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Abstrak 
Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis pengendalian kualitas produk paving block di UD Mulia Genteng 

Beton dengan menggunakan pendekatan Six Sigma melalui tahapan Define, Measure, Analyze, Improve, dan 

Control (DMAIC), serta metode 5W+1H sebagai usulan perbaikan. UD ini kerap menghadapi masalah produk 

cacat seperti sompel, retak, dan permukaan tidak rata, yang berdampak terhadap mutu produk secara 

keseluruhan. Data dikumpulkan melalui observasi, wawancara, dan dokumentasi selama proses produksi pada 

bulan Mei 2025. Hasil analisis menunjukkan bahwa rata-rata nilai Defects Per Million Opportunities (DPMO) 

adalah sebesar 20.603,88 dan nilai sigma rata-rata sebesar 3,54, yang masih tergolong standar kualitas industri 

nasional. Penyebab utama cacat dianalisis menggunakan metode fishbone diagram, yang menunjukkan bahwa 

faktor manusia, material, metode, mesin, dan lingkungan merupakan kontributor utama. Sebagai upaya 

perbaikan, metode 5W+1H digunakan untuk merancang tindakan korektif secara sistematis. Penelitian ini 

menyimpulkan bahwa pendekatan Six Sigma efektif dalam meminimalkan tingkat cacat dan dapat menjadi 

landasan strategi peningkatan kualitas produk di UD.                                                                                          

 

Kata-Kata Kunci: Six Sigma, Paving Block, Pengendalian Kualitas, 5w+1h, DPMO. 

 

I. Pendahuluan 

 

Dalam industri manufaktur, kualitas produk 

merupakan faktor penting yang menentukan daya 

saing dan keberlanjutan perusahaan. Produk paving 

block, sebagai salah satu bahan bangunan utama, 

harus memenuhi standar kualitas tertentu agar dapat 

digunakan secara optimal. Namun, UD Mulia 

Genteng Beton, sebuah perusahaan produksi bahan 

bangunan di Medan, Sumatera Utara , sering 

menghadapi masalah kualitas produk yang berulang. 

Berdasarkan observasi dan survei, permasalahan 

utama dalam proses produksi adalah produk paving 

block yang mengalami cacat sompel, retak, dan 

permukaan tidak rata. 

Produk cacat berdampak negatif pada mutu 

produk secara keseluruhan , menyebabkan kerugian 

waktu, material, dan mengurangi penilaian dari 

pelanggan. Oleh karena itu, diperlukan pengendalian 

kualitas yang efektif untuk meminimalkan kesalahan 

operasional. Penelitian ini bertujuan untuk 

menganalisis pengendalian kualitas produk paving 

block di UD Mulia Genteng Beton menggunakan 

pendekatan Six Sigma melalui tahapan DMAIC 

(Define, Measure, Analyze, Improve, Control) dan 

metode 5W+1H sebagai usulan perbaikan sistematis. 

 

 

II.  Tinjauan Pustaka 

 

2,1  Pengendalian Kualitas 

Kualitas adalah tingkat atau derajat baik-

buruknya suatu produk, layanan, atau proses yang 

dinilai berdasarkan kesesuaian terhadap standar, 

kebutuhan, atau harapan tertentu. Dalam konteks 

industri dan manufaktur, kualitas biasanya diukur 

berdasarkan keandalan, ketahanan, penampilan, 

fungsi, dan kepuasan pelanggan. Produk dikatakan 

berkualitas tinggi jika bebas dari cacat, konsisten 

dalam performa, dan sesuai dengan spesifikasi teknis 

yang telah ditetapkan. Kualitas juga mencakup aspek 

proses produksi, termasuk efisiensi dan kontrol 

terhadap variabilitas hasil. 

Pengendalian kualitas adalah proses atau 

serangkaian kegiatan yang dilakukan untuk 

memastikan bahwa produk atau layanan yang 

dihasilkan memenuhi standar kualitas yang telah 

ditetapkan. Tujuannya adalah untuk mendeteksi dan 

memperbaiki kesalahan atau cacat sejak awal agar 

produk akhir sesuai dengan harapan pelanggan dan 

spesifikasi teknis.  

Menurut Pratama et al. (2025) Pengendalian 

kualitas  merupakan sebuah sistem untuk memeriksa  

kembali dan mengawasi tingkat kualitas produk atau  

proses melewati tahap perencanaan yang matang, 

penggunaan alat yang tepat,   pemeriksaan  

berkelanjutan, dan tindakan korektif. 

 

2.2 Six Sigma 

Menurut Rahmawati (2023) Six Sigma 

merupakan sebuah pendekatan atau teknik dalam 

pengendalian serta peningkatan mutu produk yang 

bersifat menyeluruh dan fleksibel. Metode ini 

menjadi inovasi terbaru di bidang manajemen 

kualitas yang bertujuan untuk meraih, 

mempertahankan, serta mengoptimalkan 

keberhasilan suatu perusahaan. Metode Six Sigma 

sendiri berfokus pada peningkatan mutu secara 

spesifik. Secara etimologis, istilah ini berasal dari 

kata "six" yang berarti enam dan "sigma", yaitu 
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satuan dari simpangan baku yang dilambangkan 

dengan simbol σ. Oleh sebab itu, Six Sigma sering 

kali ditulis sebagai 6σ. 

Selain itu Six Sigma memiliki tujuan untuk 

mengurangi variasi agar mendapatkan nilai DPMO 

(Defects Per Million Opportunity) sebesar 3,4 yang 

artinya, bahwa kemungkinan mendapatkan nilai 

cacat sebesar 3,4 dari sejuta kemungkinan. 

 

2.3 Metode Six Sigma 

Dalam penelitian ini, peneliti memilih UNTUK 

menggunakan pendekatan DMAIC, karena subjek 

yang diteliti telah memiliki produk, proses produksi, 

dan ditemukan adanya kecacatan produk. Adapun 

tahapan dalam metode DMAIC adalah sebagai 

berikut: 

1. Define : Tahap awal untuk mengidentifikasi dan 

merumuskan masalah, menggunakan alat seperti 

diagram SIPOC (Supplier, Input, Process, 

Output, Customer) untuk memetakan elemen 

penting proses. 

2. Measure: Tahap kedua untuk menganalisis 

masalah secara mendalam. Metrik utama yang 

diukur adalah Critical to Quality (CTQ), 

DPMO, dan Nilai Sigma, serta menggunakan 

Peta Kendali P untuk memantau konsistensi 

proses. 

3. Analyze : Tahap ketiga untuk mengidentifikasi 

faktor utama penyebab cacat terbanyak, 

menggunakan Diagram Fishbone (Diagram 

Sebab-Akibat) yang mengklasifikasikan 

penyebab (Man, Material, Method, Machine, 

Environment). 

4. Improve: Tahap keempat untuk merancang 

rencana tindakan perbaikan guna meningkatkan 

kualitas, menggunakan pendekatan 5W+1H 

(What, Why, Where, When, Who, How). 

 

Beberapa rumus yang digunakan dalam six 

sigma ini antara lain: 

a. Menghitung DPMO 

Untuk menghitung nilai DPMO dapat 

menggunakan rumus berikut: 

DPMO =  x 

1.000.000 

Keterangan : 

DPMO = defect per million oppourtinities 

CTQ = Critical to Qualty 

 

b. Nilai Sigma 

 
Keterangan: 

DPMO  = defect per million oppourtinities 

 

c. CL 

 

 

Keterangan: 

CL = Central Limit 

 

d. UCL 

 
Keterangan: 

UCL = Upper Control Limit 

CL = Central Limit 

 

e. LCL 

 
Keterangan: 

LCL = Lower Control Limit 

CL = Central Limit 

 

III.  Metodologi Penelitian 

 

Jenis penelitian ini adalah penelitian 

kuantitatif. Penelitian ini bertujuan untuk 

menganalisis proses produksi dan mengidentifikasi 

tingkat kecacatan produk paving block di UD Mulia 

Genteng Beton menggunakan pendekatan Six 

Sigma. Lokasi penelitian dilakukan di Jl. Gatot 

Subroto, Simpang Tanjung, Kec. Medan Sunggal, 

Kota Medan, Sumatera Utara, pada unit produksi 

yang aktif selama periode 1 Mei 2025 – 31 Mei 

2025. Metode Six Sigma yang digunakan dalam 

penelitian ini mengacu pada tahapan DMAIC, yaitu 

Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control. 

Tahapan Define digunakan untuk mendefinisikan 

permasalahan dan tujuan kualitas yang ingin dicapai. 

Measure dilakukan untuk mengumpulkan data 

jumlah produk cacat dan total produksi, kemudian 

dilakukan perhitungan nilai DPMO (Defects Per 

Million Opportunities). Tahapan Analyze dilakukan 

dengan menganalisis faktor penyebab kecacatan 

melalui diagram sebab-akibat (Fishbone Diagram) 

dan diagram Pareto. Improve dilakukan untuk 

merancang alternatif solusi dan usulan perbaikan. 

Tahapan terakhir yaitu Control bertujuan untuk 

mengontrol hasil implementasi agar mutu produk 

tetap terjaga. Data yang dikumpulkan berupa data 

primer dan sekunder. Data primer diperoleh melalui 

proses bisnis UD, data jenis cacat, jumlah produksi 

Paving block, data jumlah cacat, dan penyebab 

terjadinya cacat. Sedangkan data sekunder diperoleh 

dari dokumen produksi dan laporan kualitas produk 

sebelumnya.  

Dalam penelitian ini, peneliti memilih untuk 

menggunakan pendekatan DMAIC, karena subjek 

yang diteliti telah memiliki produk, proses produksi, 

dan ditemukan adanya kecacatan produk. Adapun 

tahapan dalam metode DMAIC adalah sebagai 

berikut: 
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a. Define 

Tahap Define merupakan langkah operasional 

pertama dalam program peningkatan kualitas six 

sigma. Dalam tahap define dilakukan identifikasi 

proyek yang potensial, mendefinisikan peran orang-

orang yang terlibat dalam proyek six sigma, 

mengidentifikasi Diagram SIPOC Merupakan alat 

yang digunakan oleh tim untuk mengidentifikasi 

seluruh elemen penting dalam proyek perbaikan 

proses. 

b. Measure 

Measure adalah tahap kedua dalam penerapan 

Six Sigma yang berfokus pada analisis mendalam 

terhadap masalah yang telah diidentifikasi pada 

tahap sebelumnya. 

tahapan yang dilakukan dalam Measure yaitu : 

1.  Menghitung DPMO 

Untuk menghitung nilai DPMO dapat menggunakan 

rumus berikut: 

DPMO =  x1.000.000 

Keterangan : 

DPMO = defect per million oppourtinities 

CTQ = Critical to Qualty 

 

2. CTQ (Critical to Qualty) 

 Langkah awal dalam tahap define adalah 

mengidentifikasi CTQ (Critical to Quality), yaitu 

karakteristik mutu yang digunakan untuk 

menentukan apakah suatu produk tergolong cacat 

atau memenuhi standar kualitas yang ditetapkan. 

 

3. Nilai Sigma 

 Untuk menghitung nilai Sigma dapat 

menggunakan rumus berikut: 

 

 

 
Keterangan: 

DPMO = defect per million oppourtinities 

 

4.   Peta Kendali  

  

Keterangan: 

 = Nilai Proporsi Kerusakan 

5. Menghitung Batas Kendali Atas (Upper Control 

Limit / UCL),Batas Kendali Bawah (Lower Control 

Limit / LCL) dan (Central Limit/CL) 

 

 

 

 
Keterangan: 

UCL = Upper Control Limit 

LCL = Lower Control Limit 

CL = Central Limit 

 

c.   Analyze 

   Tahap Analyze adalah langkah ketiga dalam 

metode peningkatan kualitas Six Sigma, di mana 

dilakukan analisis untuk mengidentifikasi faktor 

utama penyebab cacat terbanyak. 

d. Improve 

       Setelah sumber dan akar penyebab masalah 

kualitas berhasil diidentifikasi, tahap Improve 

dilakukan dengan merancang rencana tindakan 

untuk meningkatkan kualitas menggunakan metode 

Six Sigma. 

 

e.   Control 

Sebagai tahap terakhir dalam pendekatan Six 

Sigma, Control berfungsi untuk melakukan 

pengawasan agar memastikan bahwa hasil yang 

diharapkan sedang berjalan sesuai rencana. 

 

IV.  Hasil & Pembahasan 

 

Berdasarkan hasil pengamatan selama 1 bulan, 

diperoleh data jumlah produksi dan jumlah 

kecacatan produk paving block. Jenis cacat yang 

ditemukan antara lain bentuk sompel, retak, tidak 

rata. Dari hasil pengumpulan data, rata-rata produksi 

paving block sebanyak 1.549 unit.  

 
Tabel 1. Jumlah Data Kerusakan paving   block 

 
 Sumber: Pengolahan Data, 2025 
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4.1   Pendifinisian (Define)  
Tahap Define merupakan langkah operasional 

pertama dalam program peningkatan kualitas six 

sigma. 

 
         Gambar 1. Diagram SIPOC 

 

4.2  Pengukuran (Measure) 

Tahap measure merupakan langkah kedua 

dalam proses peningkatan kualitas menggunakan 

pendekatan Six Sigma. 

Pada tahap ini, dibuat CTQ, peta kendali P dan 

perhitungan nilai DPMO serta nilai sigma. Peta 

kendali P untuk cacat sompel, retak, dan tidak rata 

dapat dilihat pada Gambar 2,3,4 dan 5. 

 

 

             Gambar 2. Diagram Pareto 

 

Dapat dilihat dari tabel dan gambar di atas, 

bahwa dari 3 jenis cacat yang terjadi pada produk 

pada periode 1 Mei 2025 – 31 Mei 2025. Cacat yang 

paling banyak yaitu cacat sompel sebesar 55% dan 

disusul dengan cacat retak sebesar 23% dan cacat 

tidak rata sebesar 22%. 

 
Gambar 3. Peta Kendali Cacat Sompel 

 
Gambar 4. Peta Kendali Cacat Retak 

 

 

Gambar 5. Peta Kendali Cacat Tidak Rata 
 

Perhitungan dengan menggunakan peta 

kendali p-chart tidak secara langsung menyatakan 

bahwa data yang berada di luar batas kendali 

merupakan hal yang buruk, melainkan digunakan 

untuk mengamati tingkat konsistensi dari data 

tersebut, dan Jika tidak melewati batas kontrol pada 

peta kendali (control chart), artinya Tidak perlu ada 

tindakan koreksi yang besar, tetapi tetap harus 

dilakukan pemantauan rutin dan peningkatan 

berkelanjutan, karena proses terkendali belum tentu 

bebas dari cacat hanya saja tingkat cacatnya 

konsisten. 
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Tabel 2. Menghitung Nilai DPMO dan Nilai Sigma 

 
 

1. menghitung nilai DPMO  

DPMO =  x 

1.000.000  

        =  x 1.000.000 

     = 20.603,88 

 

2. Menghitung Nilai Sigma 

 

     =  

   = 3,54 

 

4.3   Analisa (Analyze)  
Tahap Analyze adalah langkah ketiga dalam 

metode peningkatan kualitas Six Sigma, di mana 

dilakukan analisis untuk mengidentifikasi faktor 

utama penyebab cacat terbanyak. Alur produksi 

paving block yaitu: 

 

 
 

4.4  Perbaikan ( Improve) 

Pada tahap improve dilakukan penentuan 

langkah-langkah perbaikan untuk mengurangi 

produk cacat. Berdasarkan analisis diagram fishbone 

pada tahap analyze, Tindakan perbaikan ini akan 

menggunakan analisis 5W+1H (What, why, where, 

when, who, and how). Pada metode 5W+1H dibuat 

berdasarkan hasil observasi dan wawancara kepada 

pemilik UD mengenai setiap aspek pada 5W+1H. 

Observasi dan wawancara dilakukan untuk 

mengidentifikasi lebih dalam dari kesalahan-

kesalahan yang terjadi saat proses produksi. 

langkah-langkah perbaikan (rekomendasi) yang 

diusulkan untuk meningkatkan pengendalian 

kualitas dan menanggulangi akar penyebab cacat 

masing-masing kecacatan (Sompel, Retak, dan 

Tidak Rata) dirumuskan menggunakan 5W+1H. 

Langkah-langkah tersebut meliputi Membuat dan 

mengimplementasikan Standar Operasional Prosedur 

(SOP) yang komprehensif untuk takaran bahan baku, 

proses pencetakan, dan penanganan produk, 

Mengadakan pelatihan rutin dan meningkatkan 

pengawasan terhadap pekerja untuk mendorong 

ketelitian dan kepatuhan terhadap instruksi kerja, 

Menambah divisi atau personel Quality Control 

(QC) untuk pemeriksaan material awal dan produk 

akhir guna menjaga konsistensi komposisi bahan, 

Melakukan perawatan preventif terjadwal 

(maintenance) dan kalibrasi pada mesin cetak agar 

mesin tetap dapat berjalan dengan lancar, 

Memastikan media penyusunan dan area penjemuran 

rata dan bersih serta menyediakan pelindung darurat 

(terpal/penutup) untuk mengontrol dampak cuaca 

ekstrem. 

 

4.5   Kontrol  
Dalam tahap kontrol, pengendalian mutu 

dilakukan dengan evaluasi bulanan terhadap tingkat 

kecacatan. Implementasi langkah ini diharapkan 

dapat menjaga mutu produk dan mengurangi jumlah 

produk cacat, diharapkan melalui penerapan Six 

Sigma pada proses produksi UD mulia genteng 

beton mampu mengurangi titik-titik kritis penyebab 

cacat dan mampu meningkatkan kualitas produksi. 

 

V.   Kesimpulan 

 

Penelitian ini menunjukkan bahwa penerapan 

metode Six Sigma dalam proses produksi paving 

block efektif dalam mengidentifikasi dan mengatasi 

permasalahan kualitas produk. Berdasarkan hasil 

analisis selama bulan Mei 2025, dari total produksi 

25.060 pcs, ditemukan 1.549 pcs produk cacat, 

dengan jenis cacat dominan adalah Sompel (55%), 

diikuti Retak (23%) dan Tidak Rata (22%). Nilai 

DPMO adalah 20.603,88, dan Nilai Sigma adalah 

3,54, yang tergolong dalam rata-rata standar industri 

nasional. Faktor Penyebab Kecacatan: Penyebab 

utama kecacatan melibatkan lima faktor: Manusia 

(kurang teliti, tidak ada SOP), Material (komposisi 

tidak seimbang), Mesin (cetakan aus, tekanan tidak 

stabil, kurang perawatan), Metode (proses 

penjemuran dan QC belum sesuai prosedur), dan 

Lingkungan (area kerja lembap, cuaca tidak 

menentu). Penerapan Six Sigma: Pendekatan 
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DMAIC efektif dalam mengidentifikasi masalah 

(Define), mengukur kinerja saat ini (Measure), 

menemukan akar masalah (Analyze), dan 

merumuskan usulan perbaikan (Improve), sehingga 

terbukti efektif untuk mengurangi variasi proses dan 

meningkatkan kualitas produk.  

Rekomendasi perbaikan yang dirumuskan 

melalui 5W+1H mencakup pembuatan dan 

implementasi SOP komprehensif (takaran, 

pencetakan, penanganan), pelatihan pekerja, 

penambahan personel QC, perawatan preventif 

mesin, dan memastikan media penyusunan serta area 

penjemuran yang rata. 

Penerapan metode ini juga dapat menjadi 

model peningkatan kualitas yang aplikatif bagi UD 

serupa di sektor industri konstruksi. 
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