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ISTRIKU “YUSROH”  YANG SANGAT SPESIAL BUATKU DAN YANG  

SELALU MEMBERIKAN SEMNGAT DAN MOTIVASI DAN ANAK KU “ 

AULA MEISYA ZAMZAMI” YANG SELALU SIBUK MENGGANGGU SAAT 

MENGERJAKAN KARYA ILMIAH INI. TRIMAKASIH, KALIAN SANGAT 

ISTIMEWA -- 

 

 

  



 
 

viii 

 

QUALITY CONTROL USING THE SIX SIGMA METHOD APPROACH 

TO REDUCE DISABILITY IN TEMPERED GLASS PRODUCTS 

 

Yahya, Misbach Munir 

Industrial Engineering Study Program, University of Yudharta Pasuruan, 2019 

 

ABSTRACT 
 

 

Quality is customer satisfaction. A product is said to be of quality if it can 

give full satisfaction to consumers, which is in accordance with what consumers 

expect of a product. Product quality is an important thing that must be sought by 

every company if they want the products produced can compete in the market. 

The subject of this research is a case study at PT AGA. The data used in 

this study: primary data and secondary data, while the data collection methods 

used are interviews, observation and documentation. In this study the data 

analysis used is the Six Sigma method which includes five stages of analysis 

namely Define, Measure, Analyze, Improve and Control. In the company's quality 

control there are still defective products above the tolerance limit of 3%. 

Analysis of the results of the study using the Six Sigma method to 

determine quality control through several stages, namely the defining stage 

(define), next is the measurement stage (measure) calculated Upper Control Limit 

(UCL), Lower Control Limit (LCL) and DPMO calculations. At the analyze phase 

it can be concluded that the quality of tempered glass is still not and the main 

factors causing defective products are elements of the machine, humans, media, 

methods and money. The next stage is improve and the last step is control that is 

carried out is supervision of action plans in improving the quality of tempered 

glass products at PT Aneka Glass Abadi, so that the results are in accordance with 

the standards set by the company and consumer desires. 

Based on the results of the above research, it can be concluded that the 

quality control activities undertaken by the company are sufficient to provide 

benefits in an effort to reduce product failure. There is an increase in the 

percentage of both DPMO and Sigma level values after improvement, namely for 

c1 data by 11% of the DPMO value and 3% for the sigma level, for c2 data by 

42% of the DPMO value and 23% of the sigma level, for c3 data by 20% from the 

DPMO value and 4% sigma level. 

 

Keywords: Quality Control, Six Sigma, DMAIC 
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ABSTRAK 

 

Kualitas adalah kepuasan pelanggan. Suatu produk dikatakan berkualitas 

apabila dapat memberi kepuasan sepenuhnya kepada konsumen, yaitu sesuai 

dengan apa yang diharapkan konsumen atas suatu produk. Kualitas produk 

merupakan hal penting yang harus diusahakan oleh setiap perusahaan apabila 

menginginkan produk yang dihasilkan dapat bersaing di pasar. 

Subjek penelitian ini adalah studi kasus pada PT Aneka Glass Abadi. Data 

yang digunakan dalam penelitian ini: data primer dan data sekunder, sedangkan 

metode pengumpulan data yang digunakan adalah wawancara, observasi dan 

dokumentasi. Dalam penelitian ini analisa data yang digunakan adalah metode Six 

Sigma yang meliputi lima tahapan analisis yaitu Define, Measure, Analyze, 

Improve dan Control. Dalam pengendalian kualitas perusahaan tersebut masih 

terdapat produk cacat diatas batas toleransi sebesar 3%.  

Analisis hasil penelitian menggunakan metode Six Sigma untuk 

mengetahui pengendalian kualitas dengan melalui beberapa tahap, yaitu tahap 

pendefinisian (define), selanjutnya adalah tahap pengukuran (measure) dihitung 

nilai Upper Control Limit (UCL), Lower Control Limit (LCL) serta perhitungan 

DPMO. Pada tahap analyze dapat ditarik kesimpulan bahwa kualitas kaca 

tempered masih belum dan faktor-faktor utama penyebab produk cacat adalah 

unsur mesin, manusia, media, metode dan money. Tahap selanjutnya adalah 

improve dan tahap terakhir adalah control yang dilakukan adalah pengawasan 

terhadap rencana tindakan dalam peningkatan kualitas pada produk kaca tempered di PT 

Aneka Glass Abadi, sehingga hasilnya sesuai dengan standar yang telah ditetapkan 

perusahaan dan keinginan konsumen. 
Berdasakan hasil penelitian di atas, dapat diambil kesimpulan bahwa 

kegiatan pengendalian kualitas yang dilakukan perusahaan cukup memberikan 

manfaat dalam upaya mengurangi kegagalan produk. Terjadi peningkatan 

prosentase baik nilai DPMO maupun Sigma level setelah perbaikan yaitu untuk 

data c1 sebesar 11% dari nilai DPMO dan  3% untuk level sigma, untuk data c2 

sebesar 42% dari nilai DPMO dan 23% dari level sigma, untuk data c3 sebesar 

20% dari nilai DPMO dan 4% level sigma. 
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