiliki harga jual tertinggi sebesar Rp. 39.000 – Rp. 270.000 dengan variasi 

ukuran 10 – 36 inci, dengan jumlah produksi dan harga yang begitu tinggi 

menjadikan produk wajan SP memerlukan perhatian khusus pada tahapan 

produksinya, terlebih proses pembuatan wajan ini memerlukan dua kali tahap 

finishing.  
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Gambar 1.1. Diagram Jumlah Cacat Produksi SP Alumunium 

Sumber: Data Perusahaan (2025) 

Gambar 1.1 menunjukkan cacat jenis produk pada CV. SP alumuniun dimana 

wajan super polish menyumbang sebanyak 3,930 unit yang memiliki nilai tertinggi 

dibandingkan jenis produk lainnya. Terdapat tiga jenis cacat pada proses produksi 

Wajan SP yaitu cacat berlubang, cacat pecah, dan cacat porositas. Pengendalian 

kualitas diperlukan sebagai upaya untuk mengurangi cacat produk. 

Tabel 1.2. Data Produksi dan Persentase Cacat Produk 2025 

No. Jenis Produk Total Produksi Jumlah Cacat 
Persentase Cacat 

Per Produk 

1. Wajan AL 16386 2192 13.38% 

2. Wajan SP 37765 3920 10.38% 

3. Tutup Soblok 2460 210 8.54% 

4. Tutup Ketel 581 31 5.34% 

5. Soblok 83 4 4.82% 

6. Wajan Mie 758 54 7.12% 

7. Wajan Hijau 2636 248 9.41% 

Sumber: Data Perusahaan (2025) 

Pentingnya perbaikan kualitas produksi pada wajan super polish juga 

diperkuat dengan data yang tertera pada Tabel 1.2 menunjukan bahwa besaran 

persentase cacat per produk yang diperoleh Wajan SP menduduki peringkat kedua 

dengan jumlah 10.38%. Besarnya cacat produk yang ditimbulkan juga berdampak 

pada aspek material, waktu dan jasa karena proses pengerjaan ulang (rework). 
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Kondisi ini menjadi kelemahan yang perlu diperbaiki. Oleh karena itu, tingginya 

jumlah cacat pada produk wajan super polish menjadi fokus dalam penelitian ini 

untuk dilakukan perbaikan guna meminimalkan kerugian yang terjadi. 

Peningkatan efektivitas pengendalian kualitas memerlukan metode yang 

mampu mengidentifikasi penyebab cacat serta memberikan solusi secara sistematis. 

Metode relevan dalam penelitian ini adalah Six Sigma dengan pendekatan DMAIC. 

Menurut Mittal et al. (2023) pendekatan DMAIC efektif digunakan sebagai solusi 

permasalahan karena mampu mengurangi variasi proses dan meminimalisir cacat. 

Melalui tahapan define, measure, analyze, improve, dan control, metode ini 

membantu mengidentifikasi sumber masalah pada proses produksi wajan super 

polish, merancang rekomendasi perbaikan sebagai tindakan continuous 

improvment. Dalam hal ini, DMAIC berperan sebagai metode untuk meningkatkan 

kinerja proses, menjaga konsistensi kualitas produk, dan meningkatkan 

produktivitas SP Alumunium. 

Berdasarkan latar belakang masalah yang terjadi di perusahaan perlu adanya 

penanganan dengan pendekatan perbaikan yang sistematis guna meningkatkan 

kualitas produksi. Penerapan metode Six Sigma dengan pendekatan DMAIC 

dilakukan untuk mengetahui jenis cacat produk yang mendominasi produksi wajan 

SP kemudian melakukan identifikasi sumber penyebab secara lebih terstruktur serta 

merancang usulan perbaikan yang tepat. Implementasi DMAIC terbukti pada 

penelitian Saepulloh & Suseno (2025) secara aktual dapat menurunkan DPMO 

menjadi 1,773 yang sebelumnya 3,099 dan sigma level meningkat 4,53 yang 

sebelumnya 4,36. Penerapan metode ini diharapkan mampu meningkatkan kualitas 
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produksi wajan SP melalui penurunan jumlah cacat, peningkatan efisiensi proses, 

serta pemenuhan standar kualitas produk secara konsisten. 

1.2. Pertanyaan Penelitian  

Berdasarkan uraian latar belakang masalah yang telah dijelaskan, 

permasalahan utama dalam penelitian berfokus pada tingginya potensi cacat dalam 

proses produksi wajan super polish pada perusahaan SP. Alumunium. Untuk 

menjawab persoalan tersebut secara sistematis, maka dirumuskan pertanyaan 

penelitian sebagai berikut. 

1. Siapa stakeholder dan nilai kriteria kualitas yang terlibat pada proses produksi 

wajan Super Polish CV. SP Alumunium Yogyakarta? 

2. Berapa nilai kemampuan kapabilitas perusahaan dan kontribusi cacat yang 

paling mendominasi pada proses produksi wajan super polish CV. SP 

Alumunium Yogyakarta? 

3. Apa faktor penyebab jenis cacat yang mendominasi pada proses produksi 

menggunakan metode Six Sigma dengan pendekatan DMAIC? 

4. Apa bentuk perbaikan yang dilakukan dalam mendukung continuous 

improvement pada sistem produksi? 

1.3. Tujuan Penelitian 

Sejalan dengan pertanyaan penelitian yang telah disusun, penelitian ini 

memberikan Gambaran yang jelas mengenai kondisi kualitas proses produksi serta 

memberikan usulan perbaikan yang bertujuan untuk mendukung perbaikan 

keberlanjutan. Adapun tujuan penelitian adalah sebagai berikut. 

1. Mengidentifikasi stakeholder dan nilai kriteria penentuan kualitas yang 

terlibat pada produksi wajan super polish. 
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2. Menghituang kemampuan kapabilitas perusaahan dan cacat yang paling 

mendominasi pada produksi wajan super polish. 

3. Mengidentifikasi penyebab terjadinya jenis cacat yang mendominasi pada 

proses produksi wajan super polish. 

4. Memberikan improvement berupa rekomendasi perbaikan untuk mencegah 

terjadinya cacat berulang. 

1.4. Manfaat Penelitian 

Penelitian ini diharapkan tidak hanya memberikan kontribusi bagi 

perusahaan, tetapi juga bagi peneliti sendiri serta pengembangan ilmu di bidang 

pengendalian kualitas. Adapun manfaat yang diharapkan dari penelitian ini adalah 

sebagai berikut: 

1. Memberikan identifikasi stakeholder, kriteria penilaian kualitas, dan potensi 

kegagalan dalam proses produksi yang berguna sebagai bahan pertimbangan 

perusahaan untuk memperbaiki aktivitas produksi. 

2. Memberikan pemahaman langkah langkah pencegahan yang dapat diterapkan 

untuk mengurangi kemungkinan terjadinya cacat produksi.  

3. Meningkatkan kemampuan peneliti dalam menganalisis, mengevaluasi, serta 

merancang perbaikan sistem pengendalian kualitas pada perusahaan. 

1.5. Batasan Masalah 

Agar penelitian ini lebih terarah dan tidak meluas dari fokus yang telah 

ditentukan, maka diperlukan batasan masalah sebagai ruang lingkup penelitian. 

Batasan tersebut adalah sebagai berikut: 

1. Penelitian difokuskan pada proses produksi wajan tipe SP di lini produksi 

CV. SP Alumunium. 
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2. Data yang digunakan dalam penelitian ini adalah data produksi harian selama 

periode (Juli 2025 – Desember 2025). 

3. Penerapan rekomendasi perbaikan tanpa mempertimbangkan kondisi 

finansial perusahaan. 

1.6. Sistematika Penelitian 

Sistematika penelitian ini terdiri dari tiga bab.  Bab I membahas pendahuluan 

yang meliputi latar belakang masalah, pertanyaan penelitian, tujuan, manfaat, 

batasan penelitian, serta sistematika penelitian. Bab II berisi tinjauan pustaka yang 

menguraikan penelitian terdahulu dan konsep dasar terkait pengendalian kualitas 

dengan metode Six Sigma. Bab III menjelaskan metodologi penelitian yang 

mencakup objek penelitian, metode pengumpulan data, jenis data, variabel 

penelitian, model analisis, serta diagram alir yang digunakan. Bab IV menjabarkan 

tentang analisa yang dilakukan mencakup identifikasi permasalahan, analisa 

kemampuan perusahaan, identifikasi pengaruh dari masalah yang ada serta 

perancangan rekomendasi perbaikan, kemudian dilakukan pembahasan dari hasil 

analisa serta implikasi manajerial mengenai keuntungan perusahaan menerapkan 

hasil penelitian. Bab V menjabarkan tentang kesimpulan yang didapat dari hasil 

penelitian yang dilakukan dan saran untuk penelitian dikemudian hari supaya 

melibatkan faktor-faktor yang belum terlibat di penelitian ini dengan harapan hasil 

yang lebih matang serta dapat diterapkan secara langsung 
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BAB V  

KESIMPULAN 

5.1. Kesimpulan 

Berdasarkan pengolahan dan analisis yang telah dilakukan, maka dapat 

ditarik beberapa kesimpulan sebagai berikut. 

1. Berdasarkan hasil identifikasi permasalahan yang ada, ditemukan bahwa 

masalah utama yaitu adanya cacat yang melebihi harapan perusahaan. 

Perusahaan memiliki target cacat produksi pada wajan super polish tidak 

lebih dari 3%, dimana selama paruh waktu 2025 rata rata cacat produk wajan 

super polish sebanyak 12.37% perbulannya, hal ini sangat jauh dari 

ekspektasi perusahaan dimana tingginya cacat produk wajan super polish 

disebabkan oleh variasi proses yang belum terkendali secara optimal. 

Karakteristik kualitas produ super polish ditentukan oleh beberapa aspek 

utama sesuai dengan karakteristik yang menjadi harapan customer yaitu 

material, surface, fungsi, durability, dan dimension, untuk memenuhi 

keinginan tersebut, Perusahaan menerjemahkan kebutuhan umum menjadi 

target kinerja oprasional dan parameter teknis yang dapat diukur dan 

dikendalikan seperti pada material perusahaan menetapkan kadar kemurnian 

almu 82%-92%, pada aspek surfaces perusahaan menetapkan tidak adanya 

cacat pada permukaan wajan dan wajan memiliki kecekungan yang cukup. 

Pada aspek fungsi, perusahaan menetapkan wajan yang memiliki nilai 

multifungsi. Pada aspek durability, perusahaan menetapkan wajan yang tahan 

panas dan tidak mudah berlubang meski terpapar suhu panas tinggi. Pada 
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aspek dimension perusahaan menetapkan dimensi yang sesuai standar ukuran 

dan berat yang telah ditetapkan. 

2. Berdasarkan hasil analisis kinerja proses menunjukan bahwa selama periode 

6 bulan yaitu 3.469 sigma dengan DPMO sebanyak 24488.833, hal ini 

menunjukan bahwa capability process masih berada pada level rata rata atau 

menengah dengan standar industri di indonesia yang berada dibawah 

standard world class. Jenis cacat yang paling mendominasi selama proses 

produksi 1 Juli 2025 hingga 31 Desember 2025 adalah cacat berlubang pada 

urutan pertama dengan persentase terjadinya cacat berkontribusi sebesar 

82.55% dari total kasus cacat yang ditemukan, dimana dari hasil produksi 

yang teridentifikasi cacat sebanyak 37765 unit, cacat berlubang menyumbang 

sebanyak 17995 unit. 

3. Hasil analisis menunjukan bahwa akar penyebab kecacatan berdasarkan 5 

faktor penyebab yaitu, pada kategori manusia akar penyebab yang ditemukan 

adalah perusahaan belum memilki  standar pembagian beban kerja, standar 

waktu pembersihan, dan SOP mengenai pelatihan untuk pekerja baru dan 

evaluasi kemampuan pekerja. Pada kategori mesin, Tidak adanya alat 

monitoring suhu secara real time dan SOP yang mengatur tentang 

pembersihan tungku, Pada inspeksi material, Tidak adanya sistem inspeksi 

yang terstandarisasi sebelum proses pencampuan bahan baku dan setelah 

pencampuran. Pada kategori metode perusahaan belum menentukan 

parameter volume logam cair untuk tiap ukuran wajan. dan yang terakhir pada 

kategori lingkungan adalah tidak adanya sistem ventilasi dan perusahaan 

belum melakukan layout produksi yang efisien. 
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4. Bentuk perbaikan yang dilakukan dalam mendukung continuous 

improvement pada sistem produksi difokuskan pada penerapan konsep 

Kaizen melalui pendekatan 5M Checklist dan 5S, serta penerapan Poka-Yoke. 

Perbaikan yang diusulkan meliputi penyusunan SOP pada aktivitas kritis 

produksi, penetapan parameter standar volume bubur aluminium untuk setiap 

ukuran wajan, penerapan sistem inspeksi material yang terstandarisasi 

menggunakan metode sampling AQL dengan inspeksi NDT visual testing dan 

radiographic testing, pembentukan budaya kerja melalui penerapan Kaizen 

5S, serta perancangan ulang wadah aluminium yang disesuaikan dengan 

kebutuhan volume cetakan untuk mencegah kesalahan proses penuangan. 

Usulan perbaikan tersebut diharapkan mampu mengurangi potensi terjadinya 

cacat berlubang dan mendukung peningkatan kualitas secara berkelanjutan. 

5.2. Saran 

Adapun saran yang diberikan untuk penelitian selanjutnya dijelaskan sebagai 

berikut. 

1. Penelitian selanjutnya disarankan untuk memperluas objek penelitian tidak 

hanya terbatas produk wajan super polish, tetapi juga mencakup produk 

produk milik CV. SP Alumunium seperti wajan AL, Tutup Soblok, Tutup 

Ketel, Soblok, Wajan Mie, dan Wajan Hijau untuk mendapatkan Gambaran 

kualitas secara menyeluruh. 

2. Penerapan metode six sigma dalam penelitian ini hanya dilakukan hingga 

tahap usulan perbaikan belum dapat diterapkan dan dievaluasi secara 

langsung. Oleh karena itu, penelitian selanjutnya diharapkan untuk 
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melanjutkan hingga tahap control untuk memastikan keberlanjutan perbaikan 

berdasarkan rekomendasi yang diusulkan 

3. Penelitian ini belum mempertimbangkan aspek finansial dalam implementasi 

usulan perbaikan, sehingga belum diketahui tingkat kelayakan ekonomi dari 

usulan rekomendasi yang diberikan. Penelitian selanjutnya diharapkan dapat 

melibatkan cost-benefit analysis untuk mendukung pengambilan keputusan 

yang lebih optimal. 
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