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Abstract-- PT XYZ, a company engaged in television speaker injection and assembly, faced critical quality
issues caused by peel-off defects on conepaper components. During the first quarter of 2025, this specific defect
accounted for 0.20% of total production, representing 61.79% of all recorded defects, making it the most dominant
problem on the assembly line. This study applies the Six Sigma DMAIC methodology, comprising Define, Measure,
Analyze, Improve, and Control phases, supported by SIPOC mapping, Pareto diagrams, and Fishbone analysis to
identify root causes related to manpower, machine, method, and material factors. Analysis revealed that
inconsistent manual pressing, untrained operators, unstandardized adhesive, and insufficient machine
maintenance were primary contributors. Corrective actions included replacing manual presses with automated
pneumatic machines, upgrading adhesive specifications, and strengthening control procedures. These
improvements successfully reduced the defect rate from 0.20% to 0.13%, a 35% reduction, while raising the sigma
level from 3.57 to 3.67, confirming DMAIC's effectiveness.
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Abstrak-- PT XYZ, perusahaan yang bergerak di bidang injeksi dan perakitan speaker televisi,
menghadapi masalah kualitas akibat cacat peel off pada komponen conepaper. Pada triwulan pertama 2025,
cacat ini mencapai 0,20% dari total produksi, atau 61,79% dari seluruh cacat tercatat, sehingga menjadi
masalah kualitas paling dominan pada lini perakitan. Penelitian ini menerapkan metodologi Six Sigma
DMAIC, terdiri dari tahap Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control, didukung pemetaan SIPOC,
diagram Pareto, dan analisis Fishbone untuk mengidentifikasi akar masalah pada faktor manusia, mesin,
metode, dan material. Berdasarkan analisis menunjukkan pengepresan manual tidak konsisten, operator
belum terlatih, material perekat belum terstandardisasi, serta perawatan mesin kurang memadai jadi
penyebab utama. Tindakan perbaikan meliputi penggantian alat pres manual dengan mesin otomatis berbasis
pneumatik, peningkatan spesifikasi perekat, dan penguatan prosedur pengendalian. Perbaikan ini berhasil
menurunkan tingkat cacat dari 0,20% menjadi 0,13%, atau penurunan sebesar 35%, sekaligus meningkatkan
level sigma dari 3,57 menjadi 3,67, yang membuktikan efektivitas penerapan DMAIC.

Kata Kunci : DMAIC, Cacat Mengelupas, Kualitas Produksi, Perekatan Conepaper

L PENDAHULUAN operasional dan Dberesiko pada ketidakpuasan

Persaingan yang semakin intensif dalam sektor
manufaktur sehingga menuntut perusahaan industri
untuk terus mengimplementasikan pengembangan dan
peningkatan performa proses produksi. Kinerja
optimal suatu proses produksi diukur melalui indikator
efisiensi yang dihasilkan, di mana efisiensi tersebut
terutama keseimbangan optimal antara biaya
operasional (cost) dan pencapaian target produksi
menjadi keunggulan kompetitif yang krusial [1].
Sejalan dengan hal tersebut, industri manufaktur
memiliki kewajiban untuk memastikan konsistensi
kualitas produk guna mempertahankan kepuasan
pelanggan dan daya saing di pasar. Meminimalkan
defect selama proses produksi merupakan aspek utama
dalam penjaminan kualitas karena tingginya tingkat
defect yang berpengaruh terhadap pada efisiensi setiap
prosesnya [2], sekaligus meningkatkan biaya

konsumen. Penelitian sebelumnya menunjukkan
bahwa penerapan Six Sigma DMAIC berhasil
meningkatkan level sigma [3] dari 3,57 menjadi 3,67
melalui penguatan perawatan mesin dan pelatihan
personel [4]. Dengan mengatasi akar masalah pada
aspek operator dan mesin melalui standardisasi SOP
serta pemeliharaan teknis berkala perusahaan mampu
menekan biaya kegagalan kualitas sekaligus
mengoptimalkan performa lini produksi secara
strategis [5].

Six Sigma merupakan metodologi peningkatan
kualitas yang berpusat pada siklus DMAIC untuk
mengurangi defect. Metodologi ini sangat relevan
karena menjadi kerangka kerja utama dalam
menganalisis akar masalah defect Peel off untuk
meningkatkan efisiensi dan mengurangi biaya
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operasional yang disebabkan oleh defect dalam
manufaktur[6].

II. METODOLOGI PENELITIAN

Metodologi DMAIC (Define, Measure,
Analyze, Improve, Control) dalam studi kasus PT XYZ
digunakan sebagai kerangka kerja sistematis untuk
mengatasi cacat peel-off pada conepaper melalui
tahapan-tahapan berikut:

2.1 Define (Pendefinisian)

Lokasi penelitian adalah tempat atau area dimana
penelitian dilakukan, baik itu berupa observasi
maupun pengumpulan data. Dalam penelitian ini,
lokasi yang di teliti berada di Apartemen X, JI. TB
Simatupang, Cilandak, Jakarta Selatan 12430.

Tahap ini menetapkan sasaran strategis untuk
menurunkan tingkat cacat peel-off yang teridentifikasi
sebagai masalah dominan (mencakup 0,20% dari total
produksi atau 61,79% dari keseluruhan cacat). Fokus
utamanya adalah memperbaiki proses bonding
(perekatan) yang tidak efektif karena berdampak
negatif pada kepuasan pelanggan, biaya produksi, dan
efisiensi operasional . Pada tahap ini, digunakan
diagram SIPOC (Suppliers, Inputs, Process, Outputs,
Customers) untuk memetakan alur proses [7].

Tabel 1 digunakan untuk memetakan alur proses
perekatan (bonding) secara makro agar seluruh elemen
yang terlibat teridentifikasi dengan jelas.

Tabel 1. Diagram SIPOC
Keterangan

Vendor  material
conepaper)

Operator produksi
Unit kerja gudang
Conepaper

Perekat (adhesive)
Inputs Mesin press

SOP Produksi
Sumber Daya Manusia

Persiapan material

Aplikasi perekat

Penempelan conepaper
Pengepresan

Curing /pengeringan

Unit speaker dengan conepaper
terpasang sempurna (bebas cacat
peel off)

Lini  perakitan akhir (final
assembly)

QC Inspector

Pengguna speaker

Bagian

(lem dan

Supplier

Process

Outputs

Customers

Untuk mengidentifikasi variabel Critical to
Quality (CTQ) bertujuan agar produk dinilai
berkualitas oleh pelanggan dan perusahaan.

Pemilihan sasaran strategis yaitu menurunkan
tingkat cacat peel-off dari 0,20% menjadi 0,13%
(Target reduksi 35%).

Tabel 2. Dimensi Kualitas

Dimensi Voice of Variabel
Kualitas Customer Critical to
vocy Quality (CTQ)
Business (VOB
Kualitas Conepaper Daya tahan
Produk menempel kuat | lem setelah
dan tidak | proses curing
terkelupas
Presisi Proses | Proses Durasi
penekanan stabil | pengeringan
dan konstan yang tepat
sesuai
spesifikasi
kimia lem.
Kestabilitas Tekanan pada | Parameter
Alat alat seragam | tekanan
pada setiap unit | (Bar/Psi)
konsisten pada
mesin
otomatis.
Efisiensi Mengurangi Jumlah  lem
Biaya rework dan | yang
pemborosan dikeluarkan
material tidak boleh
kurang  atau
berlebih.

Cacat peel-off mencapai 61,79% dari total cacat.
Ini menjadikannya prioritas utama dalam CTQ karena
perbaikan di sini akan memberikan dampak terbesar
bagi efisiensi perusahaan Dengan menetapkan
variabel CTQ di atas (terutama pada tekanan mesin
dan kualitas lem), perusahaan memiliki dasar untuk
melakukan tahap berikutnya, yaitu measure
(mengukur  sejauh  mana  variabel tersebut
menyimpang saat ini).

2.2 Measure (Pengukuran)

Tahap ini berfokus pada pengukuran tingkat cacat
aktual guna mengevaluasi penyimpangan dari target
kinerja. Berdasarkan analisis data triwulan pertama
tahun 2025, teridentifikasi akumulasi total 1.170 unit
produk cacat (0,33% dari output), di mana cacat
Conepaper Peel Off menyumbang frekuensi tertinggi
sebesar 258 unit atau 61,79% dari total seluruh cacat.
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2.3. Analyze (Analisis)

Tahap ini bertujuan untuk menentukan akar
penyebab timbulnya cacat menggunakan Diagram
Pareto untuk memprioritaskan masalah dan Diagram
Fishbone (Ishikawa) untuk eksplorasi faktor penyebab
permasalahan. [8]. Hasil analisis mengidentifikasi
empat kategori akar masalah:

2.3.1. Manusia

Seringnya rotasi operator yang mengakibatkan
inkonsistensi kinerja serta produk yang dihasilkan
tidak sesuai dengan standar produk yang ditetapkan.

2.3.2. Mesin

Penggunaan alat pres manual dan kurangnya
rutinitas pemeliharaan pada alat perckat sehingga
mengakibatkan ~ kurang  kepresisiannya  dan
menghasilkan NG produk.

2.3.3 Metode
Prosedur pengepresan sepenuhnya masih bersifat
manual.

2.3.4. Material
Tidak adanya standar spesifikasi material baku
yang baku.

2.4. Improve (Pengembangan)

PT XYZ menerapkan solusi komprehensif untuk
bertransisi dari proses manual yang tidak stabil
menuju sistem mekanis yang terstandardisasi. Solusi
kunci meliputi penggantian alat pres manual dengan
mesin otomatis untuk menjamin tekanan seragam,
penggunaan perekat berkualitas superior,
pembentukan area bonding khusus (in-line repair),
serta peningkatan pelatihan operator. Langkah ini
berhasil menurunkan tingkat cacat sebesar 35%, dari
rata-rata 0,20% menjadi 0,13%.

2.5. Control (Pengendalian)

Fase ini memastikan perbaikan dipertahankan
melalui standardisasi proses dan mitigasi risiko
berulang. Strategi ini dilaksanakan melalui tiga pilar:
pemantauan berkelanjutan, standardisasi prosedural
(revisi SOP pengeleman dan penetapan standar
tekanan), serta mekanisme kontrol mutu melalui
penerapan checksheet (poka-yoke) dan evaluasi
mingguan terhadap kinerja mesin serta material .
Penyelarasan tahapan ini menunjukkan bahwa
DMAIC bukan sekadar menjelaskan proses produksi
yang ada, mengatasi produk reject di lingkungan
industri [9] melainkan langkah-langkah analitis dan
korektif —untuk mencapai efisiensi melalui
pengurangan pemborosan (waste material) dan biaya
pengerjaan ulang (rework).
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III. HASIL DAN PEMBAHASAN

Secara umum metodologi DMAIC merupakan
kerangka kerja peningkatan kualitas yang sistematis,
dimulai dari Define yang menetapkan target kualitas
(CTQ) berdasarkan kebutuhan pelanggan dilanjutkan
dengan Measure yang berfokus pada validitas data dan
pengukuran kemampuan proses saat ini kemudian
Analyze dengan menggunakan metode kualitatif
(Fishbone Diagram) untuk mengonfirmasi akar
penyebab (Root Causes) dilanjutkan dengan improve
yang mengembangkan dan menguji solusi optimal
(seperti menggunakan DOE) dan diakhiri dengan
Control yang memastikan perbaikan dipertahankan
melalui standardisasi (SOP) dan pemantauan statistik
berkelanjutan (Control Charts)[10]

3.1 Define

Secara mendasar tahap define berfungsi untuk
merumuskan permasalahan utama pada proses
manufaktur speaker di PT XYZ, yakni tingginya defect
peel-off. Defect ini didefinisikan sebagai kegagalan
adhesi atau pemisahan lapisan komponen yang
bersumber dari ketidakefektifan proses bonding
(perekatan). Kondisi ini secara substansial berdampak
negatif terhadap mutu produk, kepuasan pelanggan,
biaya produksi, dan efisiensi operasional, karena unit
yang cacat memerlukan perbaikan (rework) atau
eliminasi[11]. Oleh karena itu, sasaran strategis
proyek ini adalah mereduksi tingkat defect peel-off
hingga batas toleransi internal. Dalam kerangka
metodologis, digunakan Diagram SIPOC (Supplier,
Input, Process, Output, Customer) untuk memetakan
batasan proses secara komprehensif. Selain itu,
penekanan diletakkan pada identifikasi Critical to
Quality (CTQ), yang meliputi kualitas perekat, suhu
pemrosesan, dan akurasi waktu curing, sebagai
variabel penentu keberhasilan kritis dalam proses
bonding tersebut.

3.1.1 Man

Faktor tenaga kerja (manpower) memiliki
pengaruh besar dalam menentukan kualitas produk
akhir. Dalam konteks proses produksi speaker,
khususnya pada segmen yang memiliki kerentanan
tinggi terhadap defect peel-off, keterampilan dan
kedisiplinan operator merupakan variabel yang sangat
krusial. Hasil observasi menunjukkan adanya
ketidakpahaman mendalam di antara beberapa
operator terkait implementasi Prosedur Operasional
Standar (SOP), terutama pada tahapan aplikasi perekat
(bonding). Lebih lanjut, program pelatihan pekerja
baru dinilai belum dilaksanakan secara komprehensif,
yang berimplikasi pada ketidaksesuaian dalam teknik
pelaksanaan, seperti ketidaksesuaian pada tekanan
atau waktu perekatan. Oleh karena itu, peningkatan
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program pelatihan dan penguatan mekanisme
monitoring kinerja diusulkan sebagai langkah strategis
untuk mereduksi tingkat defect.

3.1.2 Material

Analisis pada proses manufaktur speaker
mengidentifikasi aspek material sebagai akar
penyebab utama defect peel-off pada area bonding.
Permasalahan utama terletak pada perekat (adhesive)
yang menunjukkan perbedaan kualitas dan
ketidaksesuaian  dengan  parameter  produksi,
mengakibatkan kelemahan ikatan dan kegagalan
adhesi setelah proses curing. Kondisi ini diperburuk
oleh tidak adanya standarisasi evaluasi mutu perekat
sebelum digunakan, serta perbedaan bawaan pada
karakteristik tekstur dan daya serap material
conepaper dan frame. Oleh karena itu, solusi untuk
mengatasi defect peel-off secara fundamental harus
memprioritaskan penjaminan kualitas material yang
ketat, pengendalian lingkungan penyimpanan, dan
penerapan standar pengujian material yang lebih tegas,
guna mencegah terulangnya kegagalan adhesi

3.1.3 Metode Kerja

Proses perakitan speaker TV pada Lini A-01
adalah rangkaian sistematis dari 19 tahapan yang
terbagi menjadi tiga fase utama yaitu persiapan dan
pembersihan komponen inti (untuk memastikan
kebersihan permukaan, vital untuk perekatan),
bonding komponen inti (fase utama pengeleman
magnet, yoke, dan frame yang melibatkan kontrol
viskositas perekat), dan finalisasi voice coil dan
conepaper (meliputi pemasangan komponen vital
seperti voice coil dan conepaper dengan proses press
manual). Meskipun prosedur kerja telah distandarkan,
proses perakitan, terutama pada tahapan bonding dan
press manual (handling tangan), menunjukkan adanya
inkonsistensi implementasi di lapangan, khususnya
terkait durasi waktu pengepresan yang tidak seragam.
Ketidakstabilan ini menjadi fokus utama penelitian, di
mana perbaikan metode kerja dan standardisasi waktu
proses yang diukur melalui Stopwatch Time Study
diusulkan sebagai solusi preventif untuk mencapai
keseimbangan alokasi kerja antar operator dan
meminimalkan potensi kegagalan kualitas..

3.1.4 Machine

Mesin dan peralatan, terutama Robot Dispensing
Otomatis (Model DC-300 dan DC-1000), memegang
peran sangat penting dan menentukan dalam kualitas
produk akhir speaker. Fungsi utama mesin-mesin ini
adalah untuk mengaplikasikan perekat secara presisi
dan konsisten (volume, posisi, dan ketebalan) pada
komponen kunci seperti magnet, voice coil, damper,
conepaper, dan frame, guna memastikan proses adhesi
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(bonding) yang optimal. Oleh karena peran vital
inilah, tingginya defect Peel Off mengindikasikan
bahwa perlu dilakukan investigasi mendalam terhadap
parameter operasional dan kondisi mesin dispensing
sebagai sumber potensial masalah kualitas adhesi.

3.1.5 Proses Repair Conepaper

Unit conepaper yang diklasifikasikan sebagai
Defect oleh Quality Control (QC) akan dialihkan ke
area Bak NG (Not Good) untuk dilakukan perbaikan
(repair) oleh Unit Produksi. Proses perbaikan ini
melibatkan penambahan perekat pada area sekitar
frame yang belum merata secara keseluruhan terhadap
sisi luar komponen. Pasca-perbaikan, dilakukan
pengecekan audio untuk verifikasi kualitas, dan
material yang telah berhasil diperbaiki tidak lagi
dikirim ke area abolis (pemusnahan material NG).

3.2. Measure

Tahap measure ini bertujuan pada mengukur
tingkat defect aktual guna mengevaluasi sejauh mana
proses operasional menyimpang dari target kinerja
yang telah ditetapkan. Analisis data produksi speaker
selama triwulan pertama tahun 2025 (Januari hingga
Maret) mencatat output aktual sebesar 365.233 unit,
melebihi target volume produksi (362.325 unit).
Meskipun demikian, produk yang dikategorikan OK
hanya berjumlah 364.063 unit, mengindikasikan
akumulasi total 1.170 unit defect atau 0,33% dari
keseluruhan output produksi.

Hasil Produksi
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Gambear 1. Hasil Produksi Speaker

Berdasarkan jenis defect menunjukkan bahwa
Conepaper Peel Off merupakan jenis defect dengan
kontribusi frekuensi tertinggi, menyumbang 258 unit
selama periode tersebut, yang setara dengan 0,20%
dari total produksi.
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Gambar 2. Prosentase Defect Product (per unit)

Proporsi ini secara signifikan dominan, mencapai
61,79% dari total keseluruhan defect. Defect lain
seperti voice coil broken (116 unit) dan conepaper
broken (29 unit) . Jenis voice coil broken merupakan
defect yang dominan dan untuk voice coil dirty,
damper overcut, dan dust cap broken merupakan jenis
kerusakan yang tidak signifikan.

3.3. Analize

Tahap analyze bertujuan untuk mengidentifikasi
defect dengan frekuensi tertinggi yang terjadi dalam
proses produksi serta menentukan akar penyebab
timbulnya defect tersebut. Analisis komprehensif
dilaksanakan  dengan memanfaatkan  berbagai
perangkat kualitas, yaitu Diagram Pareto untuk
memprioritaskan masalah, dan Diagram Fishbone
(Ishikawa) untuk mengeksplorasi faktor-faktor
penyebab yang mendasarinya.[12]

3.3.1. Pareto Diagram

Berdasarkan hasil analisis Diagram Pareto,
disimpulkan bahwa untuk mencapai reduksi tingkat
defect yang signifikan, alokasi sumber daya dan

aktivitas  perbaikan  harus  difokuskan pada
permasalahan tunggal, yaitu Conepaper Peel Off,
mengingat defect ini merupakan kontributor

kerusakan terbesar. Defect utama yang teridentifikasi
paling dominan adalah Conepaper Peel Off, dengan
proporsi mencapai 61,79% dari total seluruh
kecacatan.

Data Defect Paretto

120,00%

99,23%  99,66%  100,00%  100,00%

241,00
A

91,71% 100,00%

61,70% 80,00%
60,00%

29,33
- 167 ] 0,00
CONEPAPER VOICE COIL CONEPAPER VOICE COIL  DAMPER
PEELOFF  BROKEN  BROKEN  DIRTY (per OVERCUT
(per unit)  (per Unit)  (per unit) unit) (per unit)

DUST CAP
BROKEN
(per unit)

W we—w Rata-rata e

Gambar 3. Defect Pareto

Sebelum adanya proses perbaikan, proses
pemasangan conepaper seluruhnya dilakukan secara
manual oleh operator tunggal, yang menimbulkan
risiko tinggi terhadap tekanan yang tidak konsisten
dan distribusi perekat. Kondisi operasional inilah yang
menjadi penyebab utama tingginya frekuensi defect

conepaper peel off.

3.3.2. Fishbone Analysis

Untuk merancang upaya perbaikan produk cacat
(NG Product), diperlukan metodologi penelusuran
akar permasalahan, yang dalam penelitian ini
dilakukan melalui Analisis Fishbone (Diagram
Ishikawa). Diagram Fishbone, merupakan pendekatan
yang sistematis dan efektif untuk perbaikan
berkelanjutan (Continuous Improvement) dalam
proses manufaktur. [13]

’6/ —

i |
bl

mrmJ

Gambar 4. Fishbone Diagram
Berdasarkan gambar 4 hasil Analisis Fishbone,
teridentifikasi  beberapa akar masalah yang
berkontribusi terhadap terjadinya defect peel-off pada
conepaper, yang diklasifikasikan ke dalam empat
kategori utama:

12
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a.  Manusia (Manpower)
Seringnya rotasi operator yang berdampak
pada inkonsistensi kinerja.

b.  Mesin (Machine)
Penggunaan alat press yang masih bersifat

manual dan tidak adanya rutinitas
pemeliharaan pada gun perekat.

c. Metode (Method)
Prosedur pengepresan yang sepenuhnya
dilaksanakan secara manual.

d. Material
Ketiadaan standar spesifikasi material baku
yang baku

3.4. Improve

Tingkat defect Peel Off Conepaper yang tinggi
(menyumbang 61,79% dari total kerusakan) dipastikan
berakar dari inkonsistensi metode kerja manual dan
kualitas material perekat pada proses perakitan.
Menanggapi permasalahan ini, PT XYZ menerapkan
serangkaian solusi komprehensif yang berfokus pada
transisi dari proses manual yang tidak stabil menuju
sistem mekanis yang terstandardisasi. Solusi kunci
adalah penggantian alat press manual dengan mesin
press otomatis untuk menjamin gaya tekan yang
seragam dan menghilangkan variabilitas operasional
yang disebabkan oleh perbedaan handling tangan
operator.

Selain peningkatan infrastruktur, perbaikan juga
dilakukan pada material melalui penggantian perekat
dengan formula Primer Adhesive berkualitas superior
dan pengalihan tanggung jawab aplikasi perekat
tersebut ke vendor (supply chain optimization).
Penanganan isu logistik, seperti material over-
packing, juga diatasi dengan memindahkan proses
pemisahan komponen ke area gudang. Selanjutnya,
untuk memitigasi kegagalan bonding dini, dibentuk
Area Bonding Khusus (In-line Repair) di lini produksi
yang berfungsi sebagai stasiun perbaikan cepat, yang
secara efektif mengurangi waste material.

Setelah dilakukan perbaikan yang meliputi
pemeliharaan preventif mesin dan pelatihan operator
yang ditingkatkan, berhasil mencapai target penurunan
defect Peel Off yang signifikan, yaitu 35% dari rata-
rata 0,20% menjadi 0,13%, membuktikan efektivitas
pendekatan yang terstandardisasi dan berbasis
teknologi dalam pengendalian kualitas manufaktur.

3.5. Kontrol Setelah Melakukan Perbaikan

Fase kontrol berfokus pada standardisasi proses
dan mitigasi risiko berulang setelah serangkaian
perbaikan berhasil menurunkan defect Peel Off
Conepaper dari 240 unit menjadi 144 unit per bulan.
Strategi pengendalian ini dilaksanakan melalui tiga
pilar utama: monitoring berkelanjutan untuk
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memvalidasi efektivitas perbaikan, standardisasi
prosedural dengan merevisi SOP pengeleman,
menetapkan standar ketebalan perekat dan tekanan
angin, serta memberikan pelatihan ulang operator; dan
mekanisme kontrol mutu melalui penerapan
checksheet (sebagai poka-yoke) dan evaluasi
mingguan terhadap kinerja Mesin Dispensing dan
material. Langkah-langkah ini secara sistematis
memastikan konsistensi hasil, eliminasi variasi metode
kerja individual, dan menjaga akurasi peralatan untuk
mencegah terulangnya kegagalan bonding.[14]
IV. KESIMPULAN
Berdasarkan hasil penelitian dan implementasi
metodologi DMAIC di PT XYZ, dapat disimpulkan
bahwa penerapan strategi perbaikan kualitas telah
berhasil mencapai seluruh tujuan strategis perusahaan
secara komprehensif. Melalui analisis mendalam
menggunakan diagram fishbone, perusahaan mampu
mengidentifikasi serta mengatasi akar masalah pada
aspek manusia, material, mesin, metode, dan proses
secara tepat sasaran, terutama dengan melakukan
transisi dari alat pres manual ke sistem otomatisasi
serta melakukan standardisasi material secara ketat.
Keberhasilan teknis ini dibuktikan secara kuantitatif
melalui penurunan tingkat cacat peel-off yang sangat
signifikan, yakni sebesar 35% (dari 0,20% menjadi
0,13%), serta peningkatan kapabilitas proses melalui
kenaikan level Sigma dari 3,57 menjadi 3,67.
Pencapaian ini secara signifikan meningkatkan
efisiensi operasional melalui proses produksi yang
lebih stabil, konsisten, dan minim gangguan teknis
maupun manual. Stabilitas tersebut berhasil menekan
biaya operasional secara substansial dengan
meminimalisir pemborosan material dan biaya
pengerjaan ulang (rework). Dengan demikian,
implementasi DMAIC tidak hanya menjamin kualitas
produk yang lebih baik bagi pelanggan, tetapi juga
memperkuat posisi finansial dan daya saing PT XYZ
melalui optimalisasi sumber daya yang sudah ada.
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