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ABSTRAK 
 

 

PT. ABC menghadapi tantangan dalam mengendalikan cacat produk pada proses finishing 

kertas koran. Penelitian ini bertujuan untuk mengevaluasi dan meningkatkan kualitas proses 

dengan menerapkan metodologi DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) dari Six 

Sigma. Data cacat dari Juli hingga Desember 2024 dianalisis untuk mengidentifikasi jenis cacat 

dominan dan menghitung kinerja awal. Hasil penelitian mengungkap bahwa "Kertas Lubang" 

merupakan cacat terbesar (30,74%). Nilai kapabilitas proses awal adalah level sigma 3,73 (DPMO 

12.878). Analisis FMEA mengidentifikasi "Kertas Lubang" sebagai prioritas dengan Risk Priority 

Number (RPN) tertinggi 448. Usulan perbaikan difokuskan pada faktor mesin dan operator, yang 

kemudian diimplementasikan. Hasilnya, kapabilitas proses meningkat signifikan menjadi level 

sigma 3,91 (DPMO 8.056) pada Maret 2025. Penelitian ini menyimpulkan bahwa pendekatan 

DMAIC Six Sigma efektif untuk menurunkan defect dan meningkatkan kualitas. 

Direkomendasikan agar perusahaan menerapkan usulan pengendalian secara berkelanjutan dan 

menjadikan Six Sigma sebagai budaya dalam penyelesaian masalah. 

 
Kata Kunci: Six Sigma, DMAIC, Kualitas, FMEA, DPMO. 

 

 

ABSTRACT 
 
 

PT. ABC faced challenges in controlling product defects in the newspaper finishing process. 
This research aimed to evaluate and improve process quality by implementing the DMAIC (Define, 
Measure, Analyze, Improve, Control) methodology of Six Sigma. Defect data from July to December 
2024 was analyzed to identify the dominant defect types and establish the initial performance 
baseline. The results revealed that "Hole in Paper" was the most significant defect (30.74%). The 
initial process capability was at a sigma level of 3.73 (12,878 DPMO). FMEA analysis identified 
"Hole in Paper" as the top priority with the highest Risk Priority Number (RPN) of 448. 
Improvement proposals focused on machine and human factors were implemented. Consequently, 
the process capability improved significantly to a sigma level of 3.91 (8,056 DPMO) by March 2025. 
This study concludes that the Six Sigma DMAIC approach is effective in reducing defects and 
enhancing quality. It is recommended that the company consistently implements the proposed 
control measures and institutionalizes Six Sigma as a problem-solving culture. 
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1. Pendahuluan 

PT. ABC sebagai salah satu perusahaan manufaktur penghasil kertas koran dan 

tabloid senantiasa berupaya mempertahankan daya saingnya di pasar. Salah satu 

strategi kunci yang ditempuh adalah dengan menghasilkan produk bermutu tinggi yang 

didukung oleh harga yang kompetitif [1]. Meskipun perusahaan telah menerapkan 

berbagai bentuk pengendalian kualitas, tantangan atas terjadinya defect atau cacat pada 

produk masih menjadi persoalan yang berulang. Fenomena ini mengindikasikan bahwa 

sistem pengendalian yang ada belum sepenuhnya efektif dalam mengidentifikasi dan 

memutus mata rantai penyebab cacat, yang dapat bersumber dari berbagai faktor seperti 

kondisi mesin, metode kerja [2], kualitas bahan baku, maupun faktor manusia (human 
error). Oleh karena itu, upaya sistematis dan terstruktur untuk menganalisis akar 

permasalahan dan melakukan perbaikan berkelanjutan mutlak diperlukan [3]. 

Berdasarkan permasalahan tersebut, penelitian ini bertujuan untuk mengevaluasi 

dan meningkatkan kualitas produk kertas koran dengan mengimplementasikan 

metodologi DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) dari Six Sigma. 

Pendekatan ini dipilih karena telah terbukti efektif dalam mengurangi variasi dan cacat 

proses di berbagai industri manufaktur [4]. Secara ringkas, tahapan yang akan dilakukan 

meliputi: (1) Define, dengan memfokuskan pada produk kertas koran dan identifikasi 

jenis-jenis defect; (2) Measure, dengan menghitung kinerja proses melalui Defect per 
Million Opportunities (DPMO) dan level kapabilitas proses sigma; (3) Analyze, untuk 

mengidentifikasi akar penyebab dominan dari cacat yang terjadi; (4) Improve, dengan 

merumuskan usulan perbaikan berbasis analisis Failure Mode and Effect Analysis 

(FMEA); serta (5) Control, yang berupa usulan tindakan pengendalian untuk 

mempertahankan hasil perbaikan. 

Rumusan masalah dalam penelitian ini adalah "Bagaimana melakukan 

peningkatan kualitas dengan menurunkan defect pada produk kertas koran 

menggunakan siklus DMAIC dari metode Six Sigma di PT. ABC?". Untuk menjawab 

pertanyaan ini, tujuan penelitian dirumuskan sebagai berikut: (1) Mengidentifikasi jenis 

kecacatan dengan proporsi terbesar yang terjadi pada proses finishing; (2) Menentukan 

tingkat cacat proses dalam skala sigma sebelum dan setelah usulan perbaikan; serta (3) 

Menurunkan tingkat defect yang terjadi pada proses finishing. Agar penelitian tetap 

fokus dan terarah, beberapa batasan diterapkan. Pertama, objek penelitian dibatasi 

hanya pada produk kertas koran News Print dengan kualitas tipe CW pada proses 

finishing. Kedua, penelitian ini tidak melakukan analisis biaya (cost analysis) terhadap 

usulan perbaikan yang dihasilkan. Ketiga, penelitian ini hanya mencakup satu siklus 

DMAIC lengkap, di mana tahap Control dibatasi pada pemberian usulan pengendalian 

dan belum pada tahap implementasi dan pemantauan jangka panjang. Penelitian ini juga 

berlandaskan pada beberapa asumsi kunci. Pertama, proses produksi diasumsikan 

berjalan dalam kondisi yang stabil selama periode penelitian berlangsung. Kedua, 

seluruh karyawan dianggap bekerja sesuai dengan Standard Operating Procedure (SOP) 

yang telah ditetapkan perusahaan. Ketiga, karyawan memiliki kompetensi dan 

kemampuan untuk melaksanakan perbaikan serta pengendalian yang diusulkan. 

Keempat, kondisi lingkungan internal pabrik, seperti suhu dan kelembaban, diasumsikan 

tetap dan berjalan normal. 

Aplikasi Six Sigma DMAIC telah lama diakui sebagai metodologi yang powerful 
untuk menekan variasi dan angka cacat [5], [6] di berbagai sektor industri manufaktur 

[7], [8]. Bukti keefektifannya dapat ditemukan dalam konteks yang beragam, mulai dari 

industri otomotif [9], komponen elektronik [10], konstruksi [11], hingga manufaktur 

makanan [12] dan layanan Kesehatan [13]. Secara spesifik di industri sejenis, yakni 

industri kertas dan kemasan berhasil meningkatkan kualitas kertas kemasan dengan 
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tools statistik dalam kerangka DMAIC [14]. Demikian pula, Singh & Rathi (2023) dalam 

studi literatur sistematisnya menyimpulkan bahwa integrasi Lean dan Six Sigma sangat 

efektif untuk menyelesaikan masalah waste dan defect di industri proses [15]. 

Namun, kebaruan dan kontribusi spesifik penelitian ini hadir untuk menjawab 

beberapa celah dari studi-studi terdahulu. Pertama, meskipun banyak penelitian seperti 

yang dilakukan di industri kertas kemasan [14], fokus pada proses finishing kertas koran 

dengan karakteristik defect yang sangat spesifik (seperti web break, misprint, dan 

staining yang mengganggu kebacaannya) masih sangat terbatas. Kedua, penelitian ini 

tidak hanya sekadar menerapkan DMAIC, tetapi memperkuat fase Improve dengan 

analisis kuantitatif dan kualitatif yang menggunakan FMEA, sebuah integrasi yang telah 

terbukti ampuh di industri lain [16], [17] namun belum banyak diimplementasikan dan 

dilaporkan secara komprehensif untuk lini produk kertas koran. Ketiga, konteks 

operasional dan permasalahan unik di PT. ABC, memberikan bukti empiris baru yang 

memperkaya khasanah penerapan Six Sigma di Indonesia, berbeda dengan konteks yang 

telah diteliti sebelumnya di perusahaan lain [18], [19], [20]. 

Dengan demikian, penelitian ini bukan hanya replikasi, melainkan sebuah 

adaptasi dan spesialisasi metodologi DMAIC dan FMEA yang ditujukan untuk 

memecahkan masalah yang sangat spesifik pada produk yang sangat khusus, yang 

membedakannya dari penelitian-penelitian sebelumnya di industri sejenis. Penelitian ini 

akan melengkapi temuan sebelumnya dengan memberikan bukti empiris dan solusi yang 

terukur untuk masalah defect pada produk kertas koran, yang memiliki karakteristik dan 

standar kualitas yang berbeda dengan produk kertas lainnya, sekaligus memperkuat 

integrasi antara DMAIC dan FMEA sebagai sebuah kerangka kerja yang komprehensif. 

 

2. Tinjauan Pustaka 

2.1 Konsep Dasar dan Filosofi Six Sigma 

Six Sigma pada hakikatnya merupakan suatu metodologi peningkatan kualitas 

yang sistematis dan data-driven. Istilah "Sigma" sendiri berasal dari abjad Yunani (σ) 

yang dalam statistik merepresentasikan standar deviasi, suatu ukuran yang 

mengkuantifikasi variasi atau persebaran suatu set data dari nilai rata-ratanya [21]. 

Dalam konteks kualitas, nilai sigma mengindikasikan seberapa sering suatu proses 

menghasilkan produk yang cacat. Semakin tinggi tingkat sigma, semakin kecil variasi 

proses dan semakin rendah kemungkinan terjadinya kecacatan, yang pada akhirnya 

menandakan kapabilitas proses yang semakin baik [22]. 

Secara definisi, Six Sigma adalah sebuah sistem yang komprehensif dan fleksibel 

untuk mencapai, mendukung, dan memaksimalkan hasil bisnis. Fokus utamanya adalah 

pada pemahaman mendalam terhadap kebutuhan pelanggan dengan menggunakan 

fakta, data, dan analisis statistik, disertai dengan komitmen untuk mengelola, 

memperbaiki, dan meninjau ulang proses bisnis secara berkelanjutan [23]. Berbeda 

dengan program peningkatan kualitas konvensional, Six Sigma merupakan sebuah 

pendekatan strategis yang melibatkan seluruh level organisasi untuk secara proaktif 

menyingkirkan cacat, dengan dampak langsung pada peningkatan profitabilitas dan 

kepuasan pelanggan [24]. 

Tujuan kuantitatif dari Six Sigma adalah untuk mencapai kinerja proses di mana 

tingkat kecacatan tidak lebih dari 3,4 defect per juta kesempatan (DPMO), yang setara 

dengan tingkat akurasi 99,99966%. Capaian ini yang kemudian disebut sebagai level 

"Enam Sigma" [22]. 

https://doi.org/10.33005/wj.v18i1.160
https://bie-pwt.telkomuniversity.ac.id/2025/09/08/seminar-https:/bie-pwt.telkomuniversity.ac.id/2025/09/08/seminar-nasional/
mailto:ssemnasti@telkomuniversity.ac.id


e-ISSN: 2830-0408   Konsorsium Seminar Nasional Waluyo Jatmiko  

178 Vol. 18, No. 1, 2025, pp. 175~184  

 
 

 https://doi.org/10.33005/wj.v18i1.160  semnasti.telkomuniversity.ac.id   semnasti@telkomuniversity.ac.id 
 

2.2 Pengukuran Kinerja dalam Six Sigma 

Pengukuran dalam Six Sigma berfokus pada identifikasi dan reduksi defect, yang 

didefinisikan sebagai setiap kejadian di mana produk atau jasa gagal memenuhi 

persyaratan yang ditetapkan oleh pelanggan. Secara umum, defect dapat dikategorikan 

menjadi dua, yaitu defect major atau ecacatan pada produk yang menyebabkan produk 

tersebut tidak dapat berfungsi sebagaimana mestinya dan defect minor atau kecacatan 

pada yang tidak menghilangkan fungsi utamanya, sehingga produk masih dapat 

digunakan. Untuk mengukur kinerja proses, Six Sigma menggunakan beberapa metrik 

kunci: 

1) Defect per Opportunity (DPO) 

DPO menunjukkan proporsi atau peluang terjadinya sebuah defect dalam satu 

unit produk. Rumus perhitungannya adalah: 

 

𝐷𝑃𝑂 =
𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡

(𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑈𝑛𝑖𝑡 ×  𝑃𝑒𝑙𝑢𝑎𝑛𝑔 𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡 𝑝𝑒𝑟 𝑈𝑛𝑖𝑡)
  (1) 

 

2) Defect per Million Opportunities (DPMO) 

DPMO adalah metrik yang lebih universal yang mengkonversi DPO ke dalam 

skala satu juta kesempatan. Metrik ini memudahkan perbandingan kinerja antar 

proses yang berbeda kompleksitasnya. Dalam lingkungan manufaktur, DPMO 

sering disamakan dengan Parts Per Million (PPM). 

 
𝐷𝑃𝑀𝑂
= 𝐷𝑃𝑂 × 1,000,000 

(2) 

 

3) Tingkat Sigma Proses 

Nilai DPMO yang telah dihitung kemudian dikonversi menjadi Tingkat Sigma 

proses. Konversi ini memberikan gambaran yang intuitif tentang seberapa baik 

kinerja suatu proses. Tabel konversi standar, yang pertama kali dipopulerkan oleh 

para pelopor seperti Gaspersz (2002), hingga kini tetap relevan sebagai acuan 

(Tabel 1). Penelitian terbaru oleh Singh & Rathi (2023) menegaskan bahwa 

konversi DPMO ke level sigma ini merupakan langkah kritis dalam fase Measure 

untuk menetapkan baseline kinerja. 

 
Tabel 1. Konversi Tingkat Sigma terhadap DPMO 

Tingkat Sigma DPMO Yield (%) 

1σ 691,462 30.9% 

2σ 308,538 69.2% 

3σ 66,807 93.3% 

4σ 6,210 99.4% 

5σ 233 99.98% 

6σ 3.4 99.9997% 

Sumber: A Guide to Six Sigma and Process Improvement for Practitioners and Students [22] 

3. Metode Penelitian 

Penelitian ini dilaksanakan dengan mengadopsi metodologi DMAIC (Define, 
Measure, Analyze, Improve, Control) dari Six Sigma. Tahapan diawali dengan Define 
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untuk memfokuskan objek pada produk kertas koran jenis CW dan mengidentifikasi jenis 

defect di proses finishing. Selanjutnya, tahap Measure mengumpulkan data defect untuk 

menghitung kinerja awal proses melalui DPMO dan level sigma. Pada tahap Analyze, 

Diagram Pareto dan Fishbone digunakan untuk mengidentifikasi defect prioritas dan 

akar penyebabnya yang terkait dengan variabel bebas. Berdasarkan analisis tersebut, 

tahap Improve merumuskan usulan perbaikan yang dievaluasi menggunakan FMEA 

untuk mengantisipasi risiko. Mengingat batasan penelitian, tahap Control berfokus pada 

penyusunan usulan tindakan pengendalian untuk mempertahankan hasil perbaikan, 

seperti revisi SOP dan rekomendasi pemantauan rutin. 

Variabel penelitian terbagi menjadi dua kategori. Variabel bebas sebagai faktor 

penyebab meliputi: kondisi mesin, material (bahan baku), metode/parameter proses, 

faktor operator (manusia), dan kondisi lingkungan. Sementara itu, variabel terikat 

sebagai akibat yang diukur adalah jenis-jenis defect yang muncul (seperti lubang dan 

sobek tepi) serta tingkat defect proses yang tercermin dari nilai DPMO dan level sigma. 

Penelitian ini dilakukan di PT. ABC, dengan menggunakan data sekunder dari laporan 

Quality Control dan data primer dari observasi lapangan serta wawancara untuk 

mendukung analisis akar penyebab. 

 

4. Hasil dan Pembahasan 

4.1 Identifikasi dan Analisis Jenis Defect 

Berdasarkan data defect selama enam bulan (Juli sampai Desember 2024) pada proses 

finishing, dapat diidentifikasi lima jenis defect utama seperti yang tercantum pada Tabel 

2. Data ini menjadi dasar untuk menentukan prioritas perbaikan. 

Tabel 2. Rekapitulasi Data Defect Proses Finishing 

Bulan Sobek tepi 
Potongan 

Jelek 
Kertas Kotor Brightness 

Kertas 

Lubang 

Juli 1230 1112 1352 1035 2158 

Agustus 1768 1523 1925 1475 3069 

September 2001 1854 2258 1643 3254 

Oktober 1978 1738 2105 1116 3312 

November 2356 2145 2606 1936 3897 

Desember 2381 2068 2563 1459 3678 

Jumlah 11714 10440 12809 8664 19368 

 

Dari Tabel 1, "Kertas Lubang" merupakan jenis defect dengan frekuensi tertinggi, yaitu 

19.368 kejadian, yang menyumbang sekitar 30,7% dari total defect selama periode 

tersebut. "Kertas Kotor" dan "Sobek Tepi" masing-masing menempati posisi kedua dan 

ketiga. Hasil ini menunjukkan bahwa ketiga jenis defect ini menjadi penyumbang 

terbesar terhadap masalah kualitas dan harus menjadi fokus utama dalam tahap 

perbaikan. Sebuah diagram Pareto (gambar 1) akan memperjelas temuan ini, di mana 

sekitar 80% dari masalah kualitas (vital few) kemungkinan besar disebabkan oleh 2-3 

jenis defect teratas ini. 
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Gambar 1. Pareto untuk produk dan defect pada bagian Finishing 

 

4.2 Kapabilitas Proses Awal (Baseline Performance) 

Sebelum usulan perbaikan diimplementasikan, kapabilitas proses diukur sebagai 

baseline. Perhitungan DPMO dan Level Sigma disajikan pada Tabel 3. 
 

Tabel 3. Nilai Kapabilitas Proses Finishing (Baseline) 
Bulan Total Produk Total Defect DPMO Sigma CTQ 

Juli 100.568 6.887 13.696 3,706 5 

Agustus 148.246 9.760 13.167 3,7213 5 

September  175.637 11.010 12.537 3,7403 5 

Oktober 159.013 10.249 12.890 3,7296 5 

November 217.970 12.940 11.873 3,7613 5 

Desember 185.406 12.149 13.105 3,7232 5 

Total  986.840 62995 - - - 

Rata-rata    3,730  

 

Berdasarkan Tabel 3, kinerja proses finishing sebelum perbaikan memiliki nilai DPMO 

rata-rata sebesar 12.878 dan level sigma rata-rata sebesar 3,730. Ini berarti untuk setiap 

satu juta kesempatan terjadinya defect, proses tersebut menghasilkan sekitar 12.878 unit 

cacat. Level sigma 3,73 ini masih berada di bawah standar kinerja kelas dunia (yang 

menargetkan 6 Sigma) dan bahkan di bawah rata-rata industri manufaktur umumnya 

(yang seringkali berada di level 4 Sigma). Nilai ini mengonfirmasi bahwa terdapat ruang 

yang signifikan untuk perbaikan kualitas. 

 

4.3 Hasil Implementasi Perbaikan dan Analisis Perbandingan 

Setelah usulan perbaikan diimplementasikan, kinerja proses diukur kembali pada 

Februari dan Maret 2025. Perbandingan yang detail antara kondisi sebelum dan sesudah 

perbaikan disajikan dalam Tabel 4. 

 
Tabel 4. Perbandingan DPMO dan Level Sigma Sebelum dan Sesudah Perbaikan 

Sebelum Perbaikan Setelah Perbaikan 

 Jul Agust Sept Okt Nov Des Feb Mar 

Total Produksi 100.568 148.246 175.637 159.013 217.970 185.406 200.216 214.796 

Total Defect 6887 9760 11010 10249 12940 12149 10579 8652 

CTQ 5 5 5 5 5 5 5 5 

DPMO 13.696 13.167 12.537 12.890 11.873 13.105 10.567 8.056 

Sigma 3,706 3,713 3,7403 3,7296 3,7613 3,7232 3,8056 3,9064 
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Data pada Tabel 4 menunjukkan bahwa usulan perbaikan yang diterapkan 

terbukti efektif. Terjadi penurunan DPMO yang signifikan dari rata-rata 12.878 menjadi 

10.567 (Februari) dan kemudian 8.056 (Maret). Demikian pula, level sigma mengalami 

peningkatan dari rata-rata 3,730 menjadi 3,806 dan akhirnya 3,906. 

Sebuah histogram perbandingan (Gambar 2) akan memperjelas tren positif ini. 

Sumbu horizontal (X) akan menampilkan bulan (dari Juli 2024 hingga Maret 2025), 

sementara sumbu vertikal ganda dapat menampilkan nilai DPMO (batang) dan Level 

Sigma (garis). Grafik tersebut akan secara visual menunjukkan pola penurunan DPMO 

dan kenaikan Level Sigma yang konsisten pasca-implementasi perbaikan, mengonfirmasi 

keberhasilan intervensi. 

 

 
Gambar 2. Histogram Perbandingan DPMO dan Level Sigma Sebelum dan Sesudah Perbaikan 

 

Grafik batang DPMO menunjukkan batang tinggi (12.000-14.000) dari Juli-Des 

2024, lalu turun drastis pada Feb dan Mar 2025. Garis Level Sigma menunjukkan tren 

kebalikannya, naik dari posisi ~3,73 menjadi mendekati 3,91. 

 

4.4 Pembahasan Efektivitas dan Implikasi 

Peningkatan level sigma dari 3,73 menjadi 3,91 dalam waktu singkat 

membuktikan efektivitas pendekatan DMAIC dan FMEA dalam mengatasi akar 

penyebab defect, khususnya pada defect dominan "Kertas Lubang". Peningkatan sebesar 

0,18 point sigma ini setara dengan pengurangan defect sekitar 37% (dihitung dari selisih 

DPMO rata-rata sebelum dan sesudah). Keberhasilan ini dapat dikaitkan dengan usulan 

perbaikan yang tepat sasaran, yang kemungkinan besar berfokus pada faktor-faktor 

penyebab dari variabel bebas yang telah diidentifikasi sebelumnya, seperti penyesuaian 

parameter mesin (Metode), peningkatan kualitas bahan baku (Material), atau pelatihan 

ulang untuk operator (Manusia). Tahap Control yang diusulkan, seperti revisi SOP dan 

pemantauan rutin, sangat krusial untuk memastikan bahwa kinerja yang lebih baik ini 

tidak hanya bersifat sementara tetapi dapat dipertahankan dan ditingkatkan lebih lanjut 

hingga mencapai level 4 Sigma dan seterusnya. 

 

4.5 Usulan Perbaikan 

Berdasarkan temuan penelitian, berikut adalah saran yang dapat diberikan 

kepada PT. ABC: 

1) Fokus pada Perbaikan Teknis dan Preventif: Sebaiknya fokus perbaikan proses 

ditujukan pada: 

▪ Pengontrolan ketat terhadap kecepatan paper machine. 
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▪ Melakukan penggantian pisau mesin secara intensif berdasarkan jadwal 

preventive dan bukan menunggu tumpul. 

▪ Mengganti komponen kritis paper machine secara rutin, disarankan tidak 

lebih dari setahun sekali. 

▪ Membuat dan menegakkan schedule perawatan mesin dan peralatan secara 

konsisten. 

▪ Melibatkan operator dalam program pelatihan khusus untuk meningkatkan 

keterampilan dan kewaspadaan. 

2) Institusionalisasi dan Pengendalian Berkelanjutan: 

▪ Mengimplementasikan metode Six Sigma secara berkelanjutan sebagai 

framework standar untuk menilai dan meningkatkan kapabilitas proses. 

▪ Untuk mendekati target Six Sigma sebesar 3.4 DPMO, tingkat kewaspadaan 

terhadap semua faktor yang berpengaruh (mesin, material, metode, manusia, 

dan lingkungan) harus selalu dijaga. Usulan pengendalian yang telah 

dirumuskan (seperti inspeksi intensif, pemberian sanksi tegas, penjadwalan 

perawatan, dan trial and error untuk mendapatkan setting mesin yang 

optimal) perlu diterapkan secara disiplin. 

 

5. Kesimpulan 

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan di PT. ABC, dapat disimpulkan 

bahwa jenis defect yang paling banyak ditemukan pada proses finishing kertas koran 

selama enam bulan periode penelitian adalah Kertas Lubang (30.74%), diikuti oleh Kertas 

Kotor (20.33%), Sobek Tepi (18.59%), Potongan Jelek (16.57%), dan Brightness (13.75%). 

Kertas Lubang merupakan vital few yang menjadi kontributor utama masalah kualitas. 

Nilai kapabilitas proses (level sigma) sebelum perbaikan (Juli-Desember 2005) 

berkisar antara 3.706 hingga 3.761, dengan kinerja rata-rata di level sigma 3.73. Setelah 

usulan perbaikan diimplementasikan, kapabilitas proses terbukti meningkat menjadi 

3.806 pada Februari 2006 dan 3.906 pada Maret 2006. Ini membuktikan efektivitas 

pendekatan DMAIC Six Sigma dalam meningkatkan kualitas. 

Berdasarkan analisis Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), jenis defect 

Kertas Lubang memiliki Risk Priority Number (RPN) tertinggi, yaitu 448. Hal ini 

mengonfirmasi temuan sebelumnya dan mengidentifikasinya sebagai area paling kritis 

yang memerlukan tindakan perbaikan segera untuk menurunkan risiko kegagalan 

proses. 

Bagi penelitian yang akan datang, disarankan untuk melakukan penelitian 

dengan lebih dari satu siklus DMAIC lengkap dan mencakup tahap Control yang 

melibatkan implementasi serta pemantauan jangka panjang untuk menguji 

keberlanjutan hasil perbaikan. Mengintegrasikan analisis biaya yang timbul dari usulan 

perbaikan dan dampak finansial dari penurunan defect untuk mengevaluasi kelayakan 

ekonomi dari proyek peningkatan kualitas. Mengeksplorasi integrasi alat kualitas lain 

seperti Design of Experiments (DOE) pada tahap Improve untuk mengoptimasi parameter 

proses, atau mengintegrasikan framework Lean Six Sigma untuk sekaligus mengurangi 

pemborosan (waste) di lantai produksi. 
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