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ABSTRAK

ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS PRODUK BATU BATA UNTUK
MENGURANGI KECACATAN PRODUK MENGGUNAKAN METODE SIX SIGMA

Abiel Yuntino
Teknik Industri, Universitas Muhammadiyah Palembang
abielyuntino@gmail.com

Pengendalian kualitas merupakan alat penting yang membantu perusahaan mengurangi biaya,
meningkatkan penjualan, dan akhirnya, meningkatkan keuntungan. Dalam hal ini, pengendalian
kualitas yang berkelanjutan menjadi suatu keharusan untuk menjaga daya saing dalam industri.
Maka dari itu diperlukan pengendalian kualitas. Penelitian ini difokuskan untuk mengurangi
kecacatan pada produk batu bata di UMKM Batu Bata Sinar Sukses dengan metode Six Sigma-
DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control). Dari hasil penelitian didapatkan
DPMO sebesar 37.350,43 dengan nilai sigma 3,28. Jenis cacat yang paling sering terjadi pada batu
bata yaitu retak sebesar 3.008 buah batu bata atau 34,42% dari total keseluruhan produk yang
cacat. Hasil dari tahap analyze dengan fishbone diagram ditetapkan penyebab dari retak/cacat,
yaitu: mesin tidak pernah dibersihkan, kurangnya perhatian terhadap suhu pembakaran bata,
penyusunan bata pada tungku pembakaran terlalu rapat, lama penjemuran bata kurang, kurangnya
pengetahuan takaran komposisi bata, kurangnya konsentrasi pekerja, dan bahan baku atau tanah
liat dan pasir yang kurang bersih atau bercampur akar, batu, dan kotoran lainya. Maka perlu
dilakukan perbaikan pada proses produksi agar dapat mengurangi jumlah produk yang cacat pada
batu bata.

Kata Kunci : Batu Bata, Nilai DPMO, FMEA, Kualitas, Six Sigma.
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ABSTRACT

ANALYSIS OF QUALITY CONTROL OF BRICKS PRODUCTS TO REDUCE PRODUCT
DEFECTS USING SIX SIGMA METHOD

Abiel Yuntino
Teknik Industri, Universitas Muhammadiyah Palembang
abielyuntino@gmail.com

Quality control is an important tool that helps companies reduce costs, increase sales, and
ultimately, increase profits. In this case, continuous quality control becomes a must to maintain
competitiveness in the industry. Therefore, quality control is required. This study focused on
reducing the defects in brick products in MSKM Batu Batu Sinar Sukses with the Six Sigma-
DMAIC method (Define, Measure, Analyze, Improve, and Control). From the results of the study,
a DPMO of 37,350.43 with a sigma value of 3.28 was obtained. The most common type of defect in
bricks is cracking of 3,008 bricks or 34.42% of the total overall defective product. The results of
the analysis stage with fishbone diagram established the causes of the crack/defect, namely: the
machine was never cleaned, inattention to the brick combustion temperature, the preparation of
the brick in the combustion furnace too tightly, the duration of the drying of the brick is
insufficient, the lack of knowledge of the dosage of the brick composition, the lack of concentration
of workers, and the raw materials or clay and sand are poorly cleaned or mixed with roots, stones,
and other impurities. It is necessary to make improvements to the production process in order to
reduce the number of defective products in brick.

Keywords : Brick, Score DPMO, FMEA, Quality, Six Sigma.
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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1  Latar Belakang

Pengendalian kualitas merupakan alat penting yang membantu perusahaan
mengurangi biaya, meningkatkan penjualan, dan akhirnya, meningkatkan
keuntungan. Dalam hal ini, pengendalian kualitas yang berkelanjutan menjadi
suatu keharusan untuk menjaga daya saing dalam industri (Ari Satya &
Wahyudin, 2021). Tujuan utama pengendalian kualitas adalah untuk membantu
perusahaan mengurangi angka produk yang tidak memenuhi standar,
meningkatkan mutu produk, serta mencegah agar produk cacat tidak sampai ke
tangan konsumen. Dengan mengurangi jumlah produk yang tidak sesuai standar,
hasilnya adalah harga produk yang lebih kompetitif. Ini pada gilirannya akan
meningkatkan kinerja perusahaan dan menjadikannya lebih bersaing dengan
pesaingnya (Laricha et al., 2013).

UMKM Batu Bata Sinar Sukses adalah sebuah perusahaan yang berlokasi
di desa Sungai Putat dan berfokus pada produksi bahan baku bangunan,
khususnya dalam pembuatan batu bata. Karena telah beroperasi untuk
jangka waktu yang cukup lama, perusahaan ini menghadapi tantangan berulang
yang menghasilkan sejumlah produk yang tidak memenuhi standar berupa batu
bata retak, patah/pecah, dan gompel. Berdasarkan hasil pengamatan dan survei
yang dilakukan peneliti dilokasi penelitian, peneliti mendapatkan informasi bahwa

kendala umum vyang sering terjadi dalam produksi batu bata mencakup



pecah/patah, retak dan gompel, yang berjumlah rata-rata 728 buah batu bata dari
jumlah produksi rata-rata 6.500 buah batu bata perbulan.

Six sigma adalah sebuah pendekatan standar dalam manajemen kualitas
yang bertujuan untuk mengurangi variabilitas produk cacat hingga mencapai
tingkat 3,4 cacat per juta kemungkinan (DPMO), yang mengindikasikan bahwa
prosesnya hampir sempurna. Oleh karena itu, six sigma diimplementasikan untuk
mencapai kualitas produk yang bebas cacat (Sembiring & Kesatriya, 2011). Six
sigma digunakan untuk menganalisis faktor-faktor yang menyebabkan tingginya
variasi dalam proses produk agar dapat memenuhi kebutuhan konsumen (Salomon
et al., 2017). Dalam penerapannya, metode six sigma mengikuti lima tahap dalam
suatu siklus yang disebut DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, dan
Control) (Wisnubroto et al., 2015).

Melalui pendekatan six sigma, diharapkan bahwa kualitas produk batu
bata di UMKM Batu Bata Sinar Sukses dapat ditingkatkan dengan
mengidentifikasi faktor-faktor yang menyebabkan kecacatan produk dan
mengetahui nilai sigma untuk tolak ukur yang menyebabkan terjadinya penurunan
jumlah produksi. Selain itu, upaya ini diharapkan dapat mengurangi variabilitas
dalam proses produksi, yang pada akhirnya akan mengurangi pengeluaran biaya
karena berkurangnya jumlah produk yang tidak memenuhi standar.

Berdasarkan latar belakang diatas, maka peneliti tertarik melakukan
penelitian dengan judul “Analisis Pengendalian Kualitas Produk Batu Bata Untuk
Mengurangi Kecacatan Produk Menggunakan Metode Six Sigma (Studi Kasus di

UMKM Batu Bata Sinar Sukses)”.



1.2 Rumusan Masalah
Adapun yang menjadi rumusan permasalahan dalam penelitian ini yaitu:

1. Apa saja faktor yang mempengaruhi terdapatnya produk cacat sehingga
menyebabkan tingkat kualitas pada produk batu bata di UMKM Batu Bata
Sinar Sukses menurun dengan menggunakan metode Six Sigma ?

2. Bagaimana hasil analisis tingkat kecacatan produk dengan menggunakan
metode Six Sigma di UMKM Batu Bata Sinar Sukses ?

3. Apa saja rekomendasi perbaikan untuk mengurangi kecacatan produk di

UMKM Batu Bata Sinar Sukses ?

1.3  Batasan Masalah
Dalam Penelitian ini masalah yang dianalisis dibatasi agar tepat sasaran
dan tidak terlalu luas. Pembatasan terletak pada masalah yang ada yaitu :

1. Penelitian dan pengumpulan data dilakukan di bagian produksi di UMKM
Batu Bata Sinar Sukses dari bulan November sampai dengan bulan Desember
2023.

2. Penelitian ini menganalisis produksi batu bata untuk mengurangi kecacatan

produk, serta jenis produk cacat yang ada di UMKM Batu Bata Sinar Sukses.

1.4 Tujuan Penelitian
Tujuan yang ingin dicapai dari penelitian ini adalah sebagai berikut :
1. Mengetahui faktor-faktor yang mempengaruhi produk cacat pada produk batu

bata di UMKM Batu Bata Sinar Sukses.



2. Dapat menganalisis tingkat kecacatan produk dengan metode six sigma di
UMKM Batu Bata Sinar Sukses.
3. Memberikan rekomendasi perbaikan dalam mengurangi kecacatan produk

batu bata di UMKM Batu Bata Sinar Sukses.

15  Manfaat Penelitian
Adapun manfaat yang terdapat pada penelitian ini yaitu sebagai berikut:
1. Bagi Industri
Hasil penelitian ini diharapkan dapat membantu perusahaan menemukan
kecacatan produk pada proses produksi dan mengetahui faktor penyebab
terjadinya kecacatan produk.
2. Bagi Universitas
Penelitian ini diharapkan dapat menjadi bahan bacaan di perpustakaan
Universitas dan dapat memberikan referensi bagi mahasiswa lain.
3. Bagi Masyarakat
Penelitian ini dapat memberikan informasi dan memperluas ilmu
pengetahuan dibidang teknik industri, khususnya mengenai analisis

pengendalian kualitas produk dengan metode Six Sigma.

1.6  Sistematika Penulisan
Sistematika Penulisan dibuat untuk membantu memberikan gambaran
secara umum tentang penelitian yang akan dilakukan. Secara garis besar

sistematika penulisan sebagai berikut:



BAB 1 PENDAHULUAN

Bab ini akan menjelaskan secara singkat mengenai latar belakang,
rumusan masalah, batasan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, dan
sistematika penulisan skripsi.
BAB 2 TINJAUAN PUSTAKA

Bab kedua ini berisi kajian literatur yang dapat membuktikan bahwa topik
skripsi yang diangkat memenuhi syarat dan kriteria yang telah dijelaskan.
BAB 3 METODE PENELITIAN

Bab ini berisi obyek penelitian, data yang digunakan dan tahapan yang
telah dilakukan dalam penelitian secara singkat. Metode ini meliputi metode
pengumpulan data dan metode bantu analisis data yang dipakai dan sesuai bagan
alir yang telah dibuat. Urutan langkah yang ditetapkan merupakan kerangka yang
dijadikan pedoman dalam melakukan penelitian.
BAB 4 HASIL DAN PEMBAHASAN

Bab ini berisi data-data yang akan dikumpulkan dalam penelitian
pengolahan data yang digunakan sebagai dasar pembahasan masalah dan
mengemukakan analisis hasil dan pemecahan masalah yang ada.
BAB 5 PENUTUP

Bab ini berisi kesimpulan yang diperoleh melalui pembahasan penelitian.
Dan saran dibuat berdasarkan pengalaman yang ditujukan kepada para peneliti
dalam bidang sejenis sehingga dimungkinkan hasil penelitian tersebut dapat

dilanjutkan.
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