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 PT JCC Tbk. merupakan perusahaan yang memproduksi berbagai jenis kabel listrik.,salah satu 

diantaranya kabel listrik tegangan rendah penghantar tembaga. Dalam proses produksinya, kabel low voltage 

konduktor tembaga masih ditemukan beberapa defect. Tujuan penelitian adalah menentukan CTQ (Critical To 

Quality), menghitung nilai Defect Per Million Opportunities (DPMO) dan nilai sigma di PT JCC  Tbk, 

menentukan defect terbanyak dan faktor-faktor penyebab munculnya defect, dan memberikan usulan 

perbaikan untuk mengurangi terjadinya defect pada produk kabel low voltage konduktor tembaga. Penelitian 

ini menggunakan metode six sigma yaitu suatu metode yang dapat membantu pihak perusahaan dalam 

meningkatkan kualitas produknya. Berdasarkan penelitian ini dapat ditentukan jenis CTQ sebanyak 26 jenis 

dan hanya terfokus pada 9 jenis. Nilai DPMO sebesar 182.235.416 dan nilai sigma yang didapatkan sebesar 

5,06455730 yang berarti PT JCC Tbk merupakan industri rata-rata USA. Defect yang paling banyak terjadi 

ialah diameter kabel lebih dari spesifikasi, sedangkan faktor penyebab terjadinya munculnya defect adalah 

terdapat pada faktor manusia, mesin, material, metode, dan pengukuran serta usulan perbaikan untuk 

mengurangi terjadinya defect pada produk kabel low voltage konduktor tembaga adalah dengan merevisi atau 

memperbarui operation Standard oleh process engineering, melakukan pengadaan mesin extruder otomatis, 

mengadakan training atau pelatihan terhadap operator secara rutin, melakukan training terhadap operator, 

melakukan pengecekan dan mengupdate kalibrasi pada alat ukur, melakukan pengecekan ulang dan 

memastikan SPK yang tertulis benar, mengembalikan dan menerima ulang bahan konduktor dari supplier, 

dan melakukan perawatan terhadap mesin secara rutin oleh maintenance. 
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1. Pendahuluan 

PT JCC Tbk merupakan perusahaan yang memproduksi 

berbagai jenis kabel listrik. Kabel listrik yang diproduksi 

perusahaan ini antara lain meliputi kabel listrik tegangan 

rendah penghantar tembaga dan aluminium, kabel tegangan 

menengah, kabel telepon, kabel serat optik, dan lain-lain. PT 

JCC Tbk didirikan pada 17 April 1973. PT JCC Tbk bertekad 

dan terus berusaha menjadi produsen kawat dan kabel 

terdepan di Indonesia. Pengendalian kualitas merupakan hal 

penting yang harus dilakukan oleh perusahaan untuk 

meminimalisasi produk yang cacat [1]. Untuk itu pengendalian 

kualitas menjadi hal yang sangat diperhatikan oleh PT JCC Tbk 

agar dapat menghasilkan kualitas kabel yang sesuai spesifikasi 

yang merupakan salah satu faktor untuk memenangkan 

persaingan, salah satu cara untuk memenangkan persaingan 

ini adalah menarik konsumen dengan menghasilkan produk 

yang sesuai dengan kebutuhan dan keinginan konsumen [2]. 

Salah satu cara agar bisa memenangkan persaingan atau paling 

tidak dapat bertahan di dalam kompetisi tersebut adalah 

dengan memberikan perhatian penuh terhadap kualitas 

produk [3]. Saat ini PT JCC Tbk telah memperoleh berbagai 

sertifikasi dan telah menjalin kerjasama dengan salah satu 

perusahaan kabel terkemuka di Jepang.  

Penelitian ini difokuskan pada produk kabel low voltage 

konduktor tembaga yang merupakan produk kabel yang 

paling banyak diproduksi dan paling menguntungkan 

perusahaan. Pada penelitian ini fokus permasalahan yang akan 

dibahas adalah bagaimana kualitas kunci pada produk kabel 

low voltage kondukor tembaga, berapa nilai DPMO dan nilai 

sigma pada proses di PT JCC Tbk, jenis defect yang terjadi dalam 

proses produksi kabel low voltage konduktor tembaga, serta 

mengetahui penyebab dan usulan untuk mengurangi jumlah 

defect yang terdapat pada PT JCC Tbk.  

Tujuan penelitian pada penelitian ini menentukan 

banyaknya jenis karakteristik kualitas pada produk kabel low 
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voltage konduktor tembaga, menghitung nilai Defect Per Million 

Opportunities (DPMO) dan nilai sigma di PT JCC Tbk, 

menentukan defect paling banyak yang ditemukan, 

menentukan faktor-faktor penyebab munculnya defect  dan 

memberikan usulan perbaikan untuk mengurangi terjadinya 

defect pada produk kabel low voltage konduktor tembaga. 

Beberapa penelitian terdahulu yang terkait antara lain Six 

sigma sebagai alat pengendalian mutu pada hasil produksi kain 

mentah PT Unitex TBK [4] , six sigma DMAIC sebagai metode 

pengendalian kualitas produk kursi pada UKM [5]. Penelitian 

lainnya mengenai analisis pengendalian kualitas dengan 

metode six sigma-DMAIC dalam upaya mengurangi kecacatan 

produk rebana pada UKM [6], Implementasi six sigma dalam 

pengendalian kualitas produk refined bleached deodorized palm oil [7], 

defect reduction using six sigma methodology in home appliances 

company: A case study [8] dan six sigma sebagai strategi bisnis 

dalam upaya peningkatan kualitas produk [9]. 

Penelitian ini menggunakan metode six sigma karena 

metode ini digunakan untuk meningkatkan proses bisnis yang 

bertujuan untuk menemukan dan mengurangi faktor penyebab 

offgrade dan kesalahan, untuk meningkatkan produktivitas, 

untuk memenuhi kebutuhan pelanggan secara efektif. Beberpa 

penelitian yang telah dilakukan dengan menggunakan metode 

six sigma menunjukkan bahwa metode ini masih relevan 

diterapkan saat ini utamanya menjadi solusi terhadap masalah 

standar bagi produsen baru yang ingin mendapatkan 

kredibilitas sebagai mitra berkualitas tinggi. Adapun kebaruan 

dari penelitian yang dilakukan adalah menemukan  defect yang 

paling banyak terjadi pada produk kabel low voltage konduktor 

tembaga.    

2. Metode Penelitian 

     Dalam penelitian ini merupakan pengaplikasian 

pengendalian kualitas menggunakan metode six sigma, ada 5 

(lima) tahap yang harus dilalui yaitu tahap define, measure, 

analyze, improve, control  [10]. Menurut [11] six sigma adalah 

suatu visi peningkatan kualitas menuju target 3,4 kegagalan 

per sejuta kesempatan untuk setiap transaksi produk barang 

dan jasa. Melalui metode six sigma dapat diketahui bahwa 

pengendalian kualitas belum maksimal atau masih tinggi  [12]. 

2.1. Define (D)  

Merupakan langkah operasional pertama atau awal dalam 

program peningkatan kualitas six sigma. Langkah ini untuk 

mendefinisikan rencana-rencana tindakan yang harus 

dilakukan untuk melaksanakan peningkatan dari setiap tahap 

proses bisnis kunci. Pada tahap ini dapat dijelaskan dengan 

model proses SIPOC (Supplier, Input, Process, Output, Customer).  

2.2. Measure (M)  

Langkah ini merupakan langkah operasional kedua dalam 

program peningkatan kualitas Six Sigma. Terdapat beberapa 

hal yang dapat dilakukan pada tahap ini yaitu : 1. Melakukan 

dan mengembangkan rencana pengumpulan data 2. 

Pengukuran baseline kinerja ukuran baseline kinerja yang 

digunakan dalam Six Sigma adalah tingkat DPMO (Defects Per 

Millions Oppurtunities) dan pencapaian tingkat sigma [10]. 

2.3. Analyze (A)  

Tahap Analyze merupakan langkah operasional ketiga dalam 

program peningkatan kualitas six sigma. Pada tahap ini yaitu 

mencari dan menemukan akar sebab dari suatu masalah. Hal 

ini dapat dilakukan dengan menggunakan diagram sebab 

akibat (cause and effect diagram) atau disebut juga dengan 

fishbone diagram.  

2.4. Improve (I)  

       Target dari improve ini adalah bagaimana cara mengurangi 

atau menghilangkan defect (Setelah sumber-sumber dan akar 

penyebab masalah kualitas teridentifikasi), maka perlu 

dilakukan penetapan rencana tindakan untuk melakukan 

peningkatan kualitas Six Sigma. Alat bantu yang dapat 

digunakan dalam menentukan prioritas rencana perbaikan 

yaitu Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), 5W+1H dan 

Design of Experiment (DOE).  

2.5. Control (C)  

       Merupakan tahap operasional terakhir dalam proyek 

peningkatan kualitas Six Sigma. Pada tahap ini hasil-hasil 

peningkatan kualitas didokumentasikan dan disebarluaskan. 

 
Gambar 1. Metode penelitian Six Sigma 

3. Hasil dan diskusi 

 Tabel 1 merupakan data output produksi yang dilakukan 

pemeriksaan terhadap produk kabel low voltage konduktor 

tembaga selama periode Januari – Desember 2021. 

Berdasarkan Tabel 1 diketahui bahwa total output produk kabel 

low voltage konduktor tembaga PT JCC Tbk. selama periode 

Januari sampai Desember tahun 2021 adalah sebanyak 

12.310,595 ton kabel.  

Berdasarkan Tabel 2 data defect selama periode Januari 2021 

sampai Desember 2021, diketahui banyaknya karakteristik 

kunci untuk produk kabel low voltage konduktor tembaga ialah 

sebanyak 26 jenis defect. Defect yang paling banyak terjadi yaitu 
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jenis defect diameter kabel lebih dari spesifikasi yaitu sebanyak 

21.509 ton kabel, sedangkan defect yang paling jarang terjadi 

adalah emboss tidak tercetak jelas sebanyak 0,003 ton kabel. 

Total defect yang terjadi pada Januari – Desember 2021 yaitu 

sebanyak 58.329 ton kabel.  

 

Tabel 1.  

Data  output  

Bulan Ton Kabel 

Januari      905.765 

Februari      938.881 

Maret   1.340.770 

April   1.091.432 

Mei      831.207 

Juni   1.063.719 

Juli      987.274 

Agustus      945.243 

September   1.128.673 

Oktober      894.476 

November   1.121.769 

Desember   1.061.387 

Total 12.310.595 

     

Berdasarkan hasil penelitian terhadap data defect pada PT 

JCC Tbk periode Januari – Desember 2021, nilai DPMO 

diketahui sebesar 182.235.416  sehingga didapatkan nilai sigma 

sebesar 5,06455730 yang berarti PT JCC Tbk. masuk ke dalam 

kategori rata-rata industri USA [10]. Berdasarkan nilai sigma 

tersebut diketahui bahwa proses pada pembuatan kabel low 

voltage konduktor tembaga di PT JCC Tbk sudah baik, namun, 

perusahaan harus terus melakukan perbaikan untuk 

mengurangi jumlah defect produk sehingga tercapai zero defect. 

Banyaknya defect akan berpengaruh pada nilai DPMO. 

Semakin kecil nilai DPMO maka nilai six sigma semakin tinggi 

mendekati 6σ yang merupakan kategori terbaik suatu industri.  

DPMO (Defect Per Million Opportunities) adalah suatu 

ukuran kegagalan dalam metode six sigma yang menunjukkan 

kerusakaan suatu produk dalam satu juta barang yang 

diproduksi, sedangkan tingkat sigma adalah ukuran kinerja 

perusahaan yang menggambarkan kemampuan dalam 

mengurangi produk yang cacat [10]. DPMO mengidentifikasi 

berapa banyak defect yang akan muncul jika ada satu juta 

peluang [13]. Semakin banyak produk cacat maka semakin 

tidak efektif dan tidak efisien proses produksinya. Dengan nilai 

182.235.416, memiliki arti bahwa PT JCC Tbk. terdapat 

182.235.416 kegagalan dalam satu juta barang yang diproduksi. 

Kegagalan tersebut harus terus dikurangi, untuk 

meningkatkan kualitas produksi dari perusahaan sehingga 

nilai sigma semakin meningkat menuju ke nilai 6. Dengan target 

tersebut berarti hanya ada 3,4 produk yang gagal dari setiap 

satu juta produk yang diproduksi. 

3.1. Define (D) 

Berdasarkan Tabel 2 Critical to Quality atau jenis defect , 

dapat diketahui bahwa karakteristik kualitas kunci yang 

terdapat pada produksi kabel low voltage konduktor tembaga 

selama bulan Januari 2021 – Desember 2021 sebanyak 26 buah. 

Dari ke 26 jenis karakteristik kualitas kunci tersebut 

diantaranya adalah diameter kabel lebih dari spesifikasi, tebal 

sheath kurang dari spesifikasi, insul mudah sobek, tebal insul 

kurang dari spesifikasi, triad bocor, resistance insulation rendah, 

shot lead sheat to armour, salah printing, shot core to armour, dan 

lain-lain. Berikut ini merupakan diagram SIPOC dari proses 

produksi kabel low voltage di PT JCC Tbk: 

 

Supplier

1. PT Tembaga 

Mulia Semanan Tbk.

2. PT Asiapoliplast 

3. PT Sinarmonas

4. PT Eleska 

Maharani Masyur 

5. China

Input

1. Tembaga 

2. A2C

3. PVC insulation

4. XLPE insulation

5. PVC Sheet

6. Galvanis steel wire

7. Galvanis steel tape 

8. Galvanis steel flat

9. Polypropilene yarn

10. LSZH

11. Polyester

Process

1. Drawing

2. Bunching

3. Stranding

3. Insulation

4. Inner sheathing

5. Armouring

6. Outer Sheathing

Output

Kabel low voltage 

konduktor 

tembaga 

Customer

1. PT SMI

2. PT RDMP

3. PT Rajawali

4. PT Wilmax

5. PT Nindya Karya

6. Freeport 

7. Dll

 
Gambar 2. Diagram SIPOC 

 

3.2. Measure (M) 

Measure dalam analisis Six Sigma adalah berupa 

perhitungan DPMO dan nilai sigma untuk menghitung baseline 

kerja. Selain itu diperlukan juga diagram pareto untuk 

mengetahui jumlah defect yang paling tinggi. Berikut 

merupakan diagram pareto untuk menentukan nilai defect 

tertinggi dalam bulan Januari 2021 sampai Desember 2021: 

 

 
Gambar 3. Diagram Pareto 

      

       Berdasarkan hasil perhitungan diagram pareto, dapat 

diketahui bahwa defect yang paling sering terjadi pada bulan 

Januari – Desember 2021 adalah diameter kabel lebih dari 

spesifikasi. Diagram pareto menggambarkan jumlah urutan 

persentase defect mulai dari yang tertinggi hingga yang 

terendah. Persentase defect yang paling tinggi adalah diameter 

kabel lebih dari spesifikasi yaitu sebesar 36,88%.  

     Tabel 3 merupakan perhitungan DPMO pada proses 

produksi kabel low voltage konduktor tembaga selama bulan 

Januari – Desember 2021: 

Berdasarkan Tabel 3 perhitungan sigma, diketahui bahwa pada 

PT JCC Tbk. nilai DPMO yang didapatkan sebesar 182.235.416 
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dan nilai sigma adalah sebesar 5,06455730 yang berarti industri 

di PT JCC Tbk merupakan industri rata-rata USA. 

 

Tabel 3.  

Hasil Perhitungan 

Perhitungan Sigma 

Unit 12310.5949307081 

Defect 58,3291 

CTQ 26 

Defect Per Unit 0, 00473812 

Defect Per Opportunities 0,00018224 

DPMO 182.235.416 

Six Sigma 5,06455730 

 

3.3. Analyze 

Pada tahapan analyze, akan diterapkan alat analisis yaitu 

diagram fishbone atau biasa dikenal dengan diagram Ishikawa. 

Diagram ini digunakan untuk mengetahui faktor – faktor 

penyebab dari karakteristik diameter kabel lebih dari 

spesifikasi. Dalam hal ini terdapat 5 faktor penyebab 

diantaranya adalah man, machine, method, material, dan 

measurement. Gambar 4 merupakan diagram fishbone mengenai 

defect produk pada kabel low voltage konduktor: 

 
Gambar 4. Diagram Fishbone 

 

 Berdasarkan Gambar 4 defect diameter kabel lebih dari 

spesifikasi kabel low voltage konduktor tembaga, diketahui 

terdapat 5 faktor penyebab terjadinya defect, yang terdiri dari 

man, material, measurement, method, dan machine. Pada faktor 

man, penyebab terjadinya defect adalah operator lalai dan 

belum adanya training rutin. Pada faktor method, penyebab 

terjadinya defect adalah karena standar operasional yang belum 

diperbarui dan penulisan spesifikasi pada SPK (Surat Perintah 

Kerja) yang salah. Pada faktor machine, penyebab  terjadinya 

defect adalah belum memakai mesin otomatis dan mesin sudah 

lama sehingga pada proses insulasi diameter yang dihasilkan 

tidak sesuai. Pada faktor material, penyebab terjadinya defect 

adalah kesalahan supplier yang mengirimkan bahan konduktor 

dengan diameter yang salah atau tidak sesuai. Pada faktor 

measurement, penyebab terjadinya defect adalah alat ukur pada 

mesin extruder yang belum dikalibrasi. Gambar 5  merupakan 

contoh defect diameter kabel lebih dari spesifikasi yang terjadi 

pada produk kabel low voltage konduktor tembaga. 

 
Gambar 5. Defect Diameter Kabel Lebih Dari Spesifikasi 

   (Sumber : PT JCC Tbk.) 

3.4. Improve (I) 

       Perbaikan pada defect produk dapat menggunakan 

metode FMEA (Failure Mode and Effect Analysis). Tabel 4 FMEA 

pada defect diameter kabel lebih dari spesifikasi pada kabel low 

voltage konduktor tembaga diketahui penyebab terjadinya 

defect yaitu karena keterampilan centering operator kurang, 

kurangnya kontrol terhadap mesin, diameter konduktor 

tembaga lebih besar, kesalahan pengukuran diameter kabel, 

pengerjaan diameter yang salah, penggunaan dies nipple yang 

tidak tepat, performansi mesin extruder kurang, dan mesin 

extruder mengalami trouble. Berdasarkan Tabel 4 langkah 

penanggulan atau action planning untuk mengatasi 

permasalahan pada Tabel FMEA diantaranya dapat 

ditunjukkan pada Tabel 5. Berdasarkan tabel action planning for 

FMEA pada defect diameter kabel lebih dari spesifikasi, 

diketahui usulan perbaikan untuk mengatasi defect tersebut 

adalah dengan merevisi atau memperbarui Operation Standard 

oleh Process Engineering, melakukan pengadaan mesin extruder 

otomatis, mengadakan training atau pelatihan terhadap 

operator secara rutin, melakukan training terhadap operator, 

melakukan pengecekan dan mengupdate kalibrasi pada alat 

ukur, melakukan pengecekan ulang dan memastikan SPK yang 

tertulis benar, mengembalikan dan menerima ulang bahan 

konduktor dari supplier, dan melakukan perawatan terhadap 

mesin secara rutin oleh maintenance. 

     Diameter lebih dari spesifikasi atau overdiameter merupakan 

salah satu jenis defect yang disebabkan karena berbagai faktor 

saat pembuatan kabel low voltage konduktor tembaga. Diameter 

kabel yang lebih dari spesifikasi biasanya disebabkan karena 

pada saat proses insulasi atau pembungkusan konduktor, hasil 

ketebalan isolasinya tidak sesuai dengan spesifikasi. Hal ini 

menyebabkan pembesaran diameter seiring dengan proses 

selanjutnya. 

       Failure Mode Effect Analysis merupakan teknik rekayasa 

yang digunakan untuk menetapkan, mengidentifikasi, dan 

untuk menghilangkan kegagalan yang diketahui, 



Ulfah et.al. (2023), Journal of Systems Engineering and Management vol. 02, no. 01, pp. 82-88, 2023 

86 

 

permasalahan, error, dan sejenisnya dari sebuah sistem, desain, 

proses, dan atau jasa sebelum mencapai konsumen [14]. Tahap 

ini juga dilakukan penilaian risiko RPN untuk mengetahui 

risiko potensial atau tingkat risiko paling kritis dengan 

memperhatikan risiko yang memiliki peluang terjadi lebih 

tinggi dan memiliki dampak yang besar serta mendeteksi 

modus dari kegagalan sebelum terjadi kerugian. Nilai Risk 

Priority Number (RPN) didapatkan berdasarkan tingkat 

kejadian, tingkat keparahan, dan tingkat deteksi dari setiap 

kejadian atau kegagalan yang ada.        

        

 

 

 

 

Tabel 2.  

Data Defect Januari - Desember 2021 

No Jenis Defect Jan Feb Maret Apr Mei Juni Juli Agust Sept Okt Nov Des Total 

1 Diameter kabel > spec 4.534 0 0 0 0 0 0 0 0.385 0 16.249 0.341 21.509 

2 Tebal sheath < spec 2.199 0 0 3.932 0 0 0 4.173 0 0 4.158 0 14.462 

3 Insul mudah sobek 0 0 0 0 0 5.352 0 0 0 0 0 0 5.352 

4 Tebal insul < spec 0 1.087 0 0 0 0 0.527 0 0 1.870 0 0 3.484 

5 Triad bocor 0 1.488 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1.488 

6 Resistance insulation rendah 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.335 0 1.004 1.338 

7 Shot lead sheat to armour 0 0 0 0 1.258 0 0 0 0 0 0 0 1.258 

8 Salah Printing 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1.230 0 0 1.230 

9 Shot core to armour 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1.190 1.190 

… …              

26 Dan lain-lain 0.213 0.272 1.320 1.922 0.551 0.212 0.000 1.451 0.291 0.467 0.179 0.141 7.018 

6.947 2.848 1.320 5.854 1.809 5.564 0.527 5.624 0.675 3.901 20.586 2.675 58.329 

 

Tabel 4.  

FMEA Defect diameter kabel lebih dari spesifikasi 

Design Process 
Mode Of 

Failure 
Cause Of Failure Effect Of Failure 

Frequency 

Of 

Occurence 

Degree Of 

Severity 

Chance Of 

Detection 
RPN Rank 

Defect kabel low 

voltage 

konduktor 

tembaga 

Keterampila

n centering 

operator 

kurang 

Belum adanya 

training rutin 

Ketebalan isolasi lebih 

dari spesifikasi 
8 7 3 168 3 

Kurangnya 

kontrol 

terhadap 

mesin 

Operator lalai 

Terdapat kesalahan 

pada diameter isolasi 

selama di proses pada 

mesin 

7 7 3 147 4 

Diameter 

konduktor 

tembaga 

lebih besar 

Kesalahan 

supplier 

Pembesaran diameter 

pada proses selanjutnya 
3 2 3 18 7 

Kesalahan 

pengukuran 

diameter 

kabel 

Alat ukur mesin 

extruder belum 

dikalibrasi 

Diameter kabel terbaca 

tidak sesuai ukuran asli 
3 5 3 45 5 

Pengerjaan 

diameter 

yang salah 

Penulisan 

spesifikasi SPK 

yang salah 

Produk kabel memiliki 

ukuran diameter yang 

tidak sesuai 

3 6 2 36 6 

Penggunaa

n dies nipple 

yang tidak 

tepat 

Standar 

operasional 

belum 

diperbarui 

Tebal pembungkus 

kabel melebihi 

spesifikasi 

8 9 5 360 1 

Performansi 

mesin 

extruder 

kurang 

Belum memakai 

mesin otomatis 

Ketebalan isolasi lebih 

dari spec dan tidak 

merata 

7 6 5 210 2 

Mesin 

extruder 

mengalami 

trouble 

Mesin sudah 

lama 

Isolasi kabel tidak 

terbentuk dengan baik 
2 3 1 6 8 
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Tabel 5.  

Action Planning for FMEA 

Rank Failure Mode Potensial Effect of Failure Potensial Cause Action Planning                  (recommended action) 

1 
Penggunaan dies nipple yang 

tidak tepat 

Tebal pembungkus kabel 

melebihi spesifikasi 

Standar operasional 

belum diperbarui 

Merevisi atau memperbarui Operation Standard oleh 

Proccess Engineering 

2 
Performansi mesin extruder 

kurang 

Ketebalan isolasi lebih dari spec 

dan tidak merata 

Belum memakai mesin 

otomatis 
Melakukan pengadaan mesin extruder otomatis 

3 
Keterampilan centering operator 

kurang 

Ketebalan isolasi lebih dari 

spesifikasi 

Belum adanya training 

rutin 

Mengadakan training atau pelatihan terhadap 

operator secara rutin 

4 
Kurangnya kontrol terhadap 

mesin 

Terdapat kesalahan pada 

diameter isolasi selama di proses 

pada mesin 

Operator lalai Melakukan training pada operator 

5 
Kesalahan pengukuran diameter 

kabel 

Diameter kabel yang terbaca 

tidak sesuai ukuran asli 

Alat ukur mesin extruder 

belum dikalibrasi 

Melakukan pengecekan dan mengupdate kalibrasi 

alat ukur 

6 Pengerjaan diameter yang salah 
Produk kabel memiliki ukuran 

diameter yang tidak sesuai 

Penulisan spesifikasi SPK 

yang salah 

Melakukan pengecekan ulang dan memastikan SPK 

yang tertulis benar 

7 
Diameter konduktor tembaga 

lebih besar 

Pembesaran diameter kabel pada 

proses selanjutnya 
Kesalahan supplier 

Mengembalikan dan menerima ulang bahan 

konduktor dari supplier 

8 
Mesin extruder mengalami 

trouble 

Isolasi kabel tidak terbentuk 

dengan baik 
Mesin sudah lama 

Melakukan perawatan terhadap mesin secara rutin 

oleh maintenance 

 

 

4. Kesimpulan 

      Berdasarkan penelitian ini banyak jenis CTQ (Critical To 

Quality) pada produk kabel low voltage konduktor tembaga di 

PT JCC Tbk sebanyak 26 jenis dan hanya terfokus pada 9 jenis. 

Nilai DPMO pada PT JCC Tbk ialah sebesar 182.235.416 dan 

nilai sigma yang didapatkan sebesar 5,06455730 yang berarti 

PT JCC Tbk merupakan industri rata-rata USA.  

    Defect yang paling banyak terjadi pada produk kabel low 

voltage konduktor tembaga ialah diameter kabel lebih dari 

spesifikasi, sedangkan faktor penyebab terjadinya munculnya 

defect pada produk kabel low voltage konduktor tembaga 

adalah terdapat pada faktor manusia, mesin, material, metode, 

dan pengukuran.  

     Usulan perbaikan untuk mengurangi terjadinya defect pada 

produk kabel low voltage konduktor tembaga adalah dengan 

merevisi atau memperbarui Operation Standard oleh Process 

Engineering, melakukan pengadaan mesin extruder otomatis, 

mengadakan training atau pelatihan terhadap operator secara 

rutin, melakukan training terhadap operator, melakukan 

pengecekan dan mengupdate kalibrasi pada alat ukur, 

melakukan pengecekan ulang dan memastikan SPK yang 

tertulis benar, mengembalikan dan menerima ulang bahan  

konduktor dari supplier, dan melakukan perawatan terhadap 

mesin secara rutin oleh maintenance. 
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