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ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis dan mengidentifikasi penyebab produk cacat
pada SENSOR - SSIC XCKN serta mengusulkan upaya perbaikan pengendalian kualitas
di PT TESE Manufacturing Indonesia. Permasalahan utama yang dihadapi perusahaan
adalah tingginya tingkat produk reject yang melebihi batas toleransi perusahaan sebesar
40%, dengan rata-rata tingkat cacat sebesar 53.32% selama periode April 2024 hingga
Maret 2025. Data menunjukkan puncak kecacatan pada Oktober 2024 (58,98%) dan
Februari 2025 (54,90%), yang berdampak pada penurunan kualitas, peningkatan biaya
produksi, dan potensi kerugian. Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah Lean
Six Sigma dengan pendekatan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control).
Melalui fase Define, masalah cacat produk teridentifikasi. Fase Measure dilakukan untuk
mengumpulkan data cacat dan menghitung DPMO (Defects Per Million Opportunities)
serta level sigma saat ini. Pada fase Analyze, akar penyebab cacat akan diidentifikasi
menggunakan alat statistik seperti Diagram Sebab Akibat dan Pareto Chart. Fase Improve
akan merumuskan solusi perbaikan yang efektif untuk mengurangi tingkat cacat.
Terakhir, fase Control akan menetapkan mekanisme pemantauan untuk memastikan
keberlanjutan perbaikan. Setelah dilakukan perbaikan tingkat cacat produk mengalami
penurunan hingga mencapai nilai 38,69% dari batas toleransi yang ditetapkan.
Diharapkan, penelitian ini dapat memberikan solusi konkret untuk mengurangi jumlah
produk cacat secara signifikan, meningkatkan efisiensi proses produksi, dan membantu
PT TESE Manufacturing Indonesia mencapai standar kualitas yang lebih baik, menuju
tingkat zero defect dan meningkatkan daya saing perusahaan.

Kata Kunci: DMAIC, Pengendalian Kualitas, Lean Six Sigma, Produk Sensor Reject,
Efisiensi Produksi.



ABSTRACK

This study aims to analyze and identify the causes of defective products in SENSOR -
SSIC XCKN type lenses and propose quality control improvement efforts at PT TESE
Manufacturing Indonesia. The main problem faced by the company is the high rate of
rejected products exceeding the company's tolerance limit of 40%, with an average defect
rate of 53.32% during the period of April 2024 to March 2025. Data show defect peaks in
October 2024 (58,98%) and february 2025 (54,90%), which impact quality degradation,
increased production costs, and potential losses. The method used in this research is
Lean Six Sigma with the DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control)
approach. Through the Define phase, product defect issues are identified. The Measure
phase is conducted to collect defect data and calculate the current DPMO (Defects Per
Million Opportunities) and sigma level. In the Analyze phase, the root causes of defects
will be identified using statistical tools such as Cause and Effect Diagrams and Pareto
Charts. The Improve phase will formulate effective improvement solutions to reduce the
defect rate. Finally, the Control phase will establish monitoring mechanisms to ensure
the sustainability of improvements. After improvements were made, the product defect
rate decreased to 38.69% of the established tolerance limit. It is expected that this
research can provide concrete solutions to significantly reduce the number of defective
products, improve production process efficiency, and help PT TESE Manufacturing
Indonesia achieve better quality standards, moving towards a zero defect level and
enhancing the company's competitiveness.

Keywords: DMAIC, Defective Sensor Products, Lean Six Sigma, Production Efficiency,
Quality Control
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