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ABSTRAK

Pengendalian  kualitas produk merupakan suatu  sistem
pengendalian yang dilakukan dari tahap awal suatu proses sampai produk
jadi, dan bahkan sampai pada pendistribusian kepada konsumen. Salah satu
metode dalam pengendalian kualitas adalah six sigma. Six sigma merupakan
sebuah sistem yang komprehensif dan fleksibel untuk mencapai,
mempertahankan, dan memaksimalkan sukses bisnis. Six sigma
menggunakan fakta, data, analisis statistik untuk memperbaiki proses bisnis.
Salah satu pendekatan dalam six sigma adalah DMAIC. DMAIC merupakan
sebuah pendektan penyelesaian masalah yang terdiri dari lima tahap, yaitu
tahap define, tahap mesure, tahap analyze, tahap improve, dan tahap control.

Perusahaan XYZ merupakan sebuah perusahaan manufaktur
isolasi. Salah satu produk terlaris dari perusahaan ini adalah isolasi kabel.
Perusahaan ini mempunyai masalah, yaitu tingginya tingkat kecacatan pada
proses produksinya. Proses produksi yang paling banyak menghasilkan
produk cacat adalah pada proses packing. Jenis reject yang paling sering
terjadi pada proses packing adalah label miring. Perbaikan yang dilakukan
adalah dengan mencetak label langsung pada plastik wrapping. Perbaikan
yang dilakukan menurunkan reject menjadi 5,4%, tetapi, menambah biaya

packing 5 rupiah per roll.

Kata Kunci: Pengendalian Kualitas, Six Sigma, DMAIC, Produk Reject,
Biaya.
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