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Abstract. PT. XYZ is a fouindry company that produiceis drinking wateir pipei conneictions & 
drainagei componeints, onei of which is a meianholei coveir and framei produict that will bei thei 
objeict of reiseiarch. Thei probleims that occuir arei still fouind many produict deifeicts suich as porouis 
deifeicts, starei marks, damageid writing, not intact, tabeit deifeicts. So that thei company 
eixpeirieinceid an increiasei in produiction costs. Thei total produiction of meital fouindrieis duiring 
Januiary to Deiceimbeir 2022 amouinteid to 4755 pieiceis, thein eixpeirieinceid produict reijeictions of 
616 pieiceis. Thei puirposei of thei stuidy is to deiteirminei thei leiveil of sigma peirformancei, thei factors 
that cauisei deifeictivei produicts, and ideintify correictivei steips that neieid to bei takein. Thei stuidy 
uiseid thei six sigma meithod, nameily DMAI (Deifinei, Meiasuirei, Analyzei and Improvei) with 
statistical tools: Opeiration proceiss map, Pareito diagram, p-chart, fishbonei diagram, and 
proposeid improveimeints with treiei diagram and Proceiss Deicision Program Chart (PDPC). Thei 
reisuilts of thei stuidy fouind a DPMO valuiei at thei meiasuirei stagei of 27925 and a sigma leiveil of 
3.41. Thei factors that cauisei produict deifeicts arei huiman factors, meithod factors, and mateirial 
factors. Thein for improveimeint steips baseid on treiei diagram and PDPC analysis on huiman 
factors, adding 6 roof veintilators and suipeirvision duiring thei pouiring proceiss, training meithod 
factors for making moldeid sand douigh according to SOPs and providing standard cast fluiid 
capacity, mateirial factors, quiality control of raw mateirials, and reiplacing bindeirs with 
beintonitei 
 
Keywords: DMAIC, Meianholei Coveir and Framei,Six Sigma. 
 
 
Abstrak. PT. XYZ  meiruipakan peiruisahan peingeicoran logam yang meimproduiksi sambuingan 
pipa air minuim & komponein drainasei salah satuinya adalah produik meianholei coveir and framei 
yang akan meinjadi objeik peineilitian. Peirmasalahan yang teirjadi masih banyak diteimuikanya 
cacat produik seipeirti cacat keiropos, rantap, ruisak tuilisan, tidak uituih, cacat tabeit. Seihingga 
peiruisahaan meingalami peiningkatan biaya produiksi. Adapuin juimlah produiksi peingeicoran 
logam seilama builan Januiari sampai Deiseimbeir 2022 seibeisar 4755 pieiceis keimuidian meingalami 
reijeict produik seibanyak 616 pieiceis. Tuijuian peineilitian meingeitahuii tingkat kineirja sigma, faktor 
peinyeibab teirjadinya produik cacat, dan meingideintifikasi langkah peirbaikan yang peirlui 
dilakuikan. Peineilitian meingguinakan meitodei six sigma yaitui DMAI (Deifinei, Meiasuirei, Analyzei 
and Improvei) deingan alat statistic:Peita proseis opeirasi, Diagram pareito, p-chart, Diagram 
fishbonei, dan uisuilan peirbaikan deingan treiei diagram dan Proceiss Deicision Program Chart 
(PDPC). Hasil peineilitian dikeitahuii nilai DPMO pada tahap meiasuirei seibeisar 27925 dan tingkat 
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sigma 3,41. faktor pe inyeibab cacat produik yaitu i faktor manuisia, faktor me itode i, dan faktor 
mateirial. Ke imuidian uintuik langkah pe irbaikan beirdasarkan analisis treiei diagram dan PDPC 
pada faktor manuisia peinambahan 6 ve intilator atap dan pe ingawasan saat prose is peinu iangan, 
faktor meitode i peilatihan peimbu iatan adonan pasir ceitakan seisu iai SOP dan meimbe irikan standar 
kapasitas cairan cor, faktor mate irial pe ingawasan kuialitas bahan bakui dan me ingganti bahan 
peingikat deingan beintonit. 
 
Kata kunci: DMAIC, Meanhole Cover and Frame,Six Sigma. 
 

 

LATAR BELAKANG 

Seiring dengan perkembangan teknologi serta persaingan bisnis yang semakin 

meningkat maka para produsen berlomba-lomba untuk mengasilkan produk yang berkualitas 

tinggi. Kualitas produk merupakan salah satu hal yang penting untuk meningkatkan daya saing. 

Dalam buku (Mitra, 2016), menurut (Crosby, 1979) “Quality is conformance to requirements 

or specifications.”. Untuk itu setiap perusahaan harus mempunyai program jaminan kualitas 

yang efektif. 

PT. XYZ merupakan perusahan pengecoran logam yang memproduksi sambungan pipa air 

minum & komponen drainase dengan spesifikasi besi tuang kelabu (Cast Iron) dan besi cor 

bergrafit bulat (Ductile). Permasalahan yang terjadi pada PT XYZ adalah masih banyak 

ditemukanya cacat produk seperti cacat keropos, rantap, rusak tulisan, tidak utuh, cacat tabet. 

Sehingga membuat perusahaan mengalami peningkatan biaya produksi dan menghambat 

produktifitas perusahan. Adapun jumlah produksi pengecoran logam selama bulan Januari 

sampai Desember 2022 sebesar 4755 pieces kemudian mengalami reject produk sebanyak 616 

pieces. 

Metode six sigma telah banyak diimplementasikan dalam upaya pengedalian kualitas 

produk. Penelitian six sigma yang bertujuan untuk melakukan pengendalian kualitas produk 

telah dilakukan oleh (Harahap et al., 2018; Hidajat & Subagyo, 2022; Rosyidi & Izzah, 2021). 

Selain itu six sigma juga bisa digunakan untuk mengukur kinerja kualitas jasa seperti penelitian 

yang dilakukan (Natalianto et al., 2020). Penelitian lain yang dilakukan oleh (Didiharyono et 

al., 2018; Indrawansyah & Cahyana, 2019; Tenny et al., 2018) menyatakan bahwa six sigma 

juga dapat dilakukan untuk pengukuran kinerja produksi produk. 

Tujuan penelitian ini adalah untuk mengetahui nilai tingkat kecacatan produk manhole 

cover and frame, menentukan faktor-faktor yang menyebabkan kecacatan dan langkah 

perbaikan pengendalian kualitas produk manhole cover and frame dengan metode six sigma 

dengan tool quality yaitu peta proses atau operation procces chart (OPC), Diagram pareto, p-
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chart, Diagram fishbone, dan usulan perbaikan dengan tree diagram, Process Decision 

Program Chart (PDPC). 

 

METODE PENELITIAN 

Penelitian ini dilaksanakan di PT. XYZ yang merupakan industri pengecoran logam. PT. 

XYZ terletak di Jalan Koperasi Batur Jaya, Desa Batur Dusun Tegal Rejo Kecsamatan Ceper 

Kabupaten Klaten. Jaraknya 12 Km dari kota Klaten. Data yang digunakan dalam penelitian 

ini adalah data jumlah produksi dan jumlah cacat produk selama 2022. Hasil pengumpulan data 

jumlah produksi meanhole cover and frame PT XYZ selama 2022 adalah sebesar 4755 pieces 

dan mengalami cacat produk sebanyak 616 pieces dengan 5 jenis cacat yaitu cacat rantap, 

keropos, rusak tulisan, tidak utuh, dan cacat tabet. Untuk menganalisis tingkat kecacatan yang 

terjadi di PT. XYZ digunakan metode six sigma, sementara untuk mengetahui ukuran 

kecacatan dan faktor penyebab terjadinya cacat digunakan alat ukur diagram pareto (pareto 

chart) dan diagram sebab akibat (fishbone diagram). 

Tahap pengolahan dengan six sigma DMAI (Define, Measure, Analyze, Improve, dan 

Control). Define Pada tahap ini ditentukannya Critical to Quality, mengamati alur produksi 

menggunakan Peta Proses operasi (OPC) serta membuat diagram pareto untuk 

pengidentifikasian sejumlah permasalahan penting guna mengetahui defect paling besar dan 

berpengaruh tinggi. Measure merupakan tahap identifikasi terhadap data yang dikumpulkan 

dengan melkaukan pengecekan kestabilan proses produksi menggunakan peta kontrol seperti 

P-Chart dan mengukur tingkat sigma proses produksi manhole cover and frame saat ini 

menggunakan software microsoft excel dengan rumus sebagai berikut = 

NORMSINV((1000000 DPMO)/1000000)+1.5. Tahap analyze merupakan Saran atau 

rekomendasi diberikan pada tahap ini dengan berupaya dapat menjelaskan dengan detail 

penyebab dan cara mengatasi penyebab yang ditimbulkan, pada tahap ini peneliti 

menggunakan diagram  Fishbone dalam pengidentifikasian akar penyebab yang sudah 

ditentukan pada CTQ. Tahap Improve Tahap Improve melakukan rekomendasi perbaikan 

dengan penggunaan Tree diagram dan Process Decision Program Chart (PDPC) untuk 

menemukan solusi yang dapat diimplementasikan dalam proses sehingga dapat meningkatkan 

kualitas produk. Diagram aliran dari metode penelitian yang digunakan dalam penelitian ini 

dapat digambarkan sebagai berikut : 
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Mulai

Studi Lapangan Studi Literatur

Rumusan Masalah

Tujuan Penelitian

Pengumpulan Data :
1. Data Umum Perusahaan
2. Data Jumlah Produksi
3. Data Total Produk Cacat

Pengolahan Data :
1. Define : Peta Proses Operasi,   

Diagram  CTQ, Diagram 
Pareto

2. Measure : Peta Kendali, 
Analisis Tingkat Nilai Six 
Sigma (DPMO)

3. Analyze : Diagram Fishbone
4. Improve : Tree Diagram, 

Process Decision Program

Analisis Hasil dan 
Pembahasan

Kesimpulan

Selesai
 

Gambar 1. Diagram Alir Penelitian 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN  

Tahap Define 

Define merupakan tahap pertama untuk mengidentifikasi masalah dalam penelitian ini. 

Tahap define dilakukan dengan menggunakan diagram pareto dan akan dikualifikasi 

sebagai Critical To Quality (CTQ) dan untuk mengetahui alur proses produksinya 

dilakukan pembuatan operation process chart. 
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1. Critical to quality (CTQ) 

CTQ Tree yang dapat dilihat pada Gambar 1 menunjukkan bahwa banyaknya CTQ ada 

lima. 

Jenis cacat 
manhole cover and 

frame

Cacat keropos merupakan jenis cacat 
berupa lubang-lubang pada coran

Tidak Utuh

Cacat rantap

Jenis cacat tidak utuh merupakan 
cacat pada bentuk produk yang tidak 

sesuai dengan bentuk cetakan

Cacat 
keropos

Cacat rantap merupakan jenis cacat 
pada permukaan coran yang kasar

Jenis cacat yang terdapat pada 
tulisan produk yang tidak tercetak 

dengan sempurna

Tabet

Rusak tulisan

Jenis cacat bergaris yang terdapat 
pada permukaan hasil coran 

 

Gambar 2. Critical To Quality (CTQ) 

2. Diagram Pareto 

Tabel 1. Presentase cacat produk 

Jenis Cacat Jumlah Cacat Presentase (%) Komulatif (%) 

Rantap 184 29.87% 29,87 

Keropos 167 27,11% 56,98 

Tabet 99 16,07% 73,05 

Tidak Utuh 86 13,96% 87,01 

Rusak Tulisan 80 12,99% 100,00 

Jumlah 616 100,0   

Tabeil 1 meirupakan tabeil yang meinunjukan jumlah keicacatan produk manholei 

coveir and framei seirta nilai preiseintasei komulatif yang seilanjuntya dijadikan diagram 

pareito. Beirikut adalah diagram pareito keicacatan produk manholei coveir and framei : 

 

Gambar 2. Diagram Pareito 



 
 
 

Pengendalian Kualitas Produk Dengan Metode Six SigmaPada PT XYZ 

 

80        JUPRIT - VOLUME 2, NO. 3, AGUSTUS 2023 
 
 

 

3. Ope iration Proce iss Chart (OPC) 

 

 

Gambar 3.  Peita Prose is Ope irasi 

Beirdasarkan gambar 3 dapat dike itahui se ilama proseis produksi te irdapat 7 ke igiatan 

opeirasi, 1 ke igiatan inspe iksi, dan 1 keigiatan ganda de ingan total waktu 1.650 me init. 

Tahap Measure 

Tahap Me iasu irei meimbahas te intang hasil pe ingu iku iran dan pe irhitu ingan dari me ingituing nilai 

sigma, pe ingu iku iran batas ke icacatan dari data samplei yang didapat de ingan me inggu inakan 

control chart. 

1. Pe ita Keindali 

a. Meinghituing ceintral line i (CL) 

CL= ρ =
௡௣

௡
 =  

ଵ଼ସ

ସ଻ହହ
 = 0,038696 

b. Meinghituing uippe ir ceintral linei (UiCL) 

U iCL= 0,038696 + (3𝑥
ඥ଴,଴ଷ଼଺ଽ଺୶ (ଵି ଴,଴ଷ଼଺ଽ଺)

ଵସଽ
) 
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c. Meinghituing loweir ceintral linei (LCL) 

LCL= = 0,038696 - (3𝑥
ඥ଴,଴ଷ଼଺ଽ଺୶ (ଵି ଴,଴ଷ଼଺ଽ଺)

ଵସଽ
) 

        

          Gambar 4. Peta Kendali Keropos         Gambar 5. Peta Kendali Rantap 

2. DPMO (Deifeict Peir Million Opportuinity) 

Peirhituingan DPMO (Deifeict Peir Million Opportuinitieis), keimuidian 

meingkonveirsikan hasil peirhituingan deingan tabeil Six Sigma uintuik meimpeiroleih nilai 

sigma. Meinuiruit Montgomeiry (2004) yang dikuitip di juirnal (Salomon  eit al., 2015), 

meinyatakan langkah yang peirlui dilakuikan dalam peirhituingan DPMO adalah seibagai 

beirikuit: 

a. Meinghituing nilai DPO 

DPO =
்௢௧௔௟ ஽௘௙௘௖௧

்௢௧௔௟ ௣௥௢ௗ௨௞ ௫ ஼்ொ
=

ଷ଴

ଵସଽ ௫ ହ
= 0,040268 

b. Meinghituing DPMO (deifeict peir million opportuinitieis) 

DPMO = DPO X 1.000.000 

DPMO = 0,040268 X 1.000.000  

DPMO = 40268,46 

c. Meineintuikan nilai sigma 

Peirhituingan ini konveirsi nilai sigma dari deifeict peir million (DPMO) meinjadi nilai 

sigma deingan meingguinakan Microsoft Eixeil deinagan ruimuis = 

NORMSINV((1000000-DPMO)/1000000)+1,5. Maka nilai DPMO 40268 adalah 

sigma 3,24 
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Tabel 2. Hasil Perhitungan Nilai Sigma Cacat Produk 

Bu ilan 

Ju imlah 

Barang 

Dicor 

Ju imlah 

Cacat 

CTQ DPU i DPO DPMO SIGMA 

     

Janu iari 149 30 5 0,201 0,04 40268 3,25 

Fe ibruiari 222 35 5 0,158 0,032 31532 3,36 

Mareit 656 66 5 0,101 0,02 20122 3,55 

April 121 20 5 0,165 0,033 33058 3,34 

Me ii 297 33 5 0,111 0,022 22222 3,51 

Ju ini 460 51 5 0,111 0,022 22174 3,51 

Ju ili 537 60 5 0,112 0,022 22346 3,51 

Agu istu is 747 89 5 0,119 0,024 23829 3,48 

Se ipteimbeir 440 53 5 0,12 0,024 24091 3,48 

Oktobeir 357 60 5 0,168 0,034 33613 3,33 

Nove imbe ir 437 68 5 0,156 0,031 31121 3,36 

De iseimbe ir 332 51 5 0,154 0,031 30723 3,37 

Rata-rata 0,14 0,028 27925 3,41 

 

Tahap Anlyze 

Pada tahap ini dilakuikan ideintifikasi suimbe ir-suimbeir peinye ibab produ ik cacat rantap se ibagai 

je inis cacat te irtinggi de ingan meinggu inakan diagram Ishikawa (Fish Bonei). Peinye ibab yang 

disajikan dalam Fishbonei Diagram beiruipa faktor mate irial, machinei, man, meithod, dan 

einvironmeint. 

Cacat Keropos

Bahan Baku

Metode

Pasir terlalu basah

Kurang 
pemberian 

lubang udara

 

Gambar 6. Diagram Fishbone Cacat Keropos 
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1. Faktor bahan bakui 

a. Pasir silika seibagai salah satui bahan bakui uitama dalam pe imbuiatan ceitakan 

te irlalui basah seihingga dapat be irpote insi meinye ibabkan ke icacatan produik 

2. Faktor me itodei 

a. Ku irangnya peimbeirian lu ibang uidara di pe irmu ikaan ceitakan se ite ilah prose is 

peinu iangan beisi cor meimbuiat sirku ilasi uidara didalam ceitakan tidak beirjalan 

deingan baik seihingga meimbuiat teirjadinya cacat ke iropos 

Cacat Rantap

Bahan Baku Metode Kerja

Manusia

Pasir terlalu basah

Pasir cetakan 
kurang baik

Takaran 
tidak sesuai 

SOP

Suhu ruangan panas

Bahan pengikat 
kurang baik

Cetakan rontok

 

Gambar 7. Diagram Fishbone Cacat Rantap 

1. Faktor manu isia 

a. Saat meilakuikan peike irjaan ceitakan peike irja ke ihilangan fokuis kare ina haruis 

beike irja deingan suihu i rangan panas yaitui antara 31°C – 35°C kare ina ve intilator 

atap ku irang be ikeirja de ingan baik 

2. Faktor me itodei 

a. Dalam peimbuiatan adonan pasir uintuik meimbuiat ceitakan  komposisi yang 

digu inkan tidak se isu iai de ingan SOP peiruisahaan  hal te irse ibu it teintuinya dapat 

me impeingaruihi kuialitas dari ceitakan itui seindiri 

3. Faktor bahan bakui 

a. Pasir silika se ibagai salah satui bahan bakui uitama yang teirlalu i basah be irpote insi 

me inciptakan produik cacat. 

Bahan pe ingikat yang kuirang baik me imbu iat ce itakan meingalami keirontokan 

seihingga me inye ibabkan cacat rantap pada produik manholei coveir and framei. 

Tahap Improve 

Tahap Improve i meilakuikan re ikome indasi pe irbaikan yang te irjadi pada je inis cacat rantap 

deingan peinggu inaan Treiei diagram dan Proceiss Deicision Program Chart (PDPC) u intu ik 

me ine imuikan soluisi yang dapat diimple ime intasikan PT XYZ. Be iriku it meiruipakan peimbahasan 

peirbaikan je inis keicacatan rantap : 
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1. Tre iei Diagram 

Mengurangi jenis 
kecacatan keropos

Faktor Bahan Baku

Faktor Metode 
Kerja

Kurang pemberian 
lubang udara

Pasir terlalu Basah
Inspeksi material 

sebelum digunakan

Melakukan 
pengawasan dan 

pengecekan setelah 
kegiatan penuangan  

Gambar 6. Tree Diagram Keropos 

Diagram pohon ataui treie i diagram meimu idahkan peiruisahaan dalam meimbe irikan 

solu isi teirhadap peinye ibab pe irmasalahan maka dari itu i treie i diagram diinteigrasikan salah 

satui peindeikatan six sigma yaitu i improve i (Sari & Beirnik, 2018). Pe irbaikan dilakuikan 

te irhadap se imuia suimbeir yang be irpote insi u intuik meinciptakan produ ik cacat be irdasarkan 

hasil analisis diagram seibab akibat cacat ke iropos. Be irdasarkan treiei diagram pada 

gambar 6 Peirbaikan pada faktor bahan bakui bisa dilakuikan de ingan meilakuikan inspeiksi 

mateirial seibe iluim pasir silika digu inakan. Pada faktor me itodei keirja meilakuikan 

peingawasan dan peinge iceikan seiteilah keigiatan pe inu iangan. 

Mengurangi jumlah 
cacat rantap

Faktor Bahan Baku

Faktor Metode 
Kerja

Faktor Manusia

Pasir terlalu Basah

Cetakan 
mengalami 
kerontokan

Inspeksi material 
sebelum digunakan

Mengganti bahan 
pengikat dengan 

bentonit

Hilang fokus
Melakukan 

penambahan 6 turbin 
ventilator

Memberikan 
pelatihan membuat 
cetakan pasir sesuai 

SOP

Adonan pasir untuk 
cetakan kurang 

baik

 

Gambar 7. Tree Diagram Keropos 

Beirdasarkan treie i diagram pada gambar 7 Pe irbaikan pada faktor bahan baku i bisa 

dilakuikan deingan meilakuikan inspeiksi mateirial se ibeiluim bahan bakui pasir silika 

diguinakan dan meingganti bahan pe ingikat yang awalnya seime in meinjadi be intonit. 

Faktor me itode i ke irja me ilakuikan pe ilatihan pe imbu iatan adonan ce itakan se isu iai deingan 

SOP yang ada pada pe iruisahaan. Pada faktor manu isia suihu i ruiangan yang cuiku ip tinggi 

me imbu iat pe ikeirja se iring keihilangan fokuis saat beikeirja maka dari itui u intuik meinu iruinkan 

su ihu i ruiangan teirse ibu it peirlu i dilakuikan peinambahan tuirbin ve intilator. 
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2. Proce iss Deicision Program Chart (PDPC) 

Cacat Keropos

Meningkatkan 
kualitas material

Memastikan proses 
produksi berjalan baik

Melakukan 
pembuatan cetakan 
dengan bahan baku 

pasir silika

Kualitas bahan baku 
buruk

Inspeksi material 
sebelum digunakan

o

Melakukan proses 
penuangan cairan 

besi cor

Kurang pemberian 
lubang udara

Melakukan pengawasan serta 
pengecekan setelah kegiatan 

penuangan

o  

Gambar 8. Process Decision Program Chart (PDPC) Keropos 

Pada gambar 8 diagran PDPC me injeilaskan teintang u isaha uintuik me ingu irangi cacat rantap pada 

produik meianhole i cove ir and framei. Proceiss deicision program chart (PDPC) dalam peine ilitian 

ini diinteigrasikan de ingan tahap six sigma yaitu i improve i. PDPC me imbantu i peiruisahaan uintu ik 

me inghindari faktor-faktor yang tidak te irduiga seirta meingide intifikasi apakah solu isi-solu isi yang 

te ilah diruimuiskan pada treie i diagram meimu ingkinkan uintuik diaplikasikan di pe iruisahaan (Sari & 

Beirnik, 2018). Be irdasarkan pada gambar 4.23 diagran PDPC solu isi yang meimuingkinkan uintu ik 

di aplikasikan PT XYZ meilakuikan inspeiksi mate irial seibe iluim digu inakan. Uisu ilan ini dibeiri 

simbol lingkaran kareina layak uintuik dilakuikan meingingat pasir silika yang te irlalui basah dapat 

me iningkatkan poteinsi cacat, keimuidian uintu ik soluisi yang ke idu ia meilakuikan peingawasan se irta 

peinge ice ikan se iteilah keigiatan peinu iangan. Soluisi ini dibe iri simbol lingkaran ke ire ina pe inye ibab 

uitama keiropos dise ibabkan ole ih kuirangnya peimbe irian luibang uidara pada ce itakan seitalah 

peinu iangan maka dari itui dipeirlu ikan pe ingawasan ataui peinge iceikan pasca prose is pe inu iangan. 
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Gambar 9. Process Decision Program Chart (PDPC) Rantap 
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Beirdasarkan pada gambar 9 diagram PDPC saran pe irbaikan yang meimuingkinkan uintu ik 

diteirapkan PT XYZ adalah deingan meilakuikan peirgantian bahan pe ingikat beintonit yang 

me imiliki daya ikat le ibih kuiat dibanding seime in, uisu ilan ini dibe irikan simbol lingkaran kare ina 

cacat rantap me iruipakan cacat yang dise ibabkan oleih bahan pe ingikat yang ku iramg baik se ihingga 

uisu ilan teirse ibu it layak uintu ik dilakuikan. Ke imu idian meilakuikan inspe iksi mate irial seibe ilu im 

diguinakan. Uisu ilan ini dibe iri simbol lingkaran kare ina layak uintuik dilakuikan me ingingat pasir 

silika yang te irlalui basah dapat meiningkatkan pote insi cacat. Uisu ilan peirbaikan yang 

me imuingkinkan uintuik dilakuikan seilanjuitnya adalah deingan meimbeirikan peilatihan meimbu iat 

adonan ceitakan seisu iai SOP peiruisahaan, hal ini layak uintuik dilakuikan kare ina be irdasarkan 

peirmasalahan di lapangan komposisi adonan ce itakan tidak se isu iai deingan SOP peiruisahaan. 

Se ilanjuitnya meilakuikan pe inambahan tuirbin ve intilator u isu ilan teirse ibu it layak uintu ik dilakuikan 

kareina suihu i ruiangan keirja yang tinggi meimbuiat pe ikeirja kuirang nyaman se ihingga dapat 

beirpote insi meiningkatkan reisiko cacat produik. 

 

KESIMPULAN DAN SARAN 

Dilihat dari hasil pe irhitu ingan DPMO pada tahap me iasuirei  se ibe isar 27925 dan tingkat 

sigma 3,41 dimana be irarti PT XYZ meimiliki le ive il sigma yaitui pada le ive il 3 yang beirarti 

peiruisahaan masuik pada keilompok rata-rata indu istri indoneisia. Faktor peinye ibab cacat produ ik 

manholei coveir and frame i beirdasarkan diagram fishbonei adalah faktor manu isia peike irja yang 

keihilangan fokuis saat be ikeirja kare ina suihu i ruiangan keirja yang teirlalui panas yaitui antara 31°C 

– 35°C me imbu iat peike irja kuirang nyaman dalam meilakuikan peike irjaannya, faktor bahan bakui 

pasir silika seibagai salah satui bahan bakui uitama yang te irlalui basah dan bahan pe ingikat yang 

ku irang baik be irpote insi meinciptakan produ ik cacat, faktor meitode i peimbu iatan adonan ce itakan 

yang tidak seisu iai de ingan SOP pe iruisahaan. Langkah pe irbaikan yang bisa dilaku ikan 

beirdasarkan pada tahap improve i diantarnya faktor manuisia meilakuikan peinambahan 6 buiah 

ve intilator atap, dan pe ingawasan baik saat pe inu iangan mauipu in pasca peinu iangan. Faktor 

mateirial dilakuikan inspeiksi mate irial se irta meingganti bahan peingikat seimein de ingan beintonit 

kareina beintonit me imiliki daya ikat yang le ibih tinggi. faktor me itodei pe ilatihan keipada peike irja 

ce itak me inge inai cara peimbu iatan adonan ceitakan se isu iai SOP PT XYZ dan me ilakuikan 

peingawsan saat prose is pe inu iangan mauipu in pasca pe inu iangan. 
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