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Abstract: This study aims to analyze the causes of quality decline in the cutting process at PT
Eunsung Indonesia using the Six Sigma method with the DMAIC (Define, Measure, Analyze,
Improve, Control) approach. The problem was indicated by the increasing number of defective
products (NG) and decreasing production output during the July—September 2025 period. This
research used a quantitative descriptive method with data collection techniques including
observation, interviews, and company documentation. The results showed that the number of
defects increased from 170 units to 330 units, while production output decreased from 6,200
units to 5,520 units. In the Define stage, SIPOC and Critical to Quality (CTQ) were used to
identify the main quality characteristics. The Measure stage was carried out by measuring
defect levels and analyzing production data. The Analyze stage used Pareto and Fishbone
diagrams to determine the root causes originating from human, machine, method, material,
and environmental factors. The Improve stage produced improvement proposals in the form of
operator training, preventive machine maintenance, and improvement of work SOPs. The
Control stage was conducted through periodic supervision to maintain stable and sustainable
production quality.

Keyword: Six Sigma, DMAIC, production quality, defect, cutting process.

Abstrak: Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis penyebab terjadinya penurunan kualitas
pada proses cutting di PT Eunsung Indonesia menggunakan metode Six Sigma dengan
pendekatan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control). Permasalahan yang terjadi
ditandai dengan meningkatnya jumlah produk cacat (NG) dan menurunnya output produksi
selama periode Juli—September 2025. Penelitian ini menggunakan metode deskriptif kuantitatif
dengan teknik pengumpulan data berupa observasi, wawancara, dan dokumentasi perusahaan.
Hasil penelitian menunjukkan bahwa jumlah defect meningkat dari 170 unit menjadi 330 unit,
sedangkan output produksi menurun dari 6.200 unit menjadi 5.520 unit. Pada tahap Define
digunakan SIPOC dan Critical to Quality (CTQ) untuk mengidentifikasi karakteristik kualitas
utama. Tahap Measure dilakukan dengan pengukuran tingkat defect dan analisis data produksi.
Tahap Analyze menggunakan diagram Pareto dan Fishbone untuk mengetahui akar penyebab
masalah yang berasal dari faktor manusia, mesin, metode, material, dan lingkungan kerja.
Tahap Improve menghasilkan usulan perbaikan berupa pelatihan operator, preventive
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maintenance mesin, dan perbaikan SOP kerja. Tahap Control dilakukan melalui pengawasan
berkala agar kualitas produksi tetap terjaga dan berkelanjutan.

Kata Kunci: Six Sigma, DMAIC, kualitas produksi, defect, proses cutting.

PENDAHULUAN

Industri manufaktur merupakan salah satu sektor penting dalam perekonomian
modern karena berfungsi sebagai penggerak utama produksi barang, penyerapan tenaga
kerja, dan peningkatan nilai tambah ekonomi. Efisiensi dan produktivitas di dalam proses
manufaktur menjadi faktor krusial agar perusahaan dapat bersaing, mengurangi pemborosan
(waste), dan meminimalkan cacat produk. Salah satu pendekatan yang banyak digunakan
untuk meningkatkan kualitas dan produktivitas dalam manufaktur adalah metode Six Sigma,
terutama melalui siklus DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) sebagai
kerangka kerja sistematis untuk perbaikan proses. Metode ini tidak hanya menurunkan
variabilitas proses tetapi juga membantu mengidentifikasi akar penyebab masalah dan
mengimplementasikan solusi yang terstruktur. PT Eunsung Indonesia adalah perusahaan
manufaktur yang bergerak di bidang produksi komponen elektronik dan otomotif. Dalam
operasional pabriknya, terdapat bagian cutting, yakni proses pemotongan bahan baku
menjadi bagian- bagian yang akan dirakit lebih lanjut. Tahapan cutting sangat penting
karena kesalahan atau inefisiensi pada tahap ini dapat berdampak pada kualitas potongan,
tingkat cacat, dan kelancaran proses selanjutnya seperti perakitan (assembly). Alur kerja
cutting melibatkan operator, mesin pemotong, bahan baku, dan metode kerja yang semuanya
harus dioptimalkan agar kualitas tetap tinggi dan kerugian minimal.

Namun, belakangan ini PT Eunsung Indonesia mencatat adanya penurunan kualitas
di bagian cutting. Berdasarkan data produksi internal perusahaan pada periode tiga bulan
terakhir, terlihat adanya tren penurunan kualitas pada proses cutting. Pada bulan Juli 2025
tingkat produk cacat (NG) tercatat sebesar 2,7% dari total produksi, kemudian meningkat
menjadi 4,2% pada bulan Agustus 2025, dan kembali meningkat menjadi 6,0% pada bulan
September 2025. Peningkatan jumlah produk cacat tersebut diikuti dengan menurunnya
jumlah output harian mesin cutting dari rata-rata 1.250 unit per hari pada Juli menjadi
1.120 unit per hari pada Agustus dan turun lagi menjadi 980 unit per hari pada September.
Kondisi ini menunjukkan bahwa dalam kurun waktu tiga bulan terjadi penurunan performa
proses produksi yang berdampak pada kualitas hasil cutting serta berpotensi mengganggu
kelancaran proses produksi berikutnya.

Six Sigma merupakan suatu metodologi peningkatan kualitas berbasis data yang
bertujuan untuk meminimalkan variasi proses, mengurangi tingkat kesalahan (defect), dan
meningkatkan performa operasional secara menyeluruh melalui pendekatan terstruktur
DMAIC (Define—Measure—Analyze—Improve—Control). Metode ini bekerja dengan fokus
pada peningkatan kapabilitas proses sehingga output yang dihasilkan berada sedekat
mungkin dengan target yang telah ditetapkan perusahaan [1].

Beberapa penelitian nasional sebelumnya telah menerapkan metode Six Sigma untuk
menganalisis dan mengatasi penurunan kualitas di perusahaan manufaktur. Dalam
penelitian, Heliadi dan Saefudin (2025) melakukan analisis penyebab penurunan kualitas
dengan pendekatan Lean Six Sigma (DMAIC) di pabrik teknologi dan menemukan faktor-
faktor seperti keterlambatan material, kesalahan teknis, dan pemborosan waktu sebagai
penyebab utama.[2]

Selain itu, penelitian di PT Rubber Pan Java menunjukkan bahwa metode Six Sigma
berhasil mengidentifikasi empat jenis cacat dominan dan menurunkan tingkat cacat dengan
perawatan mesin berkala dan pelatihan operator. [3]
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Berdasarkan berbagai permasalahan tersebut, penulis memilih topik ini karena
penurunan produktivitas kerja pada proses cutting di PT Eunsung Indonesia terbukti
memberikan dampak signifikan terhadap pencapaian target produksi, efisiensi kerja, dan
kualitas output perusahaan. Kondisi ini menunjukkan perlunya analisis yang lebih
mendalam untuk mengetahui faktor—faktor penyebab utama penurunan produktivitas,
sehingga perusahaan dapat mengambil langkah perbaikan yang tepat dan terukur. Metode
Six Sigma dipilih karena mampu memberikan pendekatan analisis yang sistematis melalui
tahapan DMAIC, sehingga dapat mengidentifikasi akar masalah secara objektif dan
menawarkan solusi yang berorientasi pada peningkatan kualitas serta pengurangan variasi
proses. Dengan demikian, penelitian ini diharapkan dapat memberikan kontribusi nyata
bagi perusahaan dalam meningkatkan kinerja proses cutting, sekaligus menjadi referensi bagi
penulis untuk menambah wawasan akademik dan pengalaman praktis dalam bidang
manajemen operasi dan pengendalian kualitas.

METODE

Metode Penelitian ini merupakan penelitian deskriptif kuantitatif, yaitu penelitian
yang bertujuan untuk menjelaskan fenomena yang terjadi di lapangan berdasarkan data
numerik yang dikumpulkan dan diolah secara sistematis. Pendekatan ini digunakan untuk
menganalisis penyebab terjadinya penurunan kualitas kerja pada proses cutting di PT
Eunsung Indonesia dengan menggunakan metode Six Sigma (DMAIC).

Metode ini berfokus pada pengendalian dan peningkatan kualitas proses kerja dengan
langkah-langkah Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control, sehingga dapat
memberikan gambaran menyeluruh mengenai faktor-faktor yang memengaruhi
produktivitas. Penelitian ini dilaksanakan di PT Eunsung Indonesia, yang berlokasi di
Kawasan Industri Jababeka 3, J1. Raya Industri Blok K-E, Kec. Cikarang Utara, Kabupaten
Bekasi, Jawa Barat 17530. Sebuah perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang
pembuatan komponen otomotif dan elektronik. Fokus penelitian dilakukan pada proses
Cutting, karena berdasarkan data perusahaan, bagian ini mengalami penurunan
produktivitas dalam beberapa bulan terakhir.

Adapun waktu penelitian dilaksanakan selama bulan Juli sampai September 2025,
meliputi tahap observasi, pengumpulan data, analisis, hingga penyusunan laporan hasil
penelitian.

PT. EunSung
Indonesi a (OFFICE)

QEunsung I“done,sin /8 : B : @ ; Q .
Gambar 1. Lokasi Pt Eunsung Indonesia
Sumber: Hasil Reset

Teknik pengumpulan data dalam penelitian ini dilakukan dengan beberapa metode
agar memperoleh informasi yang lengkap dan akurat terkait penurunan produktivitas kerja
di proses cutting di PT Eunsung Indonesia. Data yang digunakan terdiri dari data primer
dan data sekunder, dengan penjelasan sebagai berikut:

1. Data Primer Diperoleh melalui observasi langsung di area produksi, wawancara dengan
operator cutting, serta kuesioner yang diberikan kepada karyawan dan supervisor
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bagian tersebut.

2. Data Sekunder Data sekunder dalam penelitian ini merupakan data yang diperoleh
secara tidak langsung melalui dokumen, arsip, dan catatan yang sudah tersedia di
perusahaan. Data ini digunakan untuk mendukung analisis penyebab penurunan
kualitas kerja pada bagian cutting di PT Eunsung Indonesia.

Teknik pengolahan dan analisis data dalam penelitian ini menggunakan metode Six
Sigma dengan pendekatan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control).
Tahapan ini digunakan untuk mengidentifikasi dan menganalisis penyebab penurunan
kualitas kerja pada proses Cutting di PT Eunsung Indonesia. Hasil pengolahan tersebut
kemudian dianalisis dan dibahas secara mendalam berdasarkan temuan dari pengamatan
langsung di lapangan.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Berdasarkan hasil observasi pada proses cutting PT Eunsung Indonesia, penurunan
kualitas produksi ditandai dengan meningkatnya jumlah produk cacat (defect), menurunnya
jumlah output produksi, serta meningkatnya ketidaksesuaian produk terhadap standar
perusahaan. Selama periode Juli-September 2025 jumlah defect meningkat dari 170 unit
menjadi 330 unit, sedangkan output produksi menurun dari 6.200 unit menjadi 5.520 unit.
Kondisi ini menunjukkan bahwa kualitas proses produksi mengalami penurunan secara
bertahap.

Tahap define bertujuan untuk mengidentifikasi permasalahan utama yang menyebabkan
penurunan kualitas pada proses cutting PT Eunsung Indonesia. Pada tahap ini digunakan alat
bantu SIPOC dan Critical To Quality (CTQ).

nput OUTPUT T
éﬂfnc Supply Part PROCES Part tersedia di line ijairﬁif“i]
e Permintaan produlsi produksi =

Persiapan Matrial }—»{ Setting Mesin }—){ Proses Pemotongan N Pemegk:;;.:;l—[asﬂ

Gambar 2. Sipoc
Sumber: Hasil Riset

SIPOC digunakan untuk menggambarkan aliran proses produksi secara keseluruhan
mulai dari pemasok bahan baku hingga pelanggan internal yang menerima hasil proses cutting.
Tujuan penggunaan SIPOC adalah untuk mengetahui elemen-elemen yang terlibat dalam
proses sehingga memudahkan identifikasi titik masalah.

Critical To Quality (CTQ) merupakan alat yang digunakan dalam tahap Define untuk
mengidentifikasi karakteristik kualitas yang paling penting berdasarkan kebutuhan pelanggan
maupun standar perusahaan. CTQ bertujuan untuk mengetahui atribut kualitas apa saja yang
harus dipenuhi agar produk hasil proses cutting dapat diterima oleh proses produksi berikutnya
dan tidak menimbulkan defect.
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Gambar 3. Critical To Quality

Sumber: Hasil Riset

Pada penelitian ini, identifikasi CTQ dilakukan berdasarkan hasil observasi lapangan,
wawancara dengan supervisor produksi, operator cutting, serta data defect perusahaan selama
periode penelitian. Berdasarkan hasil identifikasi tersebut, ditemukan bahwa kualitas hasil
proses cutting sangat menentukan kelancaran proses assembly karena apabila hasil cutting tidak
sesuai standar maka produk akan ditolak oleh bagian selanjutnya.

Setelah dilakukan pengumpulan data defect, langkah berikutnya adalah menentukan jenis

defect yang menjadi prioritas utama perbaikan.

Pada penelitian ini, defect digunakan sebagai alat ukur utama untuk mengetahui tingkat
penurunan kualitas proses produksi. Pengukuran dilakukan menggunakan data produksi selama
periode pengamatan yaitu bulan Juli sampai September 2025 atau selama 12 minggu.

Tabel 1. Hasil Observasi

Minggu | Periode Total Produk | Produk | Persentase
Observasi Produksi Good NG NG
(Unit)
1 Minggu 1 6.200 6.030 170 2,7%
2 Minggu 2 6.150 5.955 195 3,1%
3 Minggu 3 6.180 5.995 185 3,0%
4 Minggu 4 6.050 5.840 210 3,4%
5 Miinggu 5 5.980 5.750 230 3,8%
6 Minggu 6 5.920 5.700 220 3,7%
7 Minggu 7 5.860 5.605 255 4,3%
8 Minggu 8 5.780 5.535 245 4,2%
9 Minggu 9 5.700 5.420 280 4,9%
10 Minggul0 5.650 5.355 295 5.2%
11 Minggull 5.580 5.270 310 5,6%
12 Minggul?2 5.520 5.190 330 6,0%
Total 70.570 67.645 2.925 Rata rata
4,1%

Sumber: Data Reset
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Berdasarkan pada tabel diatas :
Total produksi = 70.570

Total Produk Good = 67.645
Total Produk NG =2.925
Presentasi NG =4.14%

Setelah dilakukan pengumpulan data observasi selama periode Juli—September 2025,
langkah selanjutnya pada tahap Measure adalah membuat histogram untuk mengetahui
distribusi frekuensi jumlah produk cacat (defect) pada proses cutting PT Eunsung Indonesia.

Histogram Jumlah Produk Defect Proses Cutting
PT Eunsung Indonesia

Frekuensi

180 200 220 240 260 280 300 320
Jumlah Defect (Unit)

Gambar 4. Histogram jumlah produk defect
Sumber: Hasil Reset

Berdasarkan histogram di atas, terlihat bahwa jumlah defect pada proses cutting
mengalami kecenderungan meningkat selama periode penelitian. Pada awal periode
pengamatan jumlah defect masih relatif rendah, namun pada minggu-minggu berikutnya
jumlah defect terus meningkat hingga mencapai angka tertinggi pada akhir periode observasi.
Peningkatan jumlah defect tersebut menunjukkan bahwa proses produksi pada bagian cutting
mengalami penurunan kualitas. Kondisi ini dapat menyebabkan meningkatnya jumlah produk
defect, pemborosan bahan baku, serta menurunnya produktivitas kerja perusahaan.

Hasil histogram ini menjadi dasar untuk melakukan pengukuran lebih lanjut
menggunakan metode Six Sigma melalui perhitungan Defect Per Opportunity (DPO), Defect
Per Million Opportunities (DPMO), dan level sigma perusahaan.

DPO digunakan untuk mengetahui peluang terjadinya defect pada setiap unit produksi.
Rumus DPO:

Jumlah Defect

DPO =
Jumlah Unit X Opportunity

Perhitungan:
DPO — 2925
70570 X 1
DPO = 0.0414
Nilai DPO sebesar 0,0414 menunjukkan bahwa dalam setiap unit produksi terdapat peluang
defect sebesar 4,14%.
Berdasarkan hasil observasi selama 12 minggu diperoleh data sebagai berikut:
Total produksi = 70.570 unit
Total produk defect =2.925 unit
Jumlah peluang cacat (opportunity) =1
Opportunity ditetapkan sebanyak 1 karena penelitian hanya berfokus pada satu karakteristik
utama, yaitu apakah hasil cutting sesuai standar atau tidak sesuai standar.
Perhitungan DPMO
Rumus DPMO adalah:
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DPMO=DPOx1.000.000

Substitusi data:

DPMO=0.0414%1.000.000

Hasil:

DPMO=41.400

Nilai DPMO sebesar 41.400 kemudian dikonversikan menggunakan tabel konversi Six Sigma.
Berdasarkan hasil konversi diketahui bahwa nilai DPMO tersebut berada di antara level 3

sigma dan 4 sigma sehingga diperoleh tingkat sigma proses sebesar +3,2 sigma.

Tabel 2. Lavel Six Sigma

Level Sigma DPMO
1 Sigma 690.000
2 Sigma 308.000
3 Sigma 66.807
4 Sigma 6.210
5 Sigma 233
6 Sigma 3,4

Sumber: Data Riset

Tahap analyze dilakukan untuk mengetahui akar penyebab terjadinya defect pada proses
cutting. Pada tahap ini dilakukan analisis permasalahan menggunakan diagram pareto serta
identifikasi akar penyebab menggunakan Fishbone Diagram berdasarkan faktor Man,
Machine, Method, Material, dan Environment.

Tabel 3. Jenis defect

No | Jenis Defect Jumlah Persentase | Persentase
Defect (%) Kumulatif
(%)
1 Ukuran tidak | 1.150 39% 39%
sesuai
2 Potongan 850 29% 68%
tidak rapi
3 Material 540 18% 86%
rusak
4 Kesalahan 385 14% 100%
setting mesin
Total 2.925 100%

Sumber: Data Riset
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Diagram pareto

1.200 100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%
Kesalahan setting...

1.000
800
600
400
-

0

Potongan tidak rapi
Ukuran tidak sesuai Material rusak

Gambar 5. Diagram Pareto
Sumber: Hasil Riset

Berdasarkan hasil diagram Pareto, defect paling dominan adalah ukuran tidak sesuai
sebesar 39%, diikuti oleh potongan tidak rapi sebesar 29%. Karena kedua defect tersebut
menyumbang 68% dari total defect, maka perusahaan harus menjadikan kedua masalah
tersebut sebagai prioritas utama perbaikan pada tahap berikutnya.

Setelah dilakukan analisis menggunakan diagram Pareto, maka dilakukan analisis
menggunakan diagram Fishbone (Cause and Effect Diagram). Diagram Fishbone digunakan
untuk mengidentifikasi faktor-faktor penyebab masalah berdasarkan pendekatan 5M, yaitu
Man (manusia), Machine (mesin), Method (metode), Material (bahan baku), dan Environment
(lingkungan kerja).

Sumber: Hasil Riset

-

SOP belum
Operator kurang teliti dijalankan secara
saat proses cufting konsisten
Kurangnya pelatihan Belum terdapat
operator \ standar tetap dalam
seting mesin Penyebab defect
Pisau cutting Material Area kerja
tumpul Defect kurang
- tertata rapi
Mesin sering Material ¥
i keersakan Pencahayaan

lrang
optimal

/
(=] [—

Gambar 6. Diagram Fishbone
Analisis Faktor Man, Machine, Method, Material, dan Environmen sebagai berikut:

Tabel 4. Penjelasan Diagram fishbone

Faktor Penyebab Dampak
Man (Manusia) | Operator kurang teliti dalam proses | Meningkatnya kesalahan kerja,
cutting dan  pengaturan  mesin, | ukuran produk tidak sesuai
kurangnya pelatihan kerja, serta | standar, dan meningkatnya
operator mengalami kelelahan akibat | jumlah defect
beban kerja tinggi
Machine Mesin cutting sering mengalami | Hasil potongan tidak rapi,
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(Mesin) gangguan, pisau cutting tumpul, serta | proses produksi terhambat, dan
maintenance mesin belum dilakukan | meningkatnya produk defect
secara rutin

Method SOP belum dijalankan secara konsisten | Hasil produksi tidak stabil dan

(Metode) dan belum adanya standar setting | kualitas produk menjadi tidak
mesin konsisten

Material Ketebalan material tidak konsisten dan | Hasil cutting kurang optimal
terdapat material rusak sebelum | dan  meningkatnya  defect
diproses material

Environment | Area kerja kurang rapi, pencahayaan | Operator mengalami kesulitan
(Lingkungan) | kurang optimal, dan tata letak material | saat bekerja, proses produksi
kurang efisien melambat, dan risiko kesalahan

kerja meningkat

Sumber: Data Riset

Setelah dilakukan analisis terhadap akar penyebab penurunan kualitas menggunakan
diagram fishbone, langkah berikutnya pada tahap Improve adalah merumuskan alternatif
perbaikan yang dapat dilakukan oleh PT Eunsung Indonesia. Tahap ini bertujuan untuk
menghilangkan atau meminimalkan faktor-faktor penyebab utama penurunan kualitas,

sehingga proses produksi tidak terhambat karena faktor terjadinya defect.

Tabel 5. Usulan Perbaikan

No

Faktor Permasalahan

Usulan Perbaikan

1 Man

Operator kurang teliti dalam
melakukan proses cutting,
kurangnya pelatihan kerja,
serta operator mengalami
kelelahan akibat beban
kerja tinggi

Memberikan
kerja secara
meningkatkan
pengawasan Supervisor,
serta mengatur jam kerja
dan  waktu istirahat
operator

pelatihan
berkala,

2 Machine

Pisau cutting tumpul, mesin
sering mengalami
gangguan, serta
maintenance mesin belum
dilakukan secara rutin

Melakukan  preventive
maintenance secara
berkala, mengganti pisau
cutting secara rutin, dan
melakukan kalibrasi
mesin

3 Method

SOP  belum dijalankan
secara konsisten, belum
terdapat standar tetap dalam
proses setting mesin, dan
tata letak material kurang
efisien

Melakukan evaluasi
SOP, membuat standar
setting  mesin,  serta
melakukan pengawasan
terhadap penerapan
prosedur kerja
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4 Material

Ketebalan material tidak | Melakukan inspeksi
konsisten dan terdapat | bahan baku sebelum
material rusak sebelum | produksi dan
diproses memperketat

pengawasan supplier

5 Environment

Area kerja kurang rapi, dan

pencahayaan
optimal

kurang

Menerapkan program 5S
dan
fasilitas area kerja

memperbaiki

Sumber: Data Riset

Berdasarkan tabel usulan perbaikan, penurunan kualitas pada proses cutting PT Eunsung
Indonesia disebabkan oleh faktor manusia, mesin, metode, material, dan lingkungan kerja.
Untuk mengatasi permasalahan tersebut, perusahaan perlu melakukan pelatihan operator,
maintenance mesin, evaluasi SOP, pemeriksaan material, serta penerapan program 5S. Dengan
penerapan perbaikan secara konsisten, diharapkan jumlah defect dapat menurun dan kualitas
produksi dapat meningkat.
Tahap Control merupakan tahap terakhir dalam metode Six Sigma DMAIC yang
bertujuan untuk menjaga agar usulan perbaikan yang telah diberikan pada tahap Improve dapat
berjalan secara konsisten dan mampu mempertahankan peningkatan kualitas produksi pada
proses cutting PT Eunsung Indonesia.

Tabel 6. Pengendalian

No Aktivitas Penanggung Waktu Indikator Keberhasilan
Pengendalian Jawab Pelaksanaan

1 | Melakukan  pelatihan | Supervisor Setiap bulan Kesalahan operator
operator secara berkala | Produksi menurun

2 | Melakukan evaluasi | Supervisor Setiap bulan Produktivitas operator
kinerja operator Produksi meningkat

3 | Melakukan pemeriksaan | Teknisi Setiap hari Mesin berjalan normal
mesin sebelum produksi | Mesin

4 | Melakukan preventive | Teknisi Setiap minggu | Kerusakan mesin menurun
maintenance mesin Mesin

5 | Mengawasi penerapan | Supervisor Setiap hari Operator bekerja sesuai
SOP produksi Produksi SOP

6 | Melakukan pemeriksaan | Quality Setiap Material sesuai standar
kualitas bahan baku Control material

datang

7 | Melakukan evaluasi | Bagian Setiap bulan Kualitas bahan baku stabil
supplier bahan baku Purchasing

8 | Menjaga kebersihan | Supervisor Setiap hari Area kerja tetap bersih
area kerja Produksi

9 | Menerapkan  program | Seluruh Setiap minggu | Lingkungan kerja lebih
5S Operator tertata

10 | Monitoring jumlah | Quality Setiap minggu | Jumlah defect menurun
defect produksi Control

Sumber: Data Riset

Berdasarkan tabel di atas, tahap pengendalian dilakukan secara terstruktur agar seluruh
perbaikan yang telah diusulkan pada tahap improve dapat berjalan secara berkelanjutan.
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Pengendalian dilakukan secara rutin dengan melibatkan berbagai pihak seperti supervisor
produksi, teknisi mesin, quality control, purchasing, dan operator produksi. Melalui
pengendalian yang konsisten, perusahaan diharapkan mampu mempertahankan kualitas
produksi, menurunkan jumlah defect, serta mencegah terjadinya kembali penurunan kualitas
pada proses cutting PT Eunsung Indonesia.

KESIMPULAN

Berdasarkan hasil penelitian menggunakan metode Six Sigma dengan pendekatan
DMAIC pada proses cutting di PT Eunsung Indonesia, diketahui bahwa terjadi peningkatan
jumlah defect dari 170 unit menjadi 330 unit selama periode Juli—September 2025. Hasil
perhitungan diperoleh nilai DPMO sebesar 41.400 dengan level sigma sebesar 3,2 sigma, yang
menunjukkan bahwa kualitas proses produksi masih perlu ditingkatkan.

Hasil analisis Pareto menunjukkan defect dominan berupa ukuran tidak sesuai sebesar
39% dan potongan tidak rapi sebesar 29%. Sementara itu, analisis Fishbone menunjukkan
bahwa faktor manusia, mesin, metode, material, dan lingkungan menjadi penyebab utama
penurunan kualitas produksi.

Usulan perbaikan dilakukan melalui pelatihan operator, preventive maintenance mesin,
evaluasi SOP, pemeriksaan material, dan penerapan program 5S. Tahap control dilakukan
dengan pengawasan berkala agar kualitas produksi tetap terjaga secara berkelanjutan.
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