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ABSTRAK

Persaingan dalam dunia bisinis sekarang ini sangatlah ketat dan harus sangat
memperhatikan kualitas produk. PT. Alam Daya Sakti merupakan perusahaan yang
menghasilkan paving, bataco, dan kerb. Dalam proses produksi, masih terdapat produk
cacat yang melebihi bataas toleransi yang sudah ditetapkan oleh perusahaan. Sehingga
perlu adanya pengendalian kualitas untuk menghasilkan produk sesuai dengan standar
yang ada.

Six sigma merupakan suatu metode pengendalian kualitas yang terdiri dari DMAIC
(define, measure, analyze, improve, control) yang-diharapkan melalui tahap tersebut
bisa mengurangi produk cacat yang dihasilkan.

Berdasarkan peneltian yang sudah dilakukan pada PT. Alam Daya Sakti diketahui pada
produk paving berada pada tingkat-sigma 2,69 dengan DPMQ 7.272. Hal ini
menunjukkan bahwa perusahaan perlu melakukan perbaikan kualitas karena masih
jauh dari tingkat sigma yang diharapkan oleh perusahaan yaitu 2,8.

Dengan menggunakan diagram Ishikawa dapat diketahui akar penyebab masalah yang
ada pada perusahaan sehingga bisa-digunakan oleh perusahaan sebagai acuan untuk
memperbaiki. kualitas produk yang -dihasilkan..dan menekan produk cacat yang
dihasilkan. Dari penelitian ini peneliti juga memberikan saran kepada perusahaan untuk

memberikan instruksi kerja-pada karyawan, pengawasan, dan pengontrolan.

Kata Kunci : Six Sigma, DPMO, DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve,
Control)
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