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ABSTRAK 

RAFI RAIHAN PRIHARTONO. Perancangan Sistem Pengendalian Mutu 

yang Terstruktur dengan menggunakan DMAIC Six Sigma Pada PT XYZ. 

Dibimbing oleh ONO SUPARNO dan MARIMIN.  

 

PT XYZ merupakan perusahaan manufaktur pangan yang memproduksi bolu 

lapis berbahan dasar talas. Tingginya skala produksi menimbulkan tantangan dalam 

menjaga konsistensi kualitas, sehingga proyek ini bertujuan mengidentifikasi jenis 

cacat, menganalisis penyebabnya, serta merumuskan solusi pengendalian mutu 

menggunakan metodologi Six Sigma DMAIC. Tahap Define melalui diagram 

Pareto mengidentifikasi dua Critical to Quality (CTQ), yaitu tinggi produk kurang 

dari 4 cm (41,61%) dan tekstur kering (30,20%), yang secara kumulatif 

menyumbang sekitar tiga perempat total kecacatan. Tahap Measure menunjukkan 

proses berada dalam kondisi terkendali dengan rata-rata level sigma 3,75 dan 

DPMO berkisar 7.575,76 hingga 18.830,13. Tahap Analyze melalui fishbone 

diagram mengungkapkan bahwa akar masalah utama adalah belum adanya 

standarisasi toleransi gramasi pada depositor dan sistem pengawasan suhu steam 

tunnel. Pada tahap Improve, Solution Selection Matrix yang dipadukan dengan 

Metode Perbandingan Eksponensial (MPE) menghasilkan dua solusi prioritas, yaitu 

standarisasi depositor dan pengawasan suhu proses produksi, yang selanjutnya 

dijabarkan dalam rencana tindakan 5W+1H pada tahap Control. Proyek ini 

diharapkan menjadi acuan perusahaan dalam menekan tingkat kecacatan dan 

meningkatkan kapabilitas proses produksi secara berkelanjutan. 

 

Kata kunci: Bolu lapis, Critical to Quality, DMAIC, pengendalian mutu, Six Sigma. 

 

  



ABSTRACT 

RAFI RAIHAN PRIHARTONO. Designing a Structured Quality Control 

System using DMAIC Six Sigma at PT XYZ. Supervised by ONO SUPARNO and 

MARIMIN.  

 

PT XYZ is a food manufacturing company producing a taro-based layered 

sponge cake as its flagship product. The large production scale and high market 

demand present challenges in maintaining product quality consistency, 

necessitating a structured, data-driven quality control system using the Six Sigma 

DMAIC methodology. Define stage, using a Pareto diagram, identified two Critical 

to Quality (CTQ) characteristics: product height below 4 cm (41.61%) and dry 

texture (30.20%), which together accounted for approximately three-quarters of 

total defects. The Measure stage confirmed the process was statistically in-control, 

with an average sigma level of 3.75 and DPMO ranging from 7,575.76 to 18,830.13. 

Fishbone diagram analysis in the Analyze stage revealed that the primary root 

causes were the absence of standardized weight tolerance for the depositor and 

inconsistent temperature monitoring in the steam tunnel. Through a Solution 

Selection Matrix combined with the Exponential Comparison Method (ECM) in the 

Improve stage, two priority solutions were selected: depositor standardization and 

process temperature monitoring, which were further elaborated into a 5W+1H 

action plan in the Control stage. This research is expected to serve as a reference 

for reducing product defect rates and continuously improving production process 

capability. 
 

Keywords: Critical to Quality, DMAIC, layered sponge cake, quality control, Six 

Sigma. 
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5W+1H  : Pendekatan perencanaan tindakan yang terdiri atas 

enam elemen: What (apa), Why (mengapa), Where 

(dimana), When (kapan), Who (siapa), dan How 

(bagaimana).  

Bolu Lapis  : Produk kue berbahan dasar tepung yang terdiri 

atas dua lapisan bolu yang dimasak dengan cara 

dikukus.  

Cacat (Defect)  : Ketidaksesuaian karakteristik produk terhadap 

standar atau spesifikasi yang telah ditetapkan 
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Check-sheet  : Formulir pencatatan data yang digunakan operator 
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Depositor  : Mesin yang berfungsi menuangkan adonan ke 

dalam loyang sesuai dengan gramasi yang telah 

ditentukan.  

Diagram Fishbone  : Alat analisis berbentuk tulang ikan yang 

digunakan untuk mengidentifikasi akar penyebab 

suatu masalah berdasarkan kategori faktor tertentu 

(manusia, mesin, metode, material, pengukuran, 

lingkungan).  

Diagram Pareto  : Alat analisis berupa grafik batang dan garis 

kumulatif yang digunakan untuk mengidentifikasi 

dan memprioritaskan jenis cacat berdasarkan 

frekuensi kejadian terbesar.  

DMAIC   : Define, Measure, Analyze, Improve, Control 

adalah metodologi penyelesaian masalah kualitas 

yang sistematis dan berbasis data, terdiri atas lima 

tahap berurutan.  

DPMO   

 

: Defects Per Million Opportunities adalah jumlah 

cacat yang diperkirakan terjadi dalam satu juta 

peluang kejadian cacat pada suatu proses.  

DPO   : Defect per Opportunities adalah rasio jumlah 



cacat terhadap total peluang terjadinya cacat (total 

opportunities) dalam suatu proses.  

DPU   : Defect per Unit adalah rasio jumlah cacat terhadap 

jumlah unit yang diproduksi.  

Dumper  : Komponen pada steam tunnel yang berfungsi 

sebagai jalur keluarnya uap panas selama proses 

pengukusan.  

Gramasi  : Berat atau bobot adonan yang dituangkan ke 

dalam loyang sesuai standar yang ditetapkan.  

In-control  : Kondisi proses produksi yang berada dalam batas 

kendali statistik (di antara UCL dan LCL).  

LCL   : Lower Control Limit adalah batas kendali bawah 

pada peta kendali yang menunjukkan nilai 

minimum variasi proses yang masih dapat 

diterima.  

Level Sigma (Sigma 

Level)  

: Ukuran kapabilitas proses dalam menghasilkan 

produk sesuai spesifikasi; semakin tinggi nilainya, 

semakin rendah tingkat kecacatan proses.  

MPE   : Metode Perbandingan Eksponensial adalah 

metode pengambilan keputusan multikriteria yang 

memberikan bobot pada setiap kriteria untuk 

menentukan alternatif solusi dengan nilai 

preferensi tertinggi.  

Out of control  : Kondisi proses produksi yang berada di luar batas 

kendali statistik, mengindikasikan adanya variasi 

khusus (assignable cause) dalam proses.  

P-chart (Peta Kendali P)  : Diagram kendali yang digunakan untuk memantau 

proporsi produk cacat pada setiap subgrup 

pengamatan guna menilai kestabilan proses secara 

statistik.  

 SSM : Solution Selection Matrix adalah alat bantu 

pengambilan keputusan yang digunakan untuk 

mengevaluasi dan memprioritaskan alternatif 

solusi perbaikan berdasarkan beberapa kriteria 

penilaian.  

Steam Tunnel  : Mesin pengukusan berbentuk terowongan yang 

terdiri atas beberapa zona dengan fungsi berbeda 

untuk memasak adonan bolu lapis.  

UCL   : Upper Control Limit adalah batas kendali atas 



pada peta kendali yang menunjukkan nilai 

maksimum variasi proses yang masih dapat 

diterima.  


