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ABSTRAK 

PENGENDALIAN KUALITAS DEFECT MATERIAL MENEMPEL PADA 

PRODUK OUTER TUBE SHOCK ABSORBER MODEL X DALAM PROSES 

MACHINING MENGGUNAKAN METODE SIX SIGMA DI PT X 

Anton Jose Sahalatua 

Program Studi Sarjana Terapan Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik 

Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, Kampu UI, Depok, 16424 

Email: anton.jose.sahalatua.tm21@mhsw.pnj.ac.id  

 

Industri manufaktur memegang peran penting dalam menjaga kualitas produk 

agar tetap konsisten dan memenuhi standar pasar. PT X, sebagai perusahaan 

manufaktur komponen kendaraan bermotor, menghadapi permasalahan defect 

berupa material menempel pada produk outer tube dalam proses machining. 

Defect ini disebabkan oleh serpihan logam (cutting chip) yang tertinggal pada 

area jig dan ikut tertekan saat proses machining berlangsung. Penelitian ini 

bertujuan untuk mengidentifikasi faktor penyebab utama defect dan 

memberikan solusi perbaikan menggunakan metode Six sigma dengan 

pendekatan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control). Hasil 

pengumpulan dan analisis data historis periode Januari hingga Oktober 2024 

menunjukkan rata-rata persentase defect sebesar 3,38%. Pada tahap Analyze, 

digunakan alat bantu fishbone diagram dan FMEA untuk mengidentifikasi akar 

penyebab, serta metode 5W+1H untuk merancang tindakan perbaikan secara 

sistematis berdasarkan prioritas risiko yang ditetapkan melalui FMEA, dengan 

faktor dominan berasal dari aspek machine, man, method, material, dan 

environment. Solusi utama perbaikan dilakukan pada faktor machine melalui 

modifikasi desain jig, penambahan bahan pelapis (teflon), serta peningkatan 

frekuensi pembersihan jig. Hasil implementasi perbaikan menunjukkan 

penurunan jumlah defect secara signifikan dari 8456,86 menjadi 4967,13, 

kemudian peningkatan efisiensi proses produksi, dan peningkatan level sigma 

dari 3,89 menjadi 4,1. Dengan demikian, penerapan Six sigma terbukti efektif 

dalam meningkatkan kualitas produk dan menciptakan sistem pengendalian 

mutu yang berkelanjutan di lingkungan industri manufaktur. 

 

Kata Kunci: Six sigma, outer tube, defect material menempel, DMAIC, 

machining. 
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ABSTRACT 

PENGENDALIAN KUALITAS DEFECT MATERIAL MENEMPEL PADA 

PRODUK OUTER TUBE SHOCK ABSORBER MODEL X DALAM PROSES 

MACHINING MENGGUNAKAN METODE SIX SIGMA DI PT X 

Anton Jose Sahalatua 

Program Studi Sarjana Terapan Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik 

Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, Kampu UI, Depok, 16424 

Email: anton.jose.sahalatua.tm21@mhsw.pnj.ac.id  

 

The manufacturing industry plays a vital role in maintaining consistent product 

quality that meets market standards. PT X, a company engaged in 

manufacturing automotive components, faces a defect issue involving adhered 

material on the outer tube during the machining process. This defect is caused 

by metal chips that remain on the jig area and are pressed onto the product 

during machining. This study aims to identify the root causes of the defect and 

provide improvement solutions using the Six sigma method with the DMAIC 

(Define, Measure, Analyze, Improve, Control) approach. Historical data from 

January to October 2024 shows an average defect rate of 3.38%. In the Analyze 

stage, fishbone diagrams and FMEA were used to identify root causes, while 

the 5W+1H method was applied to systematically design corrective actions 

based on the prioritized risks identified in the FMEA. The dominant contributing 

factors were machine, man, method, material, and environment. The main 

corrective actions focused on the machine factor, including jig design 

modification, addition of Teflon coating, and increased cleaning frequency. The 

implementation of these improvements resulted in a significant reduction in 

defects from 8,456.86 to 4,967.13 DPMO, improved production efficiency, and 

an increase in sigma level from 3.89 to 4.1. Thus, the application of Six sigma 

proved effective in enhancing product quality and establishing a sustainable 

quality control system in the manufacturing environment. 

 

Keywords: Six sigma, outer tube, adhered material defect, DMAIC, machining 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Perkembangan industri manufaktur otomotif dalam pengendalian kualitas 

merupakan aspek vital dalam menjaga konsistensi produk dan kepuasan 

pelanggan (Muhammad Khoiri Muslim & Ayudyah Eka Apsari, 2024). Dalam 

penelitian ini peneliti membahas mengenai PT X yang merupakan Perusahaan 

yang bergerak dibidang industri manufaktur komponen kendaraan bermotor. 

PT X menghadapi tantangan dalam menjaga dan meningkatkan kualitas 

produknya, terutama pada produk outer tube model X yang diproses melalui 

serangkaian tahap machining seperti pemotongan, pengeboran, penghalusan, 

dan pembersihan (Kurniawan Arief, 2017).  

Permasalahan kualitas yang terjadi pada PT X yaitu defect material 

menempel, di mana kondisi material asing yang menempel pada permukaan 

body produk outer tube. Defect ini tidak hanya berdampak pada penurunan 

kualitas visual dan struktural produk, tetapi juga dapat mengakibatkan 

penolakan oleh pelanggan, peningkatan biaya operasional akibat rework atau 

scrap, serta memperpanjang waktu siklus produksi. Dalam meningkatkan 

kualitas, sebuah perusahaan harus memiliki proses produksi yang baik dan 

terkendali agar dapat menghasilkan output yang sesuai dengan standar yang 

telah ditetapkan. Peningkatan kualitas yang dimaksud dilakukan dengan cara 

mengidentifikasi, memperbaiki, dan meminimalkan faktor-faktor yang 

menyebabkan defect dalam proses produksi (Ibrahim et al., 2022).  

Berdasarkan data produksi perusahaan pada periode Januari - Oktober 

2024, tercatat sebanyak 42.928 unit produk outer tube model X mengalami 

defect material menempel dari total produksi sebesar 1.270.454 unit. Jika 

dirata-rata ditemukan jumlah produk outer tube model X yang mengalami 

defect material menempel adalah 0,0338 per unit atau sebesar 3,38% dari total 

produksi. Hal ini tentunya tidak sesuai dengan standar defect yang ditetapkan 
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oleh PT X yaitu maksimal 2% dari total produksi. Dengan temuan defect yang 

masih tinggi, oleh karena itu departemen produksi perlu melakukan 

pengendalian defect material menempel ini guna mencapai target produksi dan 

standar produk defect. 

Fenomena tersebut menunjukkan perlunya perbaikan pada proses produksi 

outer tube model X agar sesuai dengan standar kualitas perusahaan dan 

kebutuhan pelanggan. Permasalahan defect material menempel perlu dianalisis 

melalui pengendalian kualitas untuk mengidentifikasi akar penyebabnya dan 

merancang strategi perbaikan yang tepat dan berkelanjutan. Tujuannya adalah 

memastikan kualitas produk sesuai standar serta meminimalkan pemborosan 

akibat defect material menempel. 

Metode six sigma merupakan metode yang digunakan dalam pengendalian 

kualitas secara terstruktur untuk mengurangi defect (Widodo & Soediantono, 

2022). Dalam beberapa tahun terakhir, berbagai penelitian telah menggunakan 

metode six sigma untuk mengatasi permasalahan defect. Salah satunya adalah 

penelitian oleh (Nurlaila et al., 2022). yang bertujuan meningkatkan 

produktivitas dan menurunkan tingkat reject pada proses produksi komponen 

3D35 dengan mesin CNC turning. Permasalahan utama adalah sisa chip yang 

menempel pada celah chuck collect, yang menyebabkan pemasangan produk 

tidak sempurna. Hasilnya, output harian meningkat sebesar 6–7% dan reject 

menurun 2–2,6%, disertai peningkatan efisiensi dan kebersihan produk. 

Penelitian lain oleh (Rijanto, 2016). meneliti proses pembuatan lubang valve 

pada alloy wheel di PT Meshindo Alloy Wheel yang memiliki tingkat defect 

7.996 DPMO akibat posisi valve hole yang tidak sesuai standar. Dengan 

penerapan Six sigma DMAIC, serta analisis fishbone dan FMEA, dilakukan 

perbaikan melalui kontrol mesin, pelatihan operator, dan peningkatan akurasi 

pengukuran. Hasilnya, tingkat defect turun dari 0,9% menjadi 0,003%, serta 

terjadi peningkatan kapabilitas proses, yang menunjukkan efektivitas six sigma 

dalam peningkatan kualitas dan efisiensi produksi. 
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Merujuk pada kajian terdahulu, dapat disimpulkan bahwa metode six 

sigma dengan pendekatan DMAIC terbukti efektif dalam pengendalian 

kualitas, khususnya untuk mengetahui nilai sigma, mengidentifikasi akar 

penyebab defect, hingga tahap perbaikannya secara sistematis. Penelitian ini 

menggunakan metode six sigma dengan pendekatan DMAIC (Define, Measure, 

Analyze, Improve, Control), six sigma yang bertujuan mengurangi defect 

material menempel, mengurangi jumlah rework, serta meningkatkan kualitas 

produk pada produksi outer tube shock absorber. Selain itu, digunakan juga 

metode FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) dan 5W+1H.  

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah ditetapkan, pertanyaan yang menjadi 

pokok pembahasan pada penelitian ini yaitu: 

1 Apa faktor penyebab terjadinya defect material menempel pada produk 

outer tube dalam proses machining?  

2 Bagaimana langkah pencegahan dan perbaikan yang dilakukan untuk 

mengurangi defect material menempel pada produk outer tube dalam 

proses machining?   

1.3 Batasan Masalah 

Batasan masalah dalam penelitian ini sebagai berikut: 

1. Penelitian berfokus pada penyebab terjadinya defect material 

menempel pada produk outer tube dalam proses machining dan 

memberikan Solusi perbaikan untuk menurunkan defect pada produk. 

2. Penelitian terbatas hanya pada faktor machine, material, man, method, 

dan environment. 

3. Data yang digunakan merupakan data historis periode PT X. 
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4. Solusi dan Perbaikan yang dilakukan hanya mengoptimalkan 

fungsional, tidak menghitung atau mempertimbangkan biaya yang 

dikeluarkan saat perbaikan. 

5. Fokus utama di PT X adalah pada area machining saja  

1.4  Tujuan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah yang ada, maka tujuan dari penelitian ini yaitu: 

1. Mencari tahu faktor penyebab terjadinya defect material menempel 

pada produk outer tube dalam proses machining. 

2. Memberikan Solusi atau saran berupa pencegahan dan perbaikan untuk 

meminimalisir terjadinya material menempel pada proses machining 

dalam produksi outer tube menggunakan metode six sigma. 

1.5  Manfaat Penelitian 

Hasil dari penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat bagi pihak-pihak berikut: 

1.5.1 Manfaat bagi Mahasiswa 

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat bagi peneliti 

peribadi dalam memahami konsep metode six sigma untuk menekan 

penurunan jumlah produk defect dalam proses machining. 

1.5.2 Manfaat bagi Perusahaan 

Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat bagi 

perusahaan berupa solusi perbaikan dalam menurunkan jumlah defect 

material menempel terkhusus pada produk outer tube. 

1.5.3 Manfaat bagi Politeknik Negeri Jakarta 

Hasil penelitian diharapkan dapat memberikan manfaat sebagai 

referensi untuk penelitian berikutnya dalam pengendalian kualitas 

dengan penelitian sejenis. 
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1.6 Sistematika Penulisan Laporan Skripsi 

Sistematika penulisan yang digunakan, sebagai berikut: 

BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini menjelaskan tentang latar belakang penelitian, rumusan masalah, 

batasan masalah, tujuan penulisan, manfaat penulisan, dan sistematika 

penulisan laporan skripsi. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini membahas mengenai landasan teori-teori yang berhubungan dalam 

penelitian ini, teori yang digunakan dalam laporan skripsi ini diperoleh dari 

berbagai sumber kajian literatur, buku, penelitian terdahulu, jurnal, dan artikel. 

Teori-teori yang membahas pengendalian kualitas, material menempel pada 

outertube, metode yang digunakan.   

BAB III METODE PENELITIAN 

Bab ini membahas mengenai metode dan alur kegiatan serta kerangka 

pemikiran dari proses kajian, pengumpulan data, analisa data yang 

berkesinambungan. 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN  

Bab ini menjelaskan penerapan metode dari six sigma, serta tahapan define 

measure, analyze, improvement, dan control dalam permasalahan yang terjadi. 

Data yang digunakan pada bab ini adalah hasil dari tahapan sebelumnya, 

kemudian di analisis dan ditentukan akar penyebab permasalahannya untuk 

penentuan langkah perbaikan dalam mengatasi permasalahan  

BAB IV KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab terakhir berisi tentang kesimpulan dari hasil penelitian serta saran untuk 

pengembangan penelitian selanjutnya. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Kesimpulan sebagai berikut: 

1. Hasil analisis menunjukkan bahwa defect material menempel 

pada produk outer tube diakibatkan oleh faktor manusia, mesin, 

metode, material, dan lingkungan. Kondisi mesin, terutama 

desain jig yang tidak optimal, serta sistem pembersihan coolant 

yang kurang efektif juga berperan dalam masalah ini. Untuk 

mengatasi hal tersebut, langkah pencegahan yang 

diimplementasikan meliputi, modifikasi desain jig untuk 

mengurangi area kontak dengan produk, dan perbaikan sistem 

pembersihan untuk memastikan material yang menempel 

dihilangkan secara menyeluruh. Penerapan prosedur inspeksi 

yang lebih ketat juga dilakukan untuk mendeteksi defect lebih 

awal dalam proses.  

2. Langkah pencegahan dan perbaikan penelitian ini menggunakan 

metode Six sigma dengan tahapan DMAIC untuk 

mengidentifikasi akar penyebab dan merancang solusi perbaikan 

yang efektif. Hasil implementasi menunjukkan adanya 

peningkatan signifikan dalam kualitas produk, dengan 

pengukuran DPMO yang sebelumnya berada di angka 8456,8586 

berhasil diturunkan menjadi 4967,1352. Level sigma juga 

mengalami peningkatan dari 3,89 menjadi 4,1, hal ini 

menunjukkan bahwa langkah-langkah perbaikan yang dilakukan 

tidak hanya efektif dalam mengurangi defect, tetapi juga 

berkontribusi terhadap peningkatan efisiensi dan daya saing 

produk di pasar. 
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5.2 Saran 

Berdasarkan hasil kesimpulan penelitian, maka saran yang diberikan 

adalah sebagai berikut:  

1. Perusahaan disarankan untuk meningkatkan pengecekan rutin 

dan perawatan, hal ini termasuk pemeriksaan kondisi jig, clamp, 

pompa dan aliran coolant. Agar potensi terjadinya defect dapat 

terdeteksi lebih awal. Memastikan ketersediaan suku cadang 

part apabila sewaktu-waktu harus diganti.  

2. Memperhatikan hal-hal yang dapat menyebabkan terjadinya 

defect pada sebelum ataupun sesudah proses produksi pada area 

machining.  
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