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ABSTRAK

PT Usaha Bakti Perkasa sebagai perusahaan fabrikasi struktur baja masih
menghadapi permasalahan kualitas produk dan risiko keselamatan kerja dalam
proses CNC Cutting. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk menganalisis kualitas
produk dengan mengacu pada karakteristik Critical to Quality (CTQ), menghitung
nilai Defect per Opportunity (DPO), Defect per Million Opportunities (DPMO),
serta tingkat sigma, serta mengidentifikasi potensi bahaya kerja dengan
menerapkan metode Hazard Identification, Risk Assessment, and Risk Control
(HIRARC). Penelitian ini dilaksanakan dengan pendekatan secara kuantitatif
dengan mengintegrasikan metode Six Sigma pada tahapan DMAIC hingga tahap
Improve dengan data produksi periode September 2024 - Agustus 2025 sebesar
19.154,35 kg. Hasil penelitian menunjukkan bahwa Defect dominan terdiri dari
Defect permukaan potongan sebesar 53,57%, Defect bentuk potongan sebesar
26,38%, dan Defect dimensi potongan sebesar 20,05%. Perhitungan kinerja kualitas
menghasilkan nilai DPO sebesar 0,0287, DPMO sebesar 28.745, dan level sigma
sebesar 3,41 yang mengindikasikan bahwa kapabilitas proses masih berada pada
level menengah dan belum memenuhi standar Six Sigma. Analisis HIRARC
mengidentifikasi 9 potensi bahaya yang terdiri dari 2 risiko kategori high risk, 5
risiko kategori moderate risk, dan 2 risiko kategori low risk tanpa ditemukan risiko
kategori extreme risk. Penelitian ini memberikan rekomendasi perbaikan pada
aspek kualitas dan pengendalian risiko kerja guna meningkatkan kapabilitas proses
serta keselamatan kerja pada area CNC Cutting.

Kata Kunci: CNC Cutting, Six Sigma, DPO, DPMO, level sigma, HIRARC.
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ABSTRACT

PT Usaha Bakti Perkasa as a steel structure fabrication company still faces
product quality issues and occupational safety risks in the CNC Cutting process.
The purpose of this study is to analyze product quality by referring to the Critical
to Quality (CTQ) characteristics, calculating the Defect per Opportunity (DPO),
Defect per Million Opportunities (DPMO), and sigma levels, and identifying
potential occupational hazards by applying the Hazard Identification, Risk
Assessment, and Risk Control (HIRARC) method. This study was conducted with
a quantitative approach by integrating the Six Sigma method at the DMAIC stage
to the Improve stage with production data for the period September 2024 - August
2025 amounting to 19,154.35 kg. The results showed that the dominant Defects
consisted of cut surface Defects of 53.57%, cut shape Defects of 26.38%, and cut
dimension Defects of 20.05%. The quality performance calculation resulted in a
DPO value 0f 0.0287, a DPMO of 28,745, and a sigma level of 3.41, indicating that
the process capability is still at a medium level and has not yet met Six Sigma
standards. The HIRARC analysis identified 9 potential hazards consisting of 2 high-
risk risks, 5 moderate-risk risks, and 2 low-risk risks, with no extreme-risk risks
found. This study provides recommendations for /mprovements in the quality and
risk control aspects of work to Improve process capabilities and work safety in the
CNC Cutting area.

Keyword: CNC Cutting, Six Sigma, DPO, DPMO, sigma level, HIRARC.
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BABI
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah

Industri manufaktur baja berperan penting dalam menunjang pembangunan
infrastruktur di Indonesia. Material baja digunakan secara luas dalam proyek
konstruksi karena memiliki memiliki kekuatan tarik yang tinggi, daya tahan yang
baik, serta sifat mekanis yang stabil (Fakih dkk., 2023). Namun, keunggulan
tersebut hanya dapat dicapai apabila kualitas baja terjaga sesuai standar. Cacat
seperti dimensi potongan, bentuk potongan, dan permukaan yang rusak dapat
menurunkan kinerja struktur dan berdampak serius pada keamanan proyek. Oleh
sebab itu, kualitas produk merupakan aspek penting dalam industri fabrikasi baja
guna menekan biaya scrap, mempercepat proses proses produksi serta
meningkatkan tingkat kepuasan pelanggan (Sari dkk., 2022).

PT Usaha Bakti Perkasa merupakan perusahaan yang beroperasi di bidang
fabrikasi struktur baja guna memenuhi kebutuhan pembangunan nasional.
Perusahaan ini menggunakan baja karbon SS400 karena sifatnya yang mudah
dibentuk, dipotong, serta memiliki biaya produksi yang efisien dibandingkan
dengan jenis baja struktural lain. Dengan karakteristik tersebut, standarisasi pada
setiap tahapan produksi menjadi perlu untuk menjamin hasil akhir sesuai dengan
spesifikasi yang ditetapkan dan bebas dari cacat. (Redha dkk., 2024). Untuk itu,
setiap tahapan dalam alur produksi memiliki standar yang ketat guna memastikan
hasil akhir sesuai dengan spesifikasi dan bebas dari cacat. Berikut ini merupakan

alur produksi pada lini produksi struktur baja.



