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PT Trilogam Indojaya adalah perusahaan manufaktur yang memproduksi
holder sebagai salah satu komponen utama dalam proses produksinya. Namun,
perusahaan menghadapi masalah kualitas pada produk holder yang
mengakibatkan tingginya tingkat cacat dan ketidakpuasan pelanggan. Untuk
mengatasi permasalahan tersebut, diterapkan metode Six Sigma sebagai
pendekatan untuk mengidentifikasi dan mengurangi penyebab cacat dalam
proses produksi, sehingga meningkatkan kualitas produk secara keseluruhan.

Penelitian ini dilakukan melalui tahapan-tahapan dalam metode Six Sigma
yang terdiri dari Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control (DMAIC). Pada
tahap Define, ditentukan permasalahan utama dan sasaran perbaikan. Tahap
Measure digunakan untuk mengukur tingkat cacat awal dengan menghitung
Defect Per Million Opportunities (DPMO) dan level sigma. Selanjutnya, tahap
Analyze dilakukan untuk mengidentifikasi akar penyebab cacat menggunakan
alat seperti fishbone diagram, histogram, diagram pareto, Dll. Tahap Improve
dirancang untuk mengimplementasikan solusi perbaikan, sedangkan tahap
Control dilakukan untuk menjaga keberlanjutan perbaikan.

Hasil analisis menunjukkan bahwa nilai DPMO sebesar 61.100 dan
berdasarkan pada tabel DPMO ke nilai Sigma maka didapat nilai Sigma sebesar
3,037 atau pada tabel konversi Sigma pada bagian lampiran bisa dikatakan
berada pada level 3� dengan kualitas 93,89 % setiap 2.750 produk Holder O-
Ring yang dihasilkan oleh PT. Trilogam Indojaya. Sedangkan berdasarkan hasil
perhitungan, menunjukan bahwa nilai DPMO sebesar 50.000 dan berdasarkan
pada tabel DPMO ke nilai Sigma maka didapat nilai Sigma sebesar 3,145 atau
pada tabel konversi Sigma pada bagian lampiran bisa dikatakan berada pada
level 3� dengan kualitas 95 % setiap 3.200 produk New Holder O-Ring yang
dihasilkan oleh PT. Trilogam Indojaya.

Peningkatan control kualitas pada setiap tahap produksi melalui prosedur
pemeriksaan standar (Standars Operating Prosedure/SOP), pelatihan operator
untuk meningkatkan keterampilan dan kesadaran terhadap kualitas, serta
pengoptimalkan penggunaan jig dan groove sebagai alat bantu guna
memastikan presisi ukuran produk. Selanjutnya dilakukan penyesuaian
parameter mesin dan perawatan preventif secara rutin untuk meminimalkan
potensi cacat akibat keausan peralatan. Perbaikan ini diharapkan mampu
menurunkan Tingkat cacat secara signifikan, meningkatkan konsistensi kualitas
produk Holder, serta memperkuat kepuasan dan kepercayaan pelanggan di PT.
Trilogam Indojaya.

Kata Kunci : Six Sigma, DMAIC, DPMO, Level Sigma.
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PT Trilogam Indojaya is a manufacturing company that produces holders as
one of the main components in its production process. However, the company
faced quality problems with its product holders which resulted in high levels of
defets and customer dissatisfaction. To overcome this problem, the Six Sigma
method is applied as an approach to identify and reduce the causes of defects in
the production process, thereby improving overall product quality.

This research was carried out through stages in the Six Sigma method
consisting of Define, Measure, Analyze, Improve, and Control (DMAIC). At the
Define stage, the main problems and improvement targets are determined. The
Measure stage is used to Measure the initial defect level by calculating the Defect
Per Million Opportunity (DPMO) and Sigma level. Next, the Analyze stage is
carried out to identify the root causes of defects using tools such as fishbone
diagrams, histograms, pareto diagrams, etc. The improve stage is designed to
implement improvement solutions, while the Control stage is carried out to
maintain the continuity of improvements.

The results of the analysis show that the DPMO value is 61.100 and based
on the DPMO table to the Sigma value, the Sigma value is 3,037 or in the Sigma
conversion table in the appendix it can be said to be at the 3 sigma level with a
quality of 93.89 % for every 2.750 O-Ring Holder products produced by PT.
Trilogam Indojaya. Meanwhile, based on the calculation results, it shows that the
DPMO value is 50.000 and based on the DPMO table to the Sigma value, the
Sigma value is 3.145 or in the Sigma conversion table in the appendix it can be
said to be at the 3 sigma level with a quality of 95 % for every 3.200 New Holder
O-Ring products produced by PT. Trilogam Indojaya.

Improved quality control at every stage of production through standard
inspection procedures (Standard Operating Procedures/SOP), operator training
to improve skills and awareness of quality, and optimizing the use of jigs and
grooves as tools to ensure product size precision. Furthermore, machine
parameter adjustments and routine preventive maintenance are carried out to
minimize potensial defect due to equipment wear. These improvements are
expected to significantly reduce the defect rate, increase the consistency of
Holder product quality, and strengthen customer satisfaction and trust in PT.
Trilogam Indojaya.

Key words: Six Sigma, DMAIC, DPMO, Level Sigma.
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