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Informasi Artikel ABSTRAK

Riwayat Artikel: Penelitian ini bertujuan untuk mengendalikan dan meningkatkan
. . . kualitas produksi batu bata pada UMKM XYZ di Aceh Besar dengan
B:::r?m;tﬁﬁ:'éjgzgg?s menggunakan metode Six Sigma melalui tahapan DMAIC (Define,
Diterbitkan Juni ’16 2026 Measure, Analyze, Improve, Control). Data yang digunakan berupa
’ data produksi dan jumlah cacat selama periode Januari 2025 hingga

Maret 2026. Hasil penelitian menunjukkan bahwa tingkat cacat rata-

Kata Kunci: rata sebesar 3,83% dengan nilai Defects Per Million Opportunities
Cacat Produk (DPMO) berkisar antara 9.422-9.865 dan level sigma sebesar 3,84,
DMAIC yang menunjukkan bahwa kapabilitas proses masih berada pada
Industri Batu Bata tingkat menengah. Analisis menggunakan diagram fishbone
Pengendalian Kualitas mengidentifikasi bahwa penyebab utama cacat berasal dari faktor
Six Sigma metode, manusia, material, dan mesin. Jenis cacat dominan yang

ditemukan meliputi retak, patah, cacat bentuk, dan gosong. Usulan
perbaikan difokuskan pada penyusunan dan penerapan SOP,
peningkatan kualitas bahan baku, pelatihan tenaga kerja, serta
perawatan dan kalibrasi mesin. Tahap control dilakukan untuk
memastikan perbaikan berjalan secara konsisten melalui pengawasan
dan evaluasi berkala. Hasil penelitian menunjukkan bahwa metode Six
Sigma efektif dalam mengidentifikasi penyebab cacat dan memberikan
dasar perbaikan kualitas proses produksi.
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1. PENDAHULUAN

Industri manufaktur dan konstruksi memiliki peran penting dalam mendukung pertumbuhan
ekonomi, khususnya dalam penyediaan material bangunan yang berkualitas guna meningkatkan daya
saing di pasar [1], [2]. Kualitas produk menjadi faktor kunci yang menentukan kepuasan pelanggan
serta keberlangsungan usaha, terutama pada sektor industri bahan bangunan yang memiliki standar
mutu yang ketat. Dalam praktiknya, proses produksi seringkali menghadapi berbagai permasalahan
seperti variasi proses dan cacat produk (defect) yang dapat menurunkan kualitas serta meningkatkan
biaya produksi akibat rework maupun scrap [3]. Oleh karena itu, pengendalian kualitas menjadi
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aspek penting dalam sistem produksi modern untuk meminimalkan variasi dan mencapai target
kualitas yang optimal.

Salah satu pendekatan yang digunakan dalam pengendalian kualitas adalah metode Six
Sigma, yang berfokus pada pengurangan variasi proses dan cacat produk melalui pendekatan berbasis
data dan statistik [4], [5]. Metode ini menggunakan tahapan DMAIC (Define, Measure, Analyze,
Improve, Control) untuk mengidentifikasi penyebab utama cacat serta memberikan solusi perbaikan
yang sistematis. Implementasi Six Sigma terbukti efektif dalam berbagai industri manufaktur untuk
menurunkan tingkat cacat dan meningkatkan kapabilitas proses [6].

Pada industri bahan bangunan seperti batu bata, kualitas produk menjadi sangat krusial
karena berhubungan langsung dengan kekuatan struktur bangunan. Namun, proses produksi batu
bata umumnya masih menghadapi berbagai jenis cacat seperti retak, patah, cacat bentuk, dan gosong
akibat ketidakseimbangan proses produksi. Penelitian sebelumnya menunjukkan bahwa industri bata
masih memiliki tingkat cacat yang cukup tinggi sehingga memerlukan pendekatan pengendalian
kualitas yang lebih sistematis [7]. Kondisi ini sering ditemukan pada skala usaha mikro, kecil, dan
menengah (UMKM), yang umumnya masih menggunakan metode produksi tradisional dan belum
menerapkan sistem pengendalian kualitas berbasis data.

Berdasarkan data produksi pada UMKM XYZ di Aceh Besar selama periode Januari 2025
hingga Maret 2026, diketahui bahwa jumlah produksi mencapai 48.000 unit per bulan dengan rata-
rata persentase cacat berkisar antara 3,7% hingga 3,9%. Jenis cacat yang dominan meliputi retak,
patah, cacat bentuk, dan gosong, dengan total cacat mencapai 27.554 unit dari total produksi 720.000
unit. Tingginya jumlah cacat ini menunjukkan bahwa proses produksi masih belum optimal dan
menyebabkan kerugian finansial yang signifikan bagi pelaku usaha. Selain itu, keberadaan produk
cacat juga berdampak langsung terhadap pelanggan, seperti menurunnya kualitas bangunan akibat
penggunaan batu bata yang tidak kuat, meningkatnya potensi kerusakan konstruksi, serta
berkurangnya tingkat kepercayaan pelanggan terhadap produk yang dihasilkan. Kondisi ini dapat
mempengaruhi kepuasan pelanggan dan berpotensi menurunkan daya saing UMKM di pasar.

Kondisi tersebut sejalan dengan beberapa penelitian terdahulu yang mengkaji bahwa Six
Sigma mampu digunakan untuk mengidentifikasi akar penyebab cacat serta meningkatkan kualitas
proses produksi secara signifikan. Tanha et.al [8] menunjukkan bahwa metode Six Sigma mampu
meningkatkan efisiensi proses produksi dan mengurangi tingkat cacat melalui pendekatan berbasis
data dan analisis statistik. Selanjutnya, penelitian Wahyudiyanto & Wahyuni [9] pada industri
keramik menunjukkan bahwa tingkat cacat sebesar 3,2% dapat dianalisis menggunakan Six Sigma
dengan hasil level sigma sebesar 3,9, yang menunjukkan proses belum optimal. Selain itu, penelitian
Nurrobbil & Roder [10] pada industri roti menunjukkan bahwa penerapan Six Sigma berhasil
mengukur tingkat cacat dengan nilai sigma sebesar 2,19 dan memberikan dasar perbaikan proses
produksi. Ketiga penelitian tersebut menunjukkan bahwa Six Sigma efektif digunakan untuk
mengidentifikasi dan mengurangi cacat pada berbagai sektor industri.

Meskipun demikian, penerapan Six Sigma pada industri batu bata, khususnya pada skala
UMKM di daerah seperti Aceh Besar, masih relatif terbatas. Sebagian besar penelitian sebelumnya
berfokus pada industri manufaktur besar atau produk selain batu bata, sehingga masih terdapat celah
penelitian dalam penerapan metode ini pada UMKM berbasis material konstruksi tradisional.

Berdasarkan permasalahan tersebut, penelitian ini bertujuan untuk menerapkan metode Six
Sigma dalam pengendalian kualitas produk batu bata pada UMKM XYZ di Aceh Besar. Pendekatan
yang digunakan adalah metode DMAIC untuk mengidentifikasi jenis cacat dominan, menghitung
nilai DPMO dan level sigma, serta menentukan akar penyebab permasalahan dan usulan perbaikan.

2. METODE

Penelitian ini menggunakan pendekatan kuantitatif dengan metode Six Sigma melalui
tahapan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) untuk mengendalikan dan
meningkatkan kualitas produk batu bata pada UMKM XYZ di Aceh Besar. Pendekatan ini dipilih
karena mampu mengidentifikasi penyebab cacat secara sistematis serta memberikan solusi perbaikan
berbasis data.
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Objek penelitian adalah proses produksi batu bata pada UMKM XYZ, dengan fokus pada
identifikasi dan analisis cacat produk. Data yang digunakan dalam penelitian ini merupakan data
sekunder berupa data produksi dan jumlah cacat produk selama periode Januari 2025 hingga Maret
2026. Jenis cacat yang diamati meliputi retak, patah, cacat bentuk, dan gosong. Berikut rekapitulasi
data produksi:

Tabel 1. Rekapitulasi produksi dan jumlah cacat

Bulan Jumlah Jenis Cacat Jumlah
Produksi Produksi Retak Patah Cacat Gosong  Cacat
Bentuk
Jan-25 48.000 768 274 610 181 1.833
Feb-25 48.000 760 305 658 171 1.894
Mar-25 48.000 745 281 624 159 1.809
Apr-25 48.000 737 303 639 180 1.859
May-25 48.000 743 303 604 182 1.832
Jun-25 48.000 739 303 643 162 1.847
Jul-25 48.000 752 318 620 181 1.871
Aug-25 48.000 733 312 651 168 1.864
Sep-25 48.000 744 301 612 156 1.813
Oct-25 48.000 754 279 617 161 1.811
Nov-25 48.000 775 276 598 164 1.813
Dec-25 48.000 736 286 611 188 1.821
Jan-26 48.000 753 268 614 177 1.812
Feb-26 48.000 762 313 597 165 1.837
Mar-26 48.000 738 318 615 167 1.838

Dalam penelitian ini, penerapan metode Six Sigma dibatasi hanya pada tahapan Define,
Measure, Analyze, dan Improve (DMAI), tanpa melanjutkan ke tahap Control. Hal ini disebabkan
karena penelitian difokuskan pada identifikasi permasalahan kualitas, pengukuran kinerja proses,
analisis penyebab cacat, serta penyusunan usulan perbaikan. Tahap Control tidak dilakukan karena
implementasi dan pemantauan hasil perbaikan memerlukan waktu yang relatif panjang serta
keterlibatan langsung dari pihak UMKM secara berkelanjutan, yang berada di luar ruang lingkup
penelitian ini.

3. HASIL DAN ANALISIS
3.1 Define

Tahap define bertujuan untuk mengidentifikasi permasalahan kualitas yang terjadi pada
proses produksi batu bata serta menentukan karakteristik kualitas utama atau Critical to Quality
(CTQ) [11]. Pada tahap ini dilakukan identifikasi karakteristik kualitas (Critical to Quality/CTQ)
pada produk batu bata di UMKM XYZ. Berdasarkan hasil observasi dan data produksi, ditemukan
empat jenis cacat utama yaitu retak, patah, cacat bentuk, dan gosong. Keempat jenis cacat ini menjadi
indikator utama dalam pengendalian kualitas karena paling sering terjadi dan berpengaruh langsung
terhadap kualitas produk.

Tabel 2. Rekapitulasi produksi dan jumlah cacat

Bulan Jumlah Jenis Cacat Jumlah Persentase
Produksi Produksi Retak Patah Cacdt Gosong  Cacat Cacat
Bentuk
Jan-25 48.000 768 274 610 181 1.833 3,82%
Feb-25 48.000 760 305 658 171 1.894 3,95%
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Bulan Jumlah Jenis Cacat Jumlah Persentase
Produksi Produksi Retak Patah cacat Gosong  Cacat Cacat
Bentuk
Mar-25 48.000 745 281 624 159 1.809 3,77%
Apr-25 ~ 48.000 737 303 639 180 1.859 3,87%
May-25 ~ 48.000 743 303 604 182 1.832 3,82%
Jun-25 48.000 739 303 643 162 1.847 3,85%
Jul-25 48.000 752 318 620 181 1.871 3,90%
Aug-25  48.000 733 312 651 168 1.864 3,88%
Sep-25  48.000 744 301 612 156 1.813 3,78%
Oct-25 48.000 754 279 617 161 1.811 3,77%
Nov-25 48.000 775 276 598 164 1.813 3,78%
Dec-25 48.000 736 286 611 188 1.821 3,79%
Jan-26 48.000 753 268 614 177 1.812 3,78%
Feb-26 48.000 762 313 597 165 1.837 3,83%
Mar-26 48.000 738 318 615 167 1.838 3,83%

Berdasarkan data produksi batu bata pada UMKM XYZ selama periode Januari 2025 hingga
Maret 2026, jumlah produksi relatif konstan sebesar 48.000 unit per bulan. Namun, jumlah cacat
produk masih tergolong tinggi dengan rata-rata berkisar antara 1.809 hingga 1.894 unit per bulan.
Persentase cacat berada pada rentang 3,77% hingga 3,95%, dengan nilai rata-rata sekitar 3,83%.

3.2 Measure

Tahap measure dilakukan untuk mengukur kinerja proses produksi saat ini. Pengukuran
dilakukan dengan menghitung jumlah cacat, persentase cacat, Defects Per Million Opportunities
(DPMO), serta level sigma. Nilai DPMO dan sigma digunakan untuk mengetahui kapabilitas proses
dalam menghasilkan produk yang memenuhi standar kualitas. Semakin tinggi level sigma, semakin
baik kinerja proses produksi [12], [13]. Pada tahap ini dilakukan pengukuran kinerja proses produksi
dengan menghitung persentase cacat, nilai DPMO, dan level sigma. Adapun tahapan dalam membuat
peta kendali adalah sebagai berikut.

Perhitungan peta kendali dapat dilihat pada tabel berikut ini.

Tabel 3. Perhitungan CL, UCL, LCL

Bulan Defect P CL UCL LCL
Jan-25 1.833 0,038 0,038 0,041 0,036
Feb-25 1.894 0,039 0,038 0,041 0,036
Mar-25 1.809 0,038 0,038 0,041 0,036
Apr-25 1.859 0,039 0,038 0,041 0,036
May-25 1.832 0,038 0,038 0,041 0,036
Jun-25 1.847 0,038 0,038 0,041 0,036
Jul-25 1.871 0,039 0,038 0,041 0,036
Aug-25 1.864 0,039 0,038 0,041 0,036
Sep-25 1.813 0,038 0,038 0,041 0,036
Oct-25 1.811 0,038 0,038 0,041 0,036
Nov-25 1.813 0,038 0,038 0,041 0,036
Dec-25 1.821 0,038 0,038 0,041 0,036
Jan-26 1.812 0,038 0,038 0,041 0,036
Feb-26 1.837 0,038 0,038 0,041 0,036
Mar-26 1.838 0,038 0,038 0,041 0,036
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Berdasarkan hasil perhitungan pada tabel tersebut, maka dapat disajikan peta kendali pada
gambar berikut ini.

P-Chart Pengendalian Kualitas (2025-2026)
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Gambar 1. Peta Kendali

Berdasarkan Gambar 1, peta kendali menunjukkan bahwa seluruh nilai proporsi cacat (p)
selama periode Januari 2025 hingga Maret 2026 berada di dalam batas kendali atas (UCL) dan batas
kendali bawah (LCL). Hal ini mengindikasikan bahwa proses produksi berada dalam kondisi
terkendali secara statistik (in control). Nilai proporsi cacat juga cenderung stabil dan berfluktuasi di
sekitar garis tengah (CL) tanpa adanya pola penyimpangan yang signifikan.

Meskipun demikian, tingkat cacat yang masih berada di kisaran 3,7%-3,9% menunjukkan
bahwa proses produksi belum optimal secara kualitas. Oleh karena itu, diperlukan upaya perbaikan
lebih lanjut untuk menurunkan variasi proses dan meningkatkan kapabilitas produksi.

Dalam penelitian ini, penentuan nilai DPO dan DPMO didasarkan pada konsep peluang cacat
(opportunity) yang diturunkan dari karakteristik kualitas (Critical to Quality/CTQ). CTQ yang
diidentifikasi dalam penelitian ini terdiri dari 4 jenis cacat, yaitu retak, patah, cacat bentuk, dan
gosong. Dengan demikian, setiap unit batu bata memiliki 4 peluang terjadinya cacat. Oleh karena itu,
total peluang cacat diperoleh dari hasil perkalian antara jumlah unit produksi dan jumlah CTQ.

Nilai DPU dihitung dengan membagi jumlah cacat dengan jumlah unit produksi.
Selanjutnya, nilai DPO dihitung dengan membagi jumlah cacat dengan total peluang cacat (jumlah
produksi x jumlah CTQ). Nilai DPMO kemudian diperoleh dengan mengalikan nilai DPO dengan
1.000.000. Pendekatan ini digunakan untuk memberikan gambaran yang lebih akurat terhadap
tingkat kecacatan proses, karena mempertimbangkan seluruh kemungkinan cacat yang dapat terjadi
pada setiap unit produk.

Berdasarkan perhitungan tersebut, diperoleh nilai DPU, DPO, DPMO, dan level sigma untuk
setiap periode produksi yang disajikan pada Tabel 4.

Tabel 4. Hasil Perhitungan DPO, DPMO dan Nilai Sigma

Bulan pmlan Defet ~DPO  DPMO  Nilai Sigma
Jan-25 48.000 1833 0010  9.547 384
Feb-25 48.000 1894 0010  9.865 3,83
Mar-25 48.000 1809 0009  9.422 3,85
Apr-25 48.000 1850 0010  9.682 3,84
May-25 48.000 1832 0010  9.542 3,84
Jun-25 48.000 1847 0010 9620 3,84
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Bulan F,Jrlggl']"’l‘gi Defect DPO  DPMO  Nilai Sigma
Jul-25 48.000 1871 0010  9.745 3,84
Aug-25 48.000 1864 0010  9.708 3,84
Sep-25 48.000 1813 0,009  9.443 3,85
Oct-25 48.000 1811 0,009  9.432 3,85
Nov-25 48.000 1813 0009  9.443 3,85
Dec-25 48.000 1821 0,009  9.484 3,85
Jan-26 48.000 1812 0009  9.438 3,85
Feb-26 48.000 1837 0010 9568 3,84
Mar-26 48.000 1838 0010 9573 3,84

Berdasarkan Tabel 4, nilai Defects Per Unit (DPU), Defects Per Opportunity (DPO), dan
Defects Per Million Opportunities (DPMO) menunjukkan bahwa kinerja proses produksi batu bata
pada UMKM XYZ masih berada pada tingkat kapabilitas menengah. Nilai DPO berada pada kisaran
0,009-0,010, yang menghasilkan nilai DPMO antara 9.422 hingga 9.865. Hal ini mengindikasikan
bahwa dalam satu juta peluang, masih terdapat sekitar 9.000 lebih cacat yang terjadi dalam proses
produksi.

Jika ditinjau dari nilai sigma, proses produksi berada pada kisaran 3,83 hingga 3,85 dengan
rata-rata sebesar 3,84. Nilai ini menunjukkan bahwa proses produksi belum mencapai standar Six
Sigma (3,4 DPMO atau level sigma 6), sehingga masih terdapat peluang perbaikan yang cukup besar.
Meskipun demikian, nilai sigma tersebut menunjukkan bahwa proses sudah berada dalam kondisi
terkendali secara statistik, namun belum optimal dalam hal kualitas.

Secara tren, nilai DPMO cenderung berfluktuasi setiap bulan, yang mengindikasikan adanya
variasi proses yang belum sepenuhnya terkendali. Fluktuasi ini dapat disebabkan oleh
ketidakkonsistenan dalam faktor produksi seperti metode kerja, kualitas bahan baku, keterampilan
pekerja, serta kondisi alat yang digunakan. Kondisi ini menunjukkan bahwa stabilitas proses masih
perlu ditingkatkan untuk menghasilkan kualitas produk yang lebih konsisten.

3.3 Analysze
Tahap analyze bertujuan untuk mengidentifikasi akar penyebab terjadinya cacat produk.
Analisis dilakukan menggunakan diagram sebab-akibat (fishbone diagram) [14]. Adapun tahap
analyze yang diidentifikasi terdiri dari 4 jenis cacat produk, yakni retak, patah, bentuk dan gosong.
1. Retak

Method Man

Tidak ada pelatihan
Penyusunan batu bata ditumpuk
saat pembakaran Kelelahan
\ \ Pekerja kurang keahlian

N Kurang fokus
Tidak ada SOP penyusunan batu bata \
Cacat Retak

Campuran tidak homogen Cetakan tidak rata /

Tanah liat terlalu kering/basah Tekanan cetakan tidak stabil

Material Machine

Gambar 2. Fishbone cacat retak

Berdasarkan diagram fishbone, cacat retak pada batu bata disebabkan oleh faktor metode,
manusia, material, dan mesin. Dari aspek metode, tidak adanya SOP dan teknik penyusunan
yang kurang tepat menyebabkan distribusi panas tidak merata saat pembakaran. Pada aspek
manusia, kurangnya keterampilan, kelelahan, dan rendahnya fokus kerja mempengaruhi kualitas
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proses produksi. Dari sisi material, kondisi tanah liat yang tidak sesuai serta campuran yang
tidak homogen menyebabkan struktur produk menjadi lemah. Sementara itu, pada aspek mesin,
tekanan cetakan yang tidak stabil dan hasil cetakan yang tidak rata menyebabkan kepadatan batu
bata tidak merata sehingga mudah retak.

2. Patah

Method Man

Proses pengangkutan tidak
sesuai SOP

AN

Penyusunan tidak rapi

Cacat Patah
Sturktur campuran menjadi rapuh / Tekanan tidak optimal /

Bahan baku tidak sesuai Alat sudah aus

Penanganan kurang hati hati

Kesalahan saat pemindahan

Material Machine

Gambar 3. Fishbone cacat patah

Cacat patah pada batu bata juga dipengaruhi oleh faktor metode, manusia, material, dan
mesin. Dari aspek metode, proses pengangkutan yang tidak sesuai SOP dan penyusunan yang
tidak rapi menyebabkan tekanan berlebih pada produk. Dari aspek manusia, penanganan yang
kurang hati-hati serta kesalahan saat pemindahan meningkatkan risiko kerusakan. Pada aspek
material, kualitas bahan baku yang rendah dan campuran yang rapuh menyebabkan kekuatan
produk menurun. Sementara itu, dari aspek mesin, alat yang aus dan tekanan cetakan yang tidak
optimal menyebabkan kepadatan tidak merata sehingga batu bata mudah patah.

3. Bentuk

Method Man

Tidak ada SOP pencetakan Tidak teliti saat mencetak

\. R Ukuran tidak sesuai standar
Pencetakan tidak konsisten \

Tidak stabil saat dicetak Bentuk tidak presisi

Cacat Bentuk

Adonan terlalu lembek Cetakan rusak

Material Machine

Gambar 4. Fishbone cacat bentuk

Cacat bentuk disebabkan oleh faktor metode, manusia, material, dan mesin. Dari metode,
tidak adanya SOP dan pencetakan yang tidak konsisten membuat hasil tidak seragam. Dari
manusia, kurangnya ketelitian dan ketidaksesuaian ukuran menjadi penyebab utama. Dari
material, bahan yang tidak sesuai dan adonan terlalu lembek memengaruhi bentuk produk.
Sementara dari mesin, cetakan yang rusak dan tidak presisi menyebabkan hasil tidak sesuai.

Pengendalian Kualitas Produk Batu Bata Menggunakan Six Sigma pada UMKM XYZ di Aceh Besar (Adyk
Marga Raharja)



MINE-TECH, Vol.5, No.1, Juni 2026: 28 - 38 35

Secara keseluruhan, cacat ini terjadi akibat kurangnya standarisasi, kontrol material, dan kondisi
mesin yang belum optimal.

4. Gosong

Method Man

Kurangnya pengawasan oleh

kerj t bak
Tidak ada SOP pembakaran peicerja saat pemexaran

AN

Suhu tidak terkontrol
Pembakaran terlalu lama \
Cacat Gosong
Suhu pada tungku tidak merata /

Pemerataan bahan bakar tidak merata

/

Tidak adanya prosedur pembakaran

Kontrol suhu tidak akurat

Material Machine

Gambar 5. Fishbone cacat gosong

Cacat gosong terjadi akibat faktor metode, manusia, material, dan mesin. Dari metode, tidak
adanya SOP pembakaran dan waktu pembakaran yang terlalu lama menyebabkan suhu tidak
terkendali. Faktor manusia berkaitan dengan kurangnya pengawasan dan kemampuan
mengontrol suhu. Dari material, penggunaan bahan bakar yang tidak sesuai menyebabkan panas
berlebih. Sementara itu, dari mesin, distribusi suhu yang tidak merata dan alat kontrol yang tidak
akurat mengakibatkan produk menjadi gosong.

3.4 Improve

Tahap improve merupakan tahap perumusan dan implementasi usulan perbaikan
berdasarkan hasil analisis penyebab cacat. Perbaikan difokuskan pada faktor-faktor yang paling
berpengaruh terhadap kualitas produk, seperti perbaikan metode kerja, pengendalian bahan baku,
serta optimalisasi proses produksi [15]. Pada tahap improve, perbaikan yang perlu dilakukan
difokuskan pada empat jenis cacat utama, yaitu retak, patah, bentuk, dan gosong, dengan
mempertimbangkan faktor metode, manusia, material, dan mesin. Pada cacat retak, perbaikan
dilakukan dengan mengatur waktu dan kondisi penjemuran agar tidak terlalu cepat, serta menyusun
SOP penyusunan dan pengeringan. Dari sisi manusia, perlu dilakukan pengaturan jam kerja dan
pelatihan rutin untuk meningkatkan fokus dan keterampilan pekerja. Selain itu, kualitas material
perlu dikontrol melalui peningkatan proses pencampuran dan pengendalian kadar air bahan baku.
Dari aspek mesin, dilakukan perbaikan cetakan dan penstabilan tekanan mesin agar hasil lebih
merata.

Pada cacat patah, perbaikan difokuskan pada penerapan SOP produksi dan penataan produk
yang rapi. Dari sisi manusia, diperlukan pelatihan dalam penanganan material serta penggunaan alat
bantu saat pemindahan untuk mengurangi kerusakan. Material juga perlu diperbaiki melalui
pengaturan komposisi dan seleksi bahan baku. Sementara itu, mesin perlu diatur tekanannya secara
optimal serta dilakukan perawatan dan penggantian alat yang sudah aus.

Pada cacat bentuk, perbaikan dilakukan dengan menyusun SOP pencetakan dan melakukan
standarisasi proses kerja. Pekerja perlu diberikan pelatihan serta pengawasan untuk meningkatkan
ketelitian, dan penggunaan alat ukur standar perlu diterapkan. Dari sisi material, dilakukan kontrol
kualitas bahan baku dan pengaturan komposisi campuran. Selain itu, mesin perlu dikalibrasi dan
cetakan yang rusak harus diperbaiki atau diganti.

Pengendalian Kualitas Produk Batu Bata Menggunakan Six Sigma pada UMKM XYZ di Aceh Besar (Adyk
Marga Raharja)



36 MINE-TECH, Vol.5, No.1, Juni 2026: 28 - 38

Pada cacat gosong, perbaikan difokuskan pada penyusunan SOP pembakaran serta
penentuan waktu pembakaran yang optimal. Dari faktor manusia, perlu ditingkatkan pengawasan
dan kemampuan dalam mengontrol suhu melalui pelatihan. Material diperbaiki dengan
menggunakan bahan bakar yang sesuai standar dan menetapkan prosedur penggunaannya. Sementara
itu, dari sisi mesin, perlu dilakukan perbaikan distribusi panas serta kalibrasi alat ukur suhu agar
proses pembakaran lebih terkendali.

Target penurunan tingkat cacat dalam penelitian ini ditetapkan sebesar 30% dari kondisi
awal. Penetapan target ini didasarkan pada temuan dalam berbagai studi yang menunjukkan bahwa
penerapan metode Six Sigma pada industri manufaktur mampu menurunkan tingkat cacat secara
signifikan, umumnya berada pada kisaran 20% hingga 50% tergantung pada kompleksitas proses dan
tingkat pengendalian awal [11], [12]. Selain itu, kondisi proses produksi pada UMKM XYZ yang
masih belum terstandarisasi serta belum optimalnya pengendalian kualitas menunjukkan bahwa
terdapat peluang perbaikan yang cukup besar. Hal ini sejalan dengan penelitian [16] yang
menyatakan bahwa organisasi dengan tingkat kematangan proses yang rendah cenderung memiliki
potensi peningkatan kualitas yang lebih tinggi setelah implementasi Six Sigma. Dengan
mempertimbangkan kondisi tersebut, target penurunan sebesar 30% dinilai realistis dan dapat dicapai
melalui penerapan usulan perbaikan yang telah dirumuskan. Target ini juga sejalan dengan
peningkatan kapabilitas proses yang diharapkan, yaitu kenaikan level sigma dari 3,84 menjadi sekitar
4,1, sebagaimana ditunjukkan dalam penelitian [17] menyatakan bahwa peningkatan level sigma
berbanding lurus dengan penurunan tingkat cacat dalam proses produksi.

Secara keseluruhan, upaya perbaikan yang dilakukan menekankan pada standarisasi proses,
peningkatan kompetensi tenaga kerja, pengendalian kualitas material, serta perawatan dan
pengendalian mesin guna meminimalkan terjadinya cacat produk.

3.5 Pembahasan

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan menggunakan metode Six Sigma dengan
tahapan DMAIC, diketahui bahwa proses produksi batu bata pada UMKM XY Z masih menghasilkan
tingkat cacat yang relatif tinggi, yaitu berada pada kisaran 3,77% hingga 3,95% dengan rata-rata
sebesar 3,83%. Meskipun berdasarkan peta kendali proses produksi berada dalam kondisi terkendali
secara statistik, namun nilai tersebut menunjukkan bahwa kualitas proses masih belum optimal. Hal
ini diperkuat dengan hasil perhitungan nilai DPMO yang berada pada kisaran 9.422 hingga 9.865
dengan level sigma sebesar 3,84. Nilai ini mengindikasikan bahwa kapabilitas proses masih berada
pada tingkat menengah dan masih memiliki peluang besar untuk ditingkatkan. Kondisi ini juga
sejalan dengan penelitian Saputri dan Syifa [18] yang menyatakan bahwa meskipun proses berada
dalam batas kendali statistik, tingkat cacat tetap perlu diperbaiki untuk meningkatkan kualitas
produk.

Hasil penelitian ini sejalan dengan penelitian yang dilakukan oleh Tanha et al. [6] yang
menyatakan bahwa metode Six Sigma mampu mengidentifikasi penyebab utama cacat serta
meningkatkan efisiensi proses produksi. Dalam penelitian ini, tahapan analyze menggunakan
diagram fishbone berhasil mengidentifikasi akar penyebab cacat yang berasal dari empat faktor
utama, yaitu metode, manusia, material, dan mesin. Temuan ini juga didukung oleh Kumar et al. [19]
yang menyatakan bahwa identifikasi faktor kritis sangat penting dalam keberhasilan implementasi
Lean Six Sigma. Hal ini menunjukkan bahwa permasalahan kualitas tidak hanya disebabkan oleh
satu faktor, melainkan merupakan hasil interaksi dari berbagai aspek dalam proses produksi.

Jika dilihat dari jenis cacat, cacat retak, patah, bentuk, dan gosong memiliki karakteristik
penyebab yang berbeda namun saling berkaitan. Pada cacat retak, faktor dominan berasal dari
ketidaksesuaian kondisi material dan proses pengeringan yang tidak terkontrol. Hal ini juga didukung
oleh penelitian Wicaksono et al. [6]yang menekankan pentingnya pengendalian material dalam
menekan cacat produk. Sementara itu, cacat patah lebih banyak dipengaruhi oleh faktor penanganan
dan metode penyusunan, yang menunjukkan pentingnya aspek handling dalam menjaga kualitas
produk selama proses produksi.
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Pada cacat bentuk, penyebab utama berasal dari ketidakkonsistenan proses pencetakan serta
kondisi mesin yang tidak presisi. Hal ini memperkuat temuan Wahyudiyanto & Wahyuni [7] serta
didukung oleh penelitian Fortuna dan Yuliawati [20] yang menyatakan bahwa stabilitas proses dan
kinerja mesin sangat berpengaruh terhadap keseragaman produk. Sedangkan pada cacat gosong,
faktor dominan berasal dari proses pembakaran yang tidak terkontrol, baik dari segi suhu, waktu,
maupun distribusi panas. Kondisi ini menunjukkan bahwa proses pembakaran merupakan tahap Kritis
yang sangat menentukan kualitas akhir produk.

Tahap improve dalam penelitian ini menghasilkan berbagai usulan perbaikan yang
difokuskan pada standarisasi proses, peningkatan kualitas material, pelatihan pekerja, serta
perawatan mesin. Usulan ini sejalan dengan penelitian Nurrobbil & Roder [8] serta diperkuat oleh
penelitian Setiawan [21] yang menunjukkan bahwa penerapan Six Sigma mampu menurunkan
tingkat cacat secara signifikan melalui perbaikan proses yang sistematis. Berdasarkan usulan
perbaikan tersebut, ditetapkan target penurunan tingkat cacat sebesar 30% dari kondisi awal. Target
ini dinilai realistis dengan mempertimbangkan kondisi proses produksi yang belum terstandarisasi
serta potensi perbaikan yang masih cukup besar. Dengan target tersebut, jumlah cacat diperkirakan
menurun dari 27.554 unit menjadi sekitar 19.288 unit. Penurunan ini berdampak pada penurunan
nilai DPMO dari 9.568 menjadi sekitar 6.700, serta meningkatkan level sigma dari 3,84 menjadi
sekitar 4,1. Hal ini menunjukkan bahwa implementasi usulan perbaikan berpotensi meningkatkan
kapabilitas proses produksi secara signifikan.

Secara keseluruhan, hasil penelitian ini menunjukkan bahwa penerapan metode Six Sigma
efektif dalam mengidentifikasi akar penyebab cacat serta memberikan solusi perbaikan yang
sistematis pada industri batu bata. Temuan ini juga memperkuat hasil penelitian terdahulu yang
menyatakan bahwa Six Sigma dapat meningkatkan kualitas proses produksi di berbagai sektor
industri [6][7][8][12]. Namun demikian, penelitian ini memberikan kontribusi tambahan dengan
mengaplikasikan metode tersebut pada industri batu bata skala UMKM, yang sebelumnya masih
relatif terbatas diteliti.

Dengan demikian, penelitian ini tidak hanya mampu menurunkan potensi cacat melalui
usulan perbaikan, tetapi juga memberikan dasar yang kuat bagi pengembangan sistem pengendalian
kualitas yang lebih terstruktur pada industri sejenis di masa mendatang.

4. KESIMPULAN

Berdasarkan hasil penelitian penerapan metode Six Sigma dengan tahapan DMAIC mampu
mengidentifikasi permasalahan kualitas pada produksi batu bata di UMKM XYZ. Tingkat cacat rata-
rata sebesar 3,83% yang disesababkan oleh cacat retak, patah, bentuk dan gosong dengan nilai
DPMO sekitar 9.422-9.865 dan level sigma 3,84 menunjukkan bahwa proses masih berada pada
tingkat menengah dan belum optimal. Analisis menunjukkan bahwa penyebab utama cacat berasal
dari faktor metode, manusia, material, dan mesin. Usulan perbaikan yang perlu segera dilakukan
adalah penerapan SOP pada seluruh proses produksi, pengendalian kualitas bahan baku, peningkatan
pengawasan Kerja, serta perawatan dan kalibrasi mesin. Selain itu, pelatihan pekerja juga perlu
dilakukan untuk meningkatkan ketelitian dan keterampilan.
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