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Abstrak, PT. Aditya Sentana Agro adalah Perusahaan nasional yang bergerak di bidang 

Agribisnis. Memproduksi, mengembangkan dan menjual benih sayuran tropis hibrida yang dikenal 

dengan merk ”Cap Bunga Matahari. Perusahaan ini selalu menemukan kecacatan kemasan di 

setiap produksinya. Maka dari itu tujuan penelitian ini adalah untuk meminimalkan defect dengan 

metode Six Sigma.  

Untuk mencapai tujuan tersebut dilakukan penelitian  menerapkan metode Six Sigma dalam proses 

produksi. Dengan menggunakan beberapa step DMAIC dan quality tools dimana salah satunya 

adalah FMEA  

Hasil penelitian didapatkan bahwa perusahaan berhasil menurunkan defect rate dari 5,9% di bulan 

September 2017 menjadi 0,9 % khusus defect sticker & defect code print di bulan Oktober 2017. 

Hal ini juga sekaligus meningkatkan kinerja prosesnya yaitu dari rata-rata nilai Sigma 4,08 

menjadi Sigma 5,15. 

Kesimpulannya adalah dengan menurunnya defect rate dan meningkatnya nilai Sigma Solusi 

perbaikan bisa dilakukan sebagai acuan produksi mendatang seperti yang telah ditulis di 

Tabel FMEA 
  

Kata kunci : Six Sigma, DMAIC, Defect Rate, FMEA  

PENDAHULUAN

Pengendalian kualitas adalah hal yang paling 

penting dan berkaitan erat dengan proses 

produksi, dimana setiap kegiatanya meliputi 

aktivitas pemeriksaan atau inspeksi dan 

pengujian karakteristik kualitas untuk produk 

tersebut. Tujuan utama adalah produk 

berkualitas, mengefisiensi biaya produksi dan 

memenuhi kepuasan konsumen.  

Oleh karena itu perusahaan harus dapat 

menjalankan strategi bisnisnya yang tepat agar 

mampu bertahan dalam menghadapi persaingan 

yang terjadi. Untuk itu metode yang digunakan 

adalah Six Sigma menggunakan istilah DMAIC 

(Define,Measure,Analyse,Improve,Control) guna 

menganalisa apa yang harus diperbaiki. 

Secara sederhana metode six sigma 

merupakan suatu metode atau teknik 

pengendalian dan peningkatan kualitas dramatik 

yang ditetapkan oleh perusahaan Motorola sejak 

1986 yang merupakan terobosan baru dalam 

bidang manajemen kualitas (Gaspersz, 2002:1) 

dan juga dapat diterjemahkan sebagai suatu 

proses yang mempunyai kemungkinan cacat 

paling tidak sebesar 0.00034% atau sebanyak 3,4 

buah dalam satu juta produk. 

Bersamaan dengan itu perusahaan ini selalu 

menemukan kecacatan kemasan di setiap 

produksinya. Baik secara disengaja oleh mesin 

ataupun manusianya yang membuat cost 

produksi bertambah atau hilang sehingga 

mengurangi produktifitas produksi itu sendiri. 

Berikut adalah data kemasan cacat kemasan 

produk PT. Aditya Sentana Agro bulan 

September 2017 bag 10g. 

Tabel 1 Data Produksi Bulan September 2017 

bag 10g 

Sumber : PT. Aditya Sentana Agro. 

Berdasarkan data tabel 1 cacat produksi 

perhitungan didapatkan bahwa standart yang 

ditetapkan perusahaan adalah 2,00% tetapi 

prosentase yang ditemukan adalah 5,9 % Oleh 

karena itu diperlukan usulan perbaikan yang bisa 

mengontrol produksi yang akan datang.  
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Berdasarkan latar belakang yang telah 

dikemukakan, maka dapat dirumuskan masalah 

dalam penelitian ini adalah bagaimana 

mengendalikan kualitas produksi kemasan di PT. 

Aditya Sentana Agro Malang menggunakan 

metode Six Sigma?.  

Batasan masalah yang diambil adalah 

packing 10g. (1) Penelitian akan dilakukan pada 

PT. Aditya Sentana Agro dan pengendalian 

kualitas akan dilakukan terhadap pengukuran 

produk yaitu pada pengemasan benih palawija. 

(2) Tempat yang akan di teliti dibagian produksi. 

(3)Agar penelitian berjalan dengan sesuai 

prosedur ada pembimbing lapangan dari bapak 

supervisor.(4) Penelitian yang diambil adalah 

packing dengan berat 10g. 

Tujuan Penelitian (1) Mengetahui produk 

cacat yang ada pada PT. Aditya Sentana Agro 

menggunakan metode six sigma. (2) Mengetahui 

berbagai jenis Cacat pada produk di perusahaan 

terutama pada kemasan. (3) Mengetahui 

Penyebab terjadinya cacat yang ada pada 

PT.Aditya Sentana Agro Malang. (4) Untuk 

meminimalkan defect rate pada setiap produksi 

(5) Mendapatkan solusi dalam mengatasi 

masalah kualitas produk pada PT. Aditya 

Sentana Agro. 

Manfaat Penelitian adalah (1) Bagi  PT. 

Aditya Sentana Agro tempat dilakukannya 

penelitian ini akan mendapatkan bahan masukan 

yang berguna khususnya tentang Six Sigma  

untuk memonitor, mengendalikan, menganalisa, 

dan memperbaiki produk serta menjamin 

kualitas produk. (2) Bagi Penulis akan 

mendapatkan pengalaman menerapkan ilmu 

yang didapat dibangku kuliah pada lini produksi 

khususnya dalam masalah pengendalian kualitas 

di PT. Aditya Sentana Agro. (3) Usulan 

penerapan analisis six sigma ini dapat 

dilanjutkan secara terus-menerus sebagai upaya 

peningkatan kualitas bagi perusahaan. 

 

METODE 

Penelitian pada PT.Aditya Sentana Agro 

mempunyai berbagai jenis kemasan menurut 

berat kemasan dan jenis benih. Mulai dari 

kemasan 1-1000g. Dalam penelitian ini hanya 

diambil dengan berat kemasan 10g. 

(1) Define sendiri merupakan awal dari 

beberapa langkah-langkah yang di gunakan. 

Studi kasus, meneliti proses produksi, mencari 

beberapa kecacatan yang akan dikumpulkan 

kedalam CTQ atau Critical To Quality. (2) 

Measure, adalah mengolah data yang sudah 

terkumpul, seperti perhitungna jumlah produksi, 

jenis cacat, prosentase cacat, perhitungan DPMO 

(defect per million opportunity), menghitung 

nilai sigma, dan semua itu akan dipakai untuk 

membuat P-chart. (3)Analyze untuk 

menganalisis masalah yang terjadi mana yang 

lebih diprioritaskan untuk di selesaikan. Data 

yang  digunakan  dalam analisis diagram Pareto 

bagian proses packaging. Selanjutnya dibuatlah 

Diagram Fishbone. (4) Improve merupakan 

rencana tindakan perbaikan dan peningkatan 

untuk menghilangkan akar penyebab cacat 

terulang kembali sehingga menjadi sebuah 

prosedur baru. Alat yang digunakan dalam 

melakukan rencana perbaikan pada penelitian 

tahap ini menggunakan Failure Mode And Effect 

Analysis (FMEA). (5) Control tahap untuk 

memonitor setiap produksi agar berjalan dengan 

terkendali. 

Gambar 1 Alur Proses Penelitian 
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HASIL DAN PEMBAHASAN 

 

Gambar 2 Proses Packaging 

Berikut adalah data yang diperoleh dari PT. 

Aditya Sentana Agro per bulan September 2017.  

 

Tabel 2 Data Produksi Bulan September 2017 

bag 10g 

Sumber : PT. Aditya Sentana Agro 

Analisis hasil penelitian menggunakan metode 

six sigma pada PT. Aditya Sentana Agro 

samanta sebagai berikut : 

1. Define 

A. Penentuan Critical To Quality  

kriteria-kriteria tentang kegagalan harus 

didefinisikan terlebih dahulu. CTQ 

potensial yang timbul karena kecacatan 

atau gagal. 

1. Stiker Tidak Sesuai 

2. Kode Print Tidak Sempurna 

3. Kemasan Kusut 

4. Volume Tidak Sesuai 

2. Measure  

Pada tabel dibawah ini penulis menyajikan 

data cacat bag 10g sebelum adanya perbaikan. 

Data tabel 4.2 tersebut diambil selama 1 bulan 

(hari kerja) 

Tabel 3 Data Bag 10g Sebelum Perbaikan 

Keterangan Tabel 3 

(X1) Stiker Tidak Sesuai (X2) Kode Print Tidak 

Sempurna(X3) Volume Tidak Sesuai (X4) 

Kusut. 

Karena data cacat atribut lebih banya dari data 

variable maka dibuat peta kendali P. Karena 

jumlah sampel yang diperiksa tidak sama maka 

nilai UCL & LCL bervariasi menurut n per hari. 

Berikut perhitungan setiap produksi: 

Contoh hari pertama : 

𝐂𝐋 =  
1321

22224
= 0,059 

𝐔𝐂𝐋 = 0,059 + √
0,059(1 − 0,059)

5416

3

= 0,0691 

𝐋𝐂𝐋 = 0,059 − √
0,059(1 − 0,059)

5416

3

= 0,0498 

Dan seterusnya seperti tabel 4 dibawah ini: 

Tabel 4 Hasil Perhitungan Nilai UCL & LCL 
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Sumber : Pengolahan Data 

 

Gambar 3 Peta Kendali P 

Hasil pembuatan peta kendali P seperti gambar 

4.5 disimpulkan bahwa hampir 45 % dari jumlah 

data yang diolah menunjukkan keluar dari batas 

yang direkomendasikan. 

Perhitungan Nilai DPMO Dan Sigma Level Data 

Atribut bahwa terdapat CTQ sebanyak 4 antara 

lain Stiker Tidak Sesuai, Kode Print Tidak 

Sempurna, Volume Tidak Sesuai, Kusut 

Perhitungan : 

 𝐷𝑃𝑀𝑂 =  
𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡 (𝐷)

𝑈𝑛𝑖𝑡 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑒𝑑 𝑥 𝐶𝑇𝑄 (𝑈) 
 𝑋 1.000,000 

Menghitung Sigma level  = 

NORMSINV(1000,000-DPMO)/1000,000) + 

1,5 

Contoh perhitungan DPMO pada tanggal 4 

september 2017 sebagai berikut: 

DPMO  = 
84

5416 x 4  
 x 1000.000 

  = 3877 

Sigma level  = Hasil perhitungan DPMO 

dikonversikan ke tabel sigma berdasarkan 

konsep Motorola. 

Tabel 5 DPMO Dan Sigma Level Data Atribut 

Sumber : Pengolahan Data 

Dari tabel 4.4 diketahui bahwa nilai DMPO rata-

rata sebesar 9.693 dan rata-rata sigma di level 

4,08 

 

Gambar 4 Pola DMPO Data Atribut 

3. Analyze ( Menganalisa ) 

Tahap analisis adalah menjelaskan sasaran 

perbaikan atau tujuan dan menjelaskan faktor 

mana yang mempengaruhi target tersebut.  

 

Gambar 5 Diagram Pareto Atribut 

Data cacat pada bag 10g selama penelitian 1 

bulan ( 11 kali),  Dari tabel 4.5 dapat simpulkan 

bahwa Atribut cacat untuk defect stiker yang 

tidak sesuai memiliki presentase cacat yang 

paling tinggi yaitu sebanyak 49,8% , dan print 

defect 29,1 % kedua cacat tersebut saling 

berkaitan dan diprioritaskan untuk melakukan 

perbaikan. 
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Untuk melakukan langkah perbaikan dalam 

mengatasi permasalahan yang muncul pada 

proses produksi di PT. Aditya Sentana Agro, 

maka terlebih dahulu dilakukan adalah 

menganalisa permasalahan yang muncul pada 

proses produksi tersebut. Kendala – kendala 

yang muncul dalam proses produksi 

digambarkan menggunakan fishbone diagram 

dibawah ini: 

 

Gambar 6 Diagram Fishbone defect sticker 

Berdasarkan analisis diagram pareto diatas 

gambar 6 bahwa disimpulkan hal-hal yang 

mempengaruhi defect stiker ada beberapa faktor, 

antara lain: 

Manusia 

 Kurang teliti 

 Lelah  

Mesin 

 Kecepatan  
 Penyegelan kurang tepat 

 Sensor bermasalah 

 Roll kemasan & stiker slip 

Metode 

 Tidak ada standart kalibrasi penempelan 

stiker 

 

Gambar 7 Diagram Fishbone defect kode print 

Manusia 

 Kurang teliti 

 Lelah  

Mesin 

 Kecepatan  

 Tinta bermasalah 

 Sensor bermasalah 

 Injector ink kotor 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 

digunakan untuk mengidentifikasikan dan 

menilai risiko yang berhubungan dengan 

potensial kegagalan. Dalam penyusunan FMEA. 

Tabel 6 FMEA Defect Stiker 

 

 

Tabel 7  FMEA defect kode print 

Sumber  : Data Yang Diolah 

Severy, adalah dampak yang timbul apabila 

suatu kesalahan (failure) terjadi. Occurrence, 
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adalah kemungkinan atau probabilitas atau 

frekuensi terjadinya kesalahan. Detection, adalah 

kemungkinan untuk mendeteksi suatu kesalahan 

akan terjadi atau sebelum dampak kesalahan 

tersebut terjadi. 

4. Improve ( Perbaikan ) 

Pada tahap atau langkah improvement 

(perbaikan) ini diterapkan semua rencana 

tindakan yang dirancang dalam metode-metode 

analisis di atas yaitu metode analisis diagram 

Pareto, causeeffect diagram, analisis FMEA. 

Setelah rencana dan rancangan tersebut 

dilaksanakan yang sebelumnya peta kendali P 

menunjukkan 45 % dari total data yang 

diproduksi masih keluar dari batas yang 

direkomendasikan. 

Tabel 8 Data Setelah Perbaikan Bulan Oktober 

Sumber : Hasil Pengamatan  

Keterangan Tabel 8  

X1 : Stiker Tidak Sesuai X2 : Kode Print Tidak 

Sempurna. 

Karena cacat terbesar adalah X1 dan X2 maka 

jadi utama penyelesaian mendatang. 

Contoh hari pertama : 

𝐂𝐋 =  
423

45319
= 0,0093 

𝐔𝐂𝐋 = 0,0093 + √
0,0093(1 − 0,0093)

6739

3

= 0,012 

𝐋𝐂𝐋 = 0,0093 − √
0,0093(1 − 0,0093)

6739

3

= 0,005 

Tabel 9 Hasil Perhitungan Nilai UCL & LCL 

Sumber : Pengolahan Data  

 

Gambar 8 Peta Kendali P Bulan Oktober 2017 

Hasil pembuatan peta kendali P seperti Gambar 

8 disimpulkan bahwa dari jumlah data yang 

diolah menunjukkan sudah tidak melewati batas 

peta kendali. 

Tabel 10 Perhitunan DPMO Dan Sigma Level 

Data Atribut 
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Sumber : Pengolahan Data 

Dari tabel 10 diketahui bahwa nilai DMPO rata-

rata sebesar 2.245 dan rata-rata sigma di level 

5,15 

Berdasarkan hasil data sebelum dan sesudah 

perbaikan bisa dilihat di tabel bawah ini. 

Tabel 11 Data Hasil Penelitian Sebelum Dan 

Sesudah Perbaikan

Sumber : Hasil Perhitungan 

5. Control ( Kontrol ) 

Tahap atau kegiatan kendali (control) adalah 

tahap operasional terakhir dalam upaya 

peningkatan kualitas berdasarkan metode Six 

Sigma dan FMEA. Pada tahap ini setiap hasil 

peningkatan kualitas didokumentasikan dan 

disebarluaskan ke seluruh level manajemen. Dan 

usulan bisa ditinjau ulang pada tabel FMEA 

sebagai masukan-masukan produksi mendatang. 

 

 

 

KESIMPULAN 

Kesimpulan yang dapat diambil oleh peneliti 

dari hasil penelitian pada PT.Aditya Sentana 

Agro Malang adalah : 

1. Jumlah produksi pada bulan September 

2017 adalah sebesar 22.223 item dengan 

jumlah produk cacat yang terjadi selama 

produksi sebesar 1321 item, mempunyai 

prosentase 5,9% yang seharusnya 2% 

total cacat yang di perbolehkan.  

memiliki tingkat Sigma sebesar 4.08 

dengan kemungkinan produk cacat 

sebesar 9.693 untuk sejuta produksi 

(DPMO). 

2. Jenis-jenis kecacatan yang sering terjadi 

ketika proses produksi bulan September 

2017 pada PT.Aditya Sentana Agro 

Malang yaitu : Stiker Tidak Sesuai  

sebanyak 658 item. 

3. Mengetahui penyebab kecacatan terjadi 

seperti Manusia, Mesin, Metode. 

4. Dengan metode ini pula perusahaan 

dapat mencapai target yang mana 

sebelumnya standar cacat perusahaan 

maksimum 2% Dan di bulan September 

5,9% dan turun dibulan Oktober sebesar 

0,9 %.dari total produksi. 

5. Solusi perbaikan bisa dilakukan sebagai 

acuan produksi mendatang seperti yang 

telah ditulis di Tabel FMEA 

 SARAN 

Adapun saran dari peneliti yang ingin diberikan 

kepada PT. Aditya Sentana Agro adalah sebagai 

berikut :  

1. Proses perbaikan dan pengendalian 

kualitas produksi diharapkan dilakukan 

secara berkala pada periode yang akan 

datang.  

2. Program perbaikan yang dilakukan 

hendaknya mengikuti langkah urutan 

prioritas  usulan perbaikan  dalam 

pengendalian kualitas produksi yang 

mampu dilaksanakan oleh perusahaan 

dalam waktu dekat supaya dapat 

mencapai level 6 sigma. 

3. Peningkatan pengendalian kualitas 

produksi dengan Six Sigma pada periode 

selanjutnya diharapkan melibatkan 

semua bagian yang terkait didalam 

perusahaan agar tujuan mengurangi 

kecacatan produk dapat dilaksanakan 
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secara efektif dan menghasilkan zero 

defect. 
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