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ABSTRAKSI 
 
 
 

Kualitas merupakan rangkaian keseluruhan karakterstik dan                        
keistimewaan dari suatu produk atau jasa dalam memuaskan sebagian atau 
keseluruhan kebutuhan dari konsumen. Konsumen sebagai pemakai produk 
semakin kritis dalam memilih atau memakai produk oleh karena itu keadaan ini 
mengakibatkan peranan kualitas semakin penting. 

 
Permasalahan di PT. Petrokimia Gresik ini adalah masih terjadinya 

defect produk Aluminium Fluorida (AlF3) meskipun perusahaan sudah 
menerapkan pengendalian kualitas. Akibat relatif tingginya tingkat defect ini 
sangat mempengaruhi kualitas Aluminium Fluorida (AlF3) oleh karena itu perlu 
adanya pengendalian kontrol kualitas yang diintegrasikan dengan Six Sigma 
DMAIC yang bertujuan sebagai solusi untuk mengatasi permasalahan perusahaan 
saat ini. 

 
Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi faktor-faktor 

yang mempunyai pengaruh signifikan terhadap kualitas Aluminium Fluorida 
(AlF3) sehingga nantinya secara optimal jumlah defect yang terjadi dapat ditekan 
dengan seminimal mungkin (zero defect). Untuk pengendalian kualitas 
Aluminium Fluorida (AlF3) digunakan metode Six Sigma Dengan cara analisa  
pengukuran batas spesifikasi kandungan dalam produk Aluminium Fluorida 
(AlF3) yakni kandungan AlF3, SiO2, Fe2O3, P2O5, LOI, H2O, Untamp, dan Mesh 
+ 325. maka nantinya didapatkan baseline kinerja tingkat output yang 
menggambarkan  tingkat DPMO serta Nilai Sigma Quality Level (SQL) selama 
tiga bulan.  

 
Hasil penelitian menunjukkan bahwa tingginya tingkat DPMO yang 

mempengaruhi kualitas Aluminium Fluorida (AlF3) adalah Kandungan 
Aluminium Fluorida (Purity) sebesar  DPMO = 117.023 dengan nilai SQL sebesar 
2,69 berarti kualitas produk ini (kandungan AlF3) masih jauh untuk mencapai 
zero defect karena memiliki persentase kecacatan sebesar 11,7023%., untuk 
kandungan Air (H2O) sebesar DPMO = 178.786 dengan nilai SQL sebesar 2,42 
berarti kualitas produk ini (kandungan Air) masih jauh untuk mencapai zero 
defect karena memiliki persentase kecacatan sebesar 17,8786 %, dan untuk ukuran 
mesh + 325 sebesar DPMO = 11.011 dengan nilai SQL sebesar 3,79 berarti 
kualitas produk ini mau mendekati untuk mencapai zero defect karena memiliki 
persentase kecacatan sebesar 1,1011 %.  

 
 

Keywords : Defect, Six Sigma DMAIC, Baseline, DPMO ,Sigma Quality Level 
(SQL) 

 
 



BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Kualitas merupakan keseluruhan karakteristik dan keistimewaan dari suatu 

produk atau jasa yang dihasilkan dari kemampuan produk atau jasa untuk 

memuaskan sebagian atau secara keseluruhan kebutuhan dari konsumen. 

Konsumen sebagai pemakai produk semakin kritis dalam memilih atau memakai 

produk, keadaan ini mengakibatkan peranan kualitas semakin penting. Berbagai 

macam metode dikembangkan untuk mewujudkan suatu kondisi yang ideal dalam 

sebuah proses produksi, yaitu zero defect atau tanpa cacat.  

Dengan adanya kualitas yang baik maka kelangsungan hidup suatu 

perusahaan akan dapat berkesinambungan. Kualitas adalah faktor kunci yang 

membawa keberhasilan bisnis, pertumbuhan dan peningkatan posisi bersaing. 

Industri yang maju dan modern seharusnya mampu memahami keinginan 

konsumen (Voice of Customer) dengan memperhatikan banyak faktor untuk 

menjaga mutu sebuah produk. Kualitas sebuah produk dikatakan bagus apabila 

kriteria-kriteria yang ada pada produk dapat membuat konsumen atau pengguna 

produk merasa puas sehingga jaminan kualitas menjadi prioritas utama dalam 

menentukan pilihan produk bagi konsumen.  

PT Petrokimia Gresik Tbk memproduksi jenis produk bahan – bahan kimia 

diantaranya adalah Aluminium Fluorida (AlF3). Produk Aluminium Fluorida 

mempunyai beberapa spesifikasi kualitas yang telah ditetapkan oleh perusahaan  

yakni kandungan AlF3 minimal 94%, kandungan SiO2 maximal 0.2% , kandungan 



P2O5 maximal 200 ppm, kandungan Fe2O3 maximal 700 ppm, kandungan LOI 

maximal 0.85%, kandungan H2O maximal 0.26%, Curah density minimal 0.7 

gr/ml dan Mesh +325 minimal 85%. Pada proses produksi Aluminium Fluorida  

merupakan proses produksi yang bersifat continue process dimana pada setiap 

bulannya perusahaan selalu memproduksi dengan tiap harinya selama 24 jam.  

Proses produksi Aluminium Fluorida (AlF3) masih terdapat berbagai jenis 

kecacatan karena tidak memenuhi batas syarat mutu yang telah ditetapkan oleh 

perusahaan. Dihadapkan pada kenyataan yang ada, jenis syarat mutu yang sering 

terjadi kecacatan adalah pada kandungan AlF3 ,H2O, dan Curah density (Untamp). 

Hal ini mengindikasikan bahwa produk AlF3 di PT Petrokimia Kimia masih 

banyak mengalami kekurangan dalam hal kualitas sehingga dengan implementasi 

metode Six Sigma ini nantinya diharapkan pencapaian tingkat kualitas yang 

memenuhi standar yang diinginkan, serta meminimalkan jumlah defect yang 

terjadi pada proses produksi sehingga akan menghemat biaya, waktu dan tenaga 

dan menjadikan kepuasan tersendiri bagi pelanggan. 

 

1.2 Perumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang diatas, maka dapat dirumuskan suatu 

permasalahan yaitu : “Bagaimana mengurangi tingkat kecacatan produk 

Aluminium Fluorida (AlF3) sehingga produk yang dihasilkan sesuai dengan 

spesifikasi syarat mutu yang ditentukan oleh PT Petrokimia Gresik Tbk ?”. 

 

 

 



1.3 Batasan Masalah 

Untuk mencapai tujuan yang diinginkan dalam penelitian maka perlu 

dilakukan pembatasan terhadap masalah yang dihadapi : 

1. Penelitian hanya menggunakan 4 tahap dari siklus DMAIC, untuk tahap 

Improve (I) hanya sebatas usulan sedangkan pada tahap Control (C) 

diserahkan pada pihak perusahaan.  

2. Masalah biaya produksi tidak dibahas dalam penelitian ini. 

 

1.4 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan perumusan masalah diatas, maka tujuan yang ingin dicapai dari 

penelitian ini adalah sebagai berikut : 

1. Menganalisa faktor–faktor kritis penyebab terjadinya defect paling dominan 

(terbesar) pada pembuatan produk Aluminium Fluorida. 

2. Analisis kualitas produk berdasarkan nilai sigma. 

3. Memberikan usulan perbaikan dengan tujuan mengurangi jumlah defect 

paling dominan (terbesar) yang ada pada proses produksi. 

 

1.5 Manfaat Penelitian 

Manfaat yang diperoleh dari penelitian ini adalah sebagai berikut :  

1.  Bagi Perusahaan 

Dengan adanya penerapan metode six sigma, perusahaan dapat 

mengurangi jumlah defect produk yang dialami selama ini. 

2.  Bagi Peneliti 

Dapat menambah pengetahuan serta wawasan mengenai metode six sigma. 



3.  Bagi Universitas 

Memberikan referensi tambahan dan perbendaharaan perpustakaan agar  

berguna di dalam mengembangkan ilmu pengetahuan dan juga berguna 

sebagai pembanding bagi mahasiswa dimasa yang akan datang. 

 

1.7 Sistematika Penulisan 

Penulisan laporan penelitian disusun sebagai berikut : 

BAB I :  PENDAHULUAN 

Pada bab ini akan diberikan gambaran mengenai latar belakang                             

dilakukannya penelitian, perumusan masalah yang akan dibahas, 

penetapan tujuan yang ingin dicapai, manfaat yang didapatkan, 

batasan dan asumsi yang digunakan serta sistematika penulisan. 

BAB II :  TINJAUAN PUSTAKA 

Berisi tentang teori-teori yang mendasari penelitian dan penelitian 

yang telah dilakukan sebelumnya. Teori yang mendasari penelitian 

antara lain : pengertian kualitas, pengertian pengendalian kualitas, 

pentingnya kualitas, , siklus DMAIC, six sigma (evaluasi kesiapan 

six sigma, tim six sigma, metode dasar six sigma,faktor penentu six 

sigma, dan seventools quality control). 

BAB III :  METODE PENELITIAN 

Pada bab ini akan dijabarkan langkah-langkah dalam melakukan 

penelitian secara struktur, termasuk formulasi dan pengembangan 

model serta kerangka berfikir juga instrument penelitian sehingga 



didapatkan solusi atau koherensi pembahasan guna menarik 

kesimpulan penelitian. 

BAB IV :  ANALISA DAN PEMBAHASAN 

Pada bab ini dijelaskan tentang data-data yang telah dikumpulkan 

untuk penelitian ini dan dua tahap siklus DMAI, yaitu tahap define 

dan measure. Pada sub bab pengumpulan data akan dijelaskan 

sekilas mengenai kondisi yang ada di PT Petrokimia Gresik. 

Kemudian pada sub bab kedua dilakukan pengolahan data sesuai 

dengan prosedur yang terdapat pada metode penelitian. Tahap 

define berisi tentang pendefisian masalah beserta tujuan yang ingin 

dicapai dan penentuan variabel yang kritis terdapat kualitas 

(critical of quality). Sedangkan tahap kedua, yaitu measure, berisi 

tentang pengukuran karakteristik kualitas tersebut pada tingkat 

output dan perhitungan kinerja awal baseline. Setelah define dan 

measure, yaitu anayize dan improve. Pada tahap analyze akan 

dilakukan analisa terhadap proses produksi. Kemudian pada tahap 

improve dilakukan perbaikan proses produksi dengan 

menggunakan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). 

BAB V :  KESIMPULAN DAN SARAN 

Pada bab ini akan dirumuskan kesimpulan yang merupakan hasil 

dari penelitian dan saran sebagai pertimbangan perbaikan 

selanjutnya. 

DAFTAR PUSTAKA 

LAMPIRAN 
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	 Untuk mengidentifikasi penyebab defect pada proses produksi Aluminium Fluorida (AlF3) yaitu dengan cara mengidentifikasi akar penyebab permasalahan, dilakukan secara brainstorming dengan pihak Perencanaan dan Pengendalian Produksi (Quality Control) maka didapatkan sumber dan akar penyebab masalah serta mendapatkan solusi masalah yang efektif fan effisien. Alat bantu yang digunakan dalam mengidentifikasi akar masalah berupa Cause and effect (fishbone diagram). Dibawah ini ditampilkan fishbone kecacatan produk AlF3 antara lain:
	Setelah sumber-sumber penyebab dari masalah teridentifikasi, maka langkah selanjutnya perlu melakukan penetapan rencana tindakan perbaikan yang bertujuan untuk peningkatan kualitas Six Sigma, sehingga dapat dicapai suatu tingkat kualitas pupuk yang sesuai dengan keinginan pelanggan. Alat yang digunakan untuk mengidentifikasi akar penyebab dari masalah kualitas pupuk ini adalah FMEA (failure mode and effect analysis).
	Berdasarkan dari tabel 4.16, diketahui nilai RPN yang terbesar pada proses pembuatan produk Aluminium Fluorida karena peralatan esin yang kurang diperhatikan, baik dalam hal setting mesin maupun perawatannya. Dengan melihat nilai RPN, maka disini peneliti hanya memberikan sebatas usulan rencana perbaikan dan pengendalian kepada pihak perusahaan untuk mengurangi tingkat resiko kegagalan. Adapun usulan rencana perbaikan dan pengendalian tersebut dapat dilihat seperti tabel berikut : 
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