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Abstrak 
PT Lionmesh Prima Tbk selaku perusahaan yang bergerak dalam bidang jasa manufaktur berupa 

pembuatan komponen-komponen baja untuk bahan kontruksi. Dalam proses produksinya, perusahaan tersebut 
menggunakan proses wire drawing, Cutting, dan Otomatis welding. Pada satu tahun terakhir  produk reject 
tertnggi terjadi pada bulan Oktober dengan persentase 5,91%. Dalam upaya peningkatan kualitas hingga 
mencapai pada tingkat zero reject, diperlukan penelitian dengan menggunakan metode six sigma DMAIC 
(Define, Measure, Analysis, Improve, Control). Berdasarkan hasil penelitian nilai DPMO dan Sigma Quality 
Level untuk proses pembuatan Wiremesh selama satu tahun adalah 4,0 sigma. Sehingga dapat dikatakan nilai ini 
sudah mencapai level rata-rata industri USA. Berdasarkan dari hasil analisa fishbone dan FMEA akar 
penyebab masalah terjadinya defect pada proses pembuatan wiremesh adalah pada faktor mesin yaitu dies yang 
kurang bagus yang tidak kencang menyebabkan hasil produksi tidak sempurna, sehingga rekomendasi perbaikan 
yang akan dilakukan untuk meminimalisir terjadinya produk defect adalah dengan membuat penjadwalan 
preventive maintenance bulanan untuk dies serta membuat checksheet pengecekan mesin untuk alat kontrol 
kegiatan preventive maintenance tersebut.   

Kata kunci : Defect, Dies Fishbone, Preventive, Six Sigma  
 

Abstract 
PT Lionmesh Prima Tbk as a company engaged in the manufacturing services sector in the form of making 
steel components for construction materials. In its production process, the company uses wire drawing, 
cutting, and automatic welding processes. In the last year, the highest reject product occurred in October 
with a percentage of 5.91%. In an effort to improve quality to reach the zero reject level, research is needed 
using the six sigma DMAIC method (Define, Measure, Analysis, Improve, Control). Based on the results of 
the study, the DPMO and Sigma Quality Level values   for the Wiremesh manufacturing process for one year 
were 4.0 sigma. So it can be said that this value has reached the average level of the US industry. Based on 
the results of the fishbone and FMEA analysis, the root cause of the defect problem in the wiremesh 
manufacturing process is the machine factor, namely poor dies that are not tight enough to cause imperfect 
production results, so the recommendation for improvement that will be carried out to minimize the 
occurrence of defective products is to create a monthly preventive maintenance schedule for dies and create a 
machine check checksheet for the preventive maintenance activity control tool. 
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1. Pendahuluan  
Perkembangan dunia industri saat ini sangatlah pesat sehingga tiap-tiap industri harus mampu bersaing 
terutama dalam segi kualitas produk yang dihasilkan. Pengendalian kualitas merupakan hal yang 
paling penting dan berkaitan erat dengan proses produksi dimana setiap kegiatannya meliputi aktivitas 
pemeriksaan atau pengujian karakteristik kualitas yang dimiliki produk tersebut. Pengendalian kualitas 
merupakan salah satu faktor yang dapat menentukan keberhasilan atau kegagalan suatu usaha, baik 
buruknya suatu produk akan dapat identifikasi dengan adanaya kegiatan pengendalian yang mengarah 
pada perbaikan kualitas dari produk yang dihasilkan. Dengan pengendalian kualitas yang baik  
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perusahaan akan mampu bersaing dengan perusahaan yang lain sehingga tujuan perusahaan dalam 
menguasai pasarnya dapat tercapai.  
 
Six Sigma merupakan cara pendekatan kualitas terhadap Total Quality Management (TQM). Semakin 
tinggi target sigma yang dicapai maka kinerja sistem industri semakin membaik (Gaspersz, 2017). PT 
Lionmesh Prima Tbk selaku perusahaan yang bergerak dalam bidang jasa manufaktur berupa 
pembuatan komponen-komponen baja untuk bahan kontruksi sangat memperhatikan kualitas dari 
produknya sesuai dengan SNI 07-0663-1995 tentang jaring kawat baja las berupa lembaran dan roll. 
Pengendalian kualitas yang dilakukan pada PT Lionmesh Prima tbk belum baik yang terbukti dengan 
ditemukan produk cacat diatas batas toleransi dan belum mampu mengidentifikasi faktor kecacatan 
dan penyebab-penyeab kecacatan secara detail. Dalam upaya peningkatan kualitas yang harus selalu 
dilakukan oleh PT Lionmesh Prima tbk, Maka perlu dilakukannya sebuah penelitian untuk 
meminimalisir tingkat produk cacat yang terjadi sehingga tingkat cacat yang terjadi untuk tiap periode 
berikutnya dapat lebih baik dari sebelumnya. 
 
Pada penelitian ini penulis akan meneliti pengendalian kualitas yang akan dilakukan di perusahaan PT 
Lionmesh Prima tbk dalam proses produksi sampai dengan finishing yang selama ini masih terdapat 
ketidaksesuaian yang akan mengakibatkan produk tersebut tidak dapat dikirim kebagian pemasaran 
dan akan mengakibatkan kerugian bagi perusahaan jika dibiarkan terus menerus. Berdasarkan survey 
awal penelitian, diketahui bahwa produk cacat dalam proses produksi sampai dengan finishing periode 
2022 yang ada di PT Lionmesh Prima tbk dibuktikan pada gambar 1. 
 

Gambar 1 Grafik Wiremesh 
Sumber: PT Lionmesh Prima tbk (2022) 

Berdasarkan pada Gambar 1 bahwa selama 1 tahun produk reject yang terjadi pada hasil produksi 
wiremesh hampir setiap bulannya melebihi dari standar yang telah ditetapkan oleh perusahaan. 
Sehingga perlu dilakukan analisa pengendalian kualitas yang optimal. Oleh karena itu, usaha yang 
harus dilakukan oleh PT Lionmesh Prima tbk untuk memenuhi keinginan konsumen ialah dengan 
melakukan kontrol yang sesuai pada setiap tahapan dari proses produksinya untuk menjamin kualitas 
produknya. Sehingga, muncul upaya untuk mencoba menyelesaikan problem diatas adalah dengan 
menggunakan metode Six Sigma DMAIC diharapkan dapat mengevaluasi, memperbaiki, dan 
meningkatkan kualitas produk. Adapun tujuan dari penelitian ini adalah untuk melakukan analisa 
penyebab akar masalah dengan metode fishbone dan failure mode effect analysis (FMEA), 
memberikan rekomendasi perbaikan terhadap faktor penyebab dalam upaya meningkatkan kualitas 
produk wiremesh pada PT. Lionmesh Prima tbk., dan untuk mengetahui level Sigma pada perusahaan 
PT. Lionmesh Prima tbk. 
.  
2. Metode  
Jenis penelitian yang dilakukan dalam penelitian ini adalah menggunakan pendekatan kuantitatif. 
Langkah yang dilakukan ialah mengumpulkan data-data numerik yang didapat dari lapangan 
kemudian menentukan penemuan pembaharuan yang menjadi objek hasil penemuan tersebut. Proses 
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dan makna lebih ditonjolkan dalam penelitian kuantitatif sesuai dengan fakta di lapangan. Mengacu 
pada rumusan masalah dan tujuan penelitian maka penelitian ini menggunakan metode deskriptif, 
dimana penelitian ini menggambarkan sejumlah data yang kemudian dianalisis dengan metode tertentu 
lalu di interprestasikan berdasarkan kenyataan yang sedang berlangsung. Penelitian deskriptif 
bertujuan untuk mencari penjelasan atas suatu fakta-fakta yang jelas tentang situasi yang sering terjadi 
didalam sebuah perusahaan dengan berupa data numerik (kuantitatif) yang kemudian dianalisa secara 
naratif. Sehingga penelitian ini digunakan untuk mengkaji secara mendalam tentang proses dalam 
upaya meningkatkan kualitas produk dengan menggunakan metode pada PT Lionmesh Prima tbk. 
 
Metode yang digunakan mengacu pada prinsip-prinsip yang terdapat dalam metode Six Sigma. Metode 
ini digunakan untuk mengantisipasi terjadinya kesalahan atau defect dengan menggunakan 
langkah-langkah terukur dan terstruktur. Dengan berdasarkan pada data yang ada, maka Continous 
improvement dapat dilakukan berdasar metodologi Six Sigma yang meliputi DMAIC, yaitu Define 
(menentukan proporsi defect yang menjadi penyebab paling signifikan terhadap adanya kerusakan 
yang merupakan sumber kegagalan produksi), Measure (menggunakan analisis diagram control 
P-Chart), Analyze (mengidentifikasi penyebab masalah kualitas dengan menggunakan Diagram Pareto 
dan Diagram Fishbone), Improve (tahap peningkatan kualitas Six Sigma harus melakukan pengukuran 
(lihat dari peluang, kerusakan, proses kapabilitas saat ini), rekomendasi ulasan perbaikan, menganalisa 
kemudian tindakan perbaikan dilakukan), Control (Merupakan tahap peningkatan kualitas dengan 
memastikan level baru kinerja dalam kondisi standar terjaga nilai-nilai peningkatannya yang kemudian 
didokumentasikan dan disebarluaskan yang berguna sebagai langkah perbaikan untuk kinerja proses 
berikutnya). 

 
 

3 



 
Prosiding Semnastek FT-UBJ                                                                                 Received: 1 Agustus 2024         
Vol. 1 No. 1 Agustus 2024                                                                                      Accepted: 14 Agustus 2024       
 

 
3. Hasil dan Pembahasan 

Data Umum Perusahaan 
 
PT Lionmesh Prima tbk adalah perusahaan yang bergerak dalam bidang manufaktur yang berdiri pada 
tahun 1982 yang beralamat di JL. Raya Bekasi, km. 24,5 cakung, RT.8/RW.1, kec. Cakung, Kota 
Jakarta Timur. Perusahaan ini mengunakan metode welding tingat tinggi dalam proses produksinya. 
Jenis wiremesh yang di produksi di PT Lionmesh Prima tbk memiliki 2 jenis berupa lembaran dan 
gulungan. 
 
Proses pembuatan wiremesh ini dimulai dengan ditariknya bahan baku wire rod pada mesin wire 
drawing kemudian setelah itu bahan baku yang sudah ditarik lalu di potong dimesin cutting sesuai 
ukuran standar yang sudah ditentukan oleh perusahaan, setelah bahan baku sudah dipotong kemudian 
dimasukan kedalam mesin welding untuk selanjutnya diproduksi menjadi wiremesh. Dalam suatu 
produksi tentunya tidak pernah lepas dari deffect maka dari itu produk harus melewati yang namanya 
inspeksi untuk diuji beberapa standar yang membuat produk berkualitas. Adapun pengujian yang 
dilakukan adalah : 

1. Uji tarik 
2. Uji las geser 
3. Pengukuran panjang dan lebar 
4. Uji ukuran atau diameter 

Pengujian quality control ini bertujuan untuk mengetahui apakah ada cacat pada produk yang sedang 
diproduksi, ada beberapa jenis cacat yang terjadi pada produk wiremesh. 

1. Ukuran diameter tidak sesuai 
2. Kekuatan las pada titik wire mesh tidak kuat 
3. Ukuran panjang dan lebar tidak sesuai 
4. Kawat bengkok 

Hasil produksi 
Tabel 1. Data Jumlah Reject Wiremesh 

Pengolahan Data 
Tahap Define (Pendefinisian) 

1. Pendefinisisan Six Sigma 
 Sesuai dengan visi perusahaan yang selalu mengedepankan kualitas dan menciptakan kualitas 

yang lebih baik dari waktu ke waktu maka peneliti akan memfokuskan proyek six sigma ini 
khusus pada peningkatan kualitas produk. Pendefinisian proyek six sigma yang akan dilakukan 
adalah dengan menggunakan metode 5W + 1H. Penjabarannya adalah sebagai berikut : 
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2. Pemetaan Proses 

Pada pementaan proses digunakan alat bantu diagram SIPOC atau peta tingkat tinggi. Tujuan 
pembuatan diagram ini adalah mengidentifikasi proses yang sedang diamati, input dan output 
proses tersebut, serta pemasok dan pelanggannya.  

Gambar 2. Diagram SIPOC Produksi wiremesh 

3. Pendefinisian jenis cacat dan CTQ 
 Dalam diagram SIPOC yang menjadi konsumen adalah marketing sehingga harus 

dikumpulkan data mengenai kriteria yang menjadi konsumen terhadap produknya. Dalam hal 
ini kriteria yang diinginkan konsumen tersebut dengan Critical to Quality (CTQ). Oleh karena 
itu untuk mempermudah penelitian, peneliti merangkumnya dalam sebuah table yang berisi 
jenis cacat yang sering terjadi pada produk wiremesh. Kriteria-kriteria tersebut kemudian 

disusun dalam sebuah CTQ tree berikut : 
Tabel 2. Pendefinisian jenis cacat dan CTQ 

Tahap Measure ( Mengukur) 
Tahap pengukuran tingkat Six Sigma dan Defect Per Millio Opportunities (DPMO). Untuk mengukur 
tingkat Six Sigma dari hasil produksi harian dapat dilakukan dengan cara yang dilakukan oleh 
Gaspersz (2007), dalam Panjaitan (2017) langkahnya sebagai berikut: 
1. Peta kendali 
                 Tabel 3. Hasil Perhitungan Proporsi  
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   Gambar 3. Peta Kendali P Reject wiremesh 

2. Perhitungan DPO dan DPMO 
Tabel 4. Konversi Penilaian Six Sigma 

Tingkat Pencapaian Sigma DPMO Keterangan 
1 Sigma 691.462 Sangat Tidak Kompetitif 
2 Sigma 308.538 Rata-rata Industri Indonesia 
3 Sigma 66800   
4 Sigma 6210 Rata-rata Industri USA 
5 Sigma 320 Rata-rata Industri Jepang 
6 Sigma 3.4 Industri Kelas Dunia 

 
Selengkapnya tingkat nilai DPMO, SQL dan YIELD selama periode 2022 dapat dilihat pada tabel 
berikut : 

Tabel 5. Hasil Perhitungan DPO, DPMO, SQL dan YIELD 

 
Tahap Analyze (Menganalisis) 
Pada tahap ini peneliti akan menganalisa penyebab-penyebab yang memungkinkan terjadinya defect 
pada setiap proses. Namun untuk mempermudah analisa, pertama akan dibuat diagram pareto untuk 
mengetahui jenis cacat terbesar untuk masing-masing section. Kemudian dibuat pemecahan masalah 
dengan bantuan diagram sebab akibat atau fishbone. 

1. Analisa Diagram Pareto 

                  Tabel 6. Data Jenis Cacat Tahun 2022 
Jenis Cacat Jumlah 

Cacat 
Presentase 

(%) 
Kumulative 

(%) 

Diameter tidak sesuai 746 14% 14% 

Kekuatan las 2190 40% 53% 

Ukuran panjang dan lebar 1091 20% 73% 

Kawat bengkok 1461 27% 100% 

Total 5488   

      Gambar 4. Diagram Pareto 

2. Analisis Diagram Sebab Akibat 
Tabel 7. Tim Brainstorming 

No Nama Jabatan 
1 Bariyono Supervisor 
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2 Tujuanto Leader 
3 Aripin Operator 
4 Ruhiyat Operator 
5 Muji K Operator 
6 Saiful Operator 
7 Trisyanto Operator 
8 Hasan Basri Operator 
9 Novan setiawan Operator 
10 Umair abdullah Operator 

Tahap Improve ( Memperbaiki ) 

Severity adalah tingkat keparahan yang terjadi, dimana kriteria penilaian dari severity adalah sebagai 
berikut : 

Tabel 8. Hasil Brainstorming Severity 

Occurance  adalah tingkat keseringan dari mode kegagalan yang menyebabkan terjadinya defect, 
dimana kriteria penilaian dari occurance adalah sebagai berikut : 
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Tabel 9. Hasil Brainstoming Occurance 

 

Detection adalah tingkat yang menunjukan kemudahan dalam mendeteksi suatu mode kegagalan dari 
terjadinya defect, dimana kriteria penilaian dari detection adalah sebagai berikut : 

Tabel 10. Hasil Brainstorming Detection 
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Failur Mode Effect Analysis 

Setelah melakukan brainstorming lalu ditentukan skor masing-masing variabel yaitu severity, 
occurrence, dan detection. Nilai RPN yang dihasilkan pada tabel FMEA merupakan hasil perkalian 
dari tiga kriteria penilaian, yaitu severity, occurrence, dan detection dan hasil pengukuran tabel FMEA 
tertera pada tabel berikut. 

Tabel 11. Failure Mode and Effect Analysis 

Setelah mengetahui usalan-usulan tindakan perbaikan pada FMEA, perlu adanya penjadwalan 
preventive maintenance rutin bulanan untuk pemeliharaan dies pada mesin cutting sehingga kualitas 
dies selalu terjaga. Untuk mengetahui apakah adanya peningkatan kualitas dari hasil akhir produk 
wiremesh., usulan tindakan dan pengawasan dibuat untuk jenis cacat yang memiliki persentase 
tertinggi yang nantinya akan mewakili jenis cacat secara keseluruhan. 

Tahap Control ( Mengendalikan ) 

Setelah pembuatan rekomendasi perbaikan pada tahap improve, selanjutnya adalah tahap control. 
Tahap ini adalah tahap terakhir yang bertujuan untuk mengendalikan proses sehingga berjalan sesuai 
dengan tujuan awal. Sebab itu, diperlukan beberapa tindakan pengendalian sebagai berikut: 

1. Pembuatan checksheet untuk jadwal preventive maintenance dies. 
Adapun tujuan-tujuan dari checksheet antara lain sebagai berikut: 
1.1 Agar pekerja dapat menjaga konsisten dalam menjalankan suatu prosedur  
1.2 Agar pekerja dapat mengetahui history dari hasil pengegcekan pada periode sebelumnya. 
1.3 Memberikan keterangan atau kejelasan tentang bagian mesin mana saja yang sudah 

dilakukan pemeliharaan sehingga kegiatan pemeliharaan terhadap mesin bisa merata.  
2. Meningkatkan frekuensi pemeriksaan mesin, khususnya untuk mesin-mesin yang sering 

mengakibatkan produk cacat. Beberapa jenis pemeliharaan yang bisa dilakukan antara lain: 
2.1 Preventive Maintenance  

Preventive Maintenance bertujuan untuk mengurangi terjadinya kemungkinan mesin 
cepat rusak, dan kondisi mesin selalu siap pakai. 
 
 

2.2 Penggantian Spare Part 
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Penggantian spare part rutin dilakukan sesuai dengan rancangan awal peralatan 
tersebut, sesuai dengan usia pakainya. Penggantian spare part tersebut untuk menjamin 
optimalisasi kerja unit secara keselurahan. 

3. Pembuatan usulan Continous Improvement dengan Analyse, Improvement, Control. 

4. Kesimpulan dan Saran 

Kesimpulan 
 
Dari hasil pengolahan data dan analisa yang telah dilakukan pada bab-bab sebelumnya, maka peneliti 
dapat menarik beberapa kesimpulan sebagai berikut: 

1. Dari hasil analisa, didapatkan nilai DPMO dan Sigma Quality Level untuk proses pembuatan 
wiremesh selama satu tahun adalah 4,0 sigma. Sehingga dapat dikatakan nilai ini sudah 
mencapai level rata-rata industri USA. 

2. Berdasarkan dari hasil analisa fishbone dan FMEA akar penyebab masalah terjadinya defect 
pada proses pembuatan wiremesh adalah pada faktor mesin yaitu dies yang kurang bagus yang 
tidak kencang menyebabkan hasil produksi tidak sempurna. 

3. Dari hasil analisa dengan FMEA rekomendasi perbaikan yang akan dilakukan untuk 
meminimalisir terjadinya produk defect akibat dies yang tidak bagus adalah dengan membuat 
penjadwalan preventive maintenance bulanan untuk dies serta membuat checksheet 
pengecekan mesin untuk alat kontrol kegiatan preventive maintenance tersebut. 

 

Saran 

Adapun beberapa saran dari peneliti yang mungkin dapat dijadikan bahan pertimbangan antara lain:  

1. Implementasi six sigma sebaiknya diterapkan pada seluruh proses produksi pembuatan 
produk wiremesh karena setiap proses sangat berkesinambungan sehingga produk yang 
dihasilkan merupakan yang terbaik.  

2. Perbaikan Standard Operating Procedure sehingga lebih jelas dan lebih mudah dipahami. 
Hal lainnya berkaitan dengan SOP adalah penempatan di tempat yang strategis di dekat 
operator. 

3. Penelitian ini dapat dijadikan sebagai referensi untuk penelitian berikutnya yang akan 
menggunakan metode DMAIC dan Six Sigma serta dapat dikembangkan lagi menggunakan 
metode QCC. 
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