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ANALISIS KUALITAS PRODUK BERAS DENGAN PENDEKATAN METODE SIX SIGMA DI
UPT MAKARTI POMOSDA NGANJUK SELAMET RIADI ABSTRAK UPT. Makarti pomosda
merupakan perusahaan yang selalu menjaga mutu suatu produk yang dihasilkan untuk
memenuhi kepuasan konsumen dan selalu menjaga kepercayaan konsumen. Akan tetapi
dalam kegiatan manufaktur produk tidak pernah jauh dari kecacatan (defect).

Dari hasil penelitian dan hasil wawancara yang dilakukan dalam proses kegiatan
produksi beras japo kecacatan yang dihasilkan mencapai 2.4% (defect) dikarenakan
sumber daya manusia yang kurang maksimal dan Mesin produksi yang masih manual
dan juga standart operasional procedure yang digunakan masih belum berstandar
intenasional. Untuk meminimalisir terjadinya kecacatan tersebut akan dilakukan Analisa
dengan metode six sigma.

Dalam hal ini dapat di katakan bahwa dalam proses produksi beras japo telah
memenuhi standar produksi dengan tingakat kecacatan berada pada level 5 dalam
Metode six sigma memiliki nilai DPMO 3,4 yang memiliki zero defect. Saat ini beras japo
masih mencapai rata - rata 2,4% deffect dengan nilai DPMO 284.500. Jadi untuk
mencapai tingkat 6 level sigma dengan nilai (0) defect perusahaan harus melakukan
perbaikan yang sigsinifikan untuk mengurangi kecacatan pada produk.

Maka dilakukan perbaikan dengan melakukan pengendalian kualitas metode SIX SIGMA
dengan proses DMAIC meliputi Define (identifikasi masalah), Measure (Pengukuran
masalah), Analyze ( Analisa masalah), Improve ( Perbaikan ), Control ( Pengendalian).
Kata Kunci: Pengendalian Kualitas, six sigma , standart operasional procedure , DMAIC
PENDAHULUAN 1.Latar belakang UPT MAKARTI POMOSDA Nganjuk sering dihadapkan
dengan berbagai masalah pada saat produksi .



permasalah yang terjadi antara lain dalam produksi beras japo yaitu kecacatan produk
antara lain rusak kemasan , benda asing, dan butir patah. Dan oleh sebab itu maka pihak
perusahaan berupaya untuk menanggulangi kecacatan produk seminim mungkin (zero
defect). 2. Rumusan Masalah Berdasarkan latar belakang masalah tersebut, maka
rumusan masalah pada penelitian ini adalah bagaimana penerapan metode six sigma
untuk mengendalikan kualitas produk beras japo di UPT Makarti Pomosda Nganjuk. 3.

Tujuan penelitian Untuk mengetahui penerapan metode six sigma dalam mengurangi
jumlah cacat produk pada setiap bagian proses dalam produksi beras japo UPT Makarti
Pomosda Nganjuk TINJAUAN PUSTAKA a. pengertian six sigma Six Sigma merupakan
metode peningkatan kualitas yang sangat fenomenal dan banyak digunakan oleh
perusahaan dan organisasi.

General Electric dan Morolla adalah 2 perusahaan yang mempelopori penerapan six
sigma, kurang kompetitifnya penyerapan pasar terhadap produk - produk pabrikan
Amerika Serikat pada tahun 1980 an hingga awal 1990 an ternyata mampu memberikan
kontribusi besar terhadap semangat perubahan dalam memandang Business
sustainability, yakni haruslah dimulai upaya untuk meningkatkan mutu atau kualitas
produk. Six Sigma memiliki 2 fungsi besar dalam penerapan kualitas.

Six sigma manufactur filosofi bagi manajemen perusahaan dan six sigma merupakan
tolak ukur bagi upaya organisasi untuk memperbaiki kualitas produk melalui perbaikan
kualitas proses. b. tujuan six sigma Six sigma adalah bertujuan yang manufaktur
sempurna dalam memenuhi persyaratan pelanggan Pande dan Cavanagh, 2002 ( dalam
Muhaemin 2012) .

Menurut Gaspersz 2005 (dalam Muhaemin 2012) six sigma adalah suatu visi
peningkatan kualitas menuju target 3,4 kegagalan per sejuta kesempatan untuk setiap
transaksi produk barang dan jasa. Jadi six sigma merupakan suatu metode atau teknik
pengendalian dan peningkatan kualitas dramatic yang merupakan terobosan baru
dalam bidang manajemen kualitas.

METODOLOGI PENELITIAN 1. Lokasi penelitian Dalam hal ini objek penelitian
dilaksanakan di UPT MAKARTI POMOSDA Nganjuk jawa timur yang bertempat di
jl.KH.Wachid Hasyim No.375 Tanjunganom -nganjuk jawa timur pada bidang produksi
beras japo. 2. Jenis penelitian Dalam penelitian ini, peneliti menggunakan jenis
penelitian kualitatif, karena data yang diperoleh pada perusahaan nantinya akan di olah
dan di analisa menggunakan metode six sigma. Data kuantitatif yaitu data yang berupa
angka-angka mengenai jumlah produksi dan data produk cacat.



Data kualitatif yaitu data . 3.Sumber Data Sumber data pada penelitian ini adalah data
sekunder. Data yang diperoleh adalah data dari pengumpulan selama penelitian di UPT.
MAKARTI POMOSDA ,penelusuran jurnal-jurnal ilmiah, studi pustaka yang berkaitan
dengan penelitian. Dalam hal ini adalah metode Six sigma.

yang berupa informasi tertulis yaitu informasi mengenai jenis produk cacat, penyebab
terjadinya produk cacat, bagian proses produksi, dan bahan baku yang digunakan. 4.
Pengumpulan Data Teknik pengumpulan data dilakukan untuk mencari data-data
tentang data kecacatan Produk Beras Japo pada UPT. MAKARTI POMOSDA, Setelah itu
data di kelompokkan sesuai dengan metode yang penulisan mengambil yakni metode
Six sigma.

Adapun teknik pengumpulan data yang penelitian gunakan adalah sebagai berikut: 1.
PenelitianLapangan Peneliti melakukan penelitian langsung pada lingkup proses
produksi dan Quality Control Off Farm untuk mengetahui jenis cacat Produk Beras Japo
pada UPT. MAKARTI POMOSDA. Dalam penelitian ini, Peneliti melakukan kegiatan
berupa: a.

Observasi Merupakan proses memperoleh keterangan dengan mendatangi langsung
pada lokasi yang akan diteliti. Pada tahap observasi, peneliti langsung menuju ke proses
produksi Beras Japo. b. Interview Merupakan pengajuan pertanyaan langsung kepada
coordinator produksi dan petugas lapang pada setiap stasiun proses produksi. c.

Dokumentasi Dokumentasi adalah teknik pengumpulan data dengan cara mempelajari
dokumen-dokumen perusahaan yang berupa laporan kegiatan produksi, laporan jumlah
produksi dan jumlah cacat produk, rencanakerja, serta dokumen kepegawaian yang
berkaitan dengan topic penelitian serta mendokumentasikan data-data dan informasi
yang berkaitan dengan obyek penelitian. 2.

Studi Internet Metode ini dilakukan untuk mencari referensi tambahan tentang jurnal
ilmiah six sigma, kajian pustaka tentang kualitas,dan pengendalian kualitas serta tentang
kualitas beras sesuai standar tnasional (SNI). 3. Penelitian Kepustakaan Metode ini
dilakukan dengan mengambil data-data teori tistentang six sigma, konsep kualitas,
pengendalian kualitas secara umum serta pengendalian kualitas statistic dengan melihat
dan mempelajari beberapa referensi yang diperlukan dan berkaitan dengan masalah
yang akan dibahas dalam penelitian Analisa data Tabel 4.1

data persentase kecacatan produksi beras japo tahun 2017 Jenis kecacatan Jumlah cacat
tiap produksi (%) Tahun 2017 Jumlah produk (pcs) Rusak kemasan (%) Benda asing (%)



Butir patah (%) Januari 400 2.75 2.25 1.50 6.50 Februari 440 3.18 2.05 2.05 7.27 Maret
360 2.78 1.67 0.83 5.28 April 440 3.64 1.82 0.23 5.68 Mei 360 2.78 0.56 0.00 3.33 Juni 400
2.751.250.00 4.00 Juli 430 3.02 1.16 0.70 4.88 Agustus 400 3.00 1.25 0.00 4.25
September 370 2.70 0.81 0.27 3.78 Oktober 410 1.95 0.49 0.49 2.93 November 400 2.00
1.25 1.50 4.75 Desember 390 3.08 0.26 4.87 8.21 Jumlah produksi 4,800 33.63 14.80
12.43 60.87 Sumber data : UPT Makarti. Tabel 4.2

Jumlah kecacatan pruduk beras japo tahun 2017 Tahun 2017 Jumlah produk (pcs) Jenis
kecacatan Jumlah cacat tiap produksi Rusak kemasan(pcs) Benda asing (pcs) Butir patah
(pcs) Januari 400 11 9 6 26 Februari 440 14 9 9 32 Maret 360 10 6 3 19 April 44016 8 1
25 Mei 360 10 3 13 Juni 400 11 516 Juli 430 12 5 3 20 Agustus 400 12 5 17 September
370 10 31 14 Oktober 410 8 2 2 12 November 400 8 5 6 18 Desember 390 121 19 32
Jumlah produksi 4,800 134 60 50 244 Sumber data : UPT Makarti.

Tabel 4.3 Perhitungan batas kendali tahun 2017 Tahun 2017 Jumlah produksi ( pcs)
Jumlah cacat Persentase cacat (%) CL UCL LCL Januari 400 26 6,50 0,0508 0,15 0,05
Februari 440 32 7,27 0,0508 0,15 0,05 Maret 360 19 5,28 0,0508 0,15 0,05 April 440 25
5,68 0,0508 0,15 0,05 Mei 360 13 3,33 0,0508 0,15 0,05 Juni 400 16 4,00 0,0508 0,15 0,05
Juli 430 20 4,88 0,0508 0,15 0,05 Agustus 400 17 4,25 0,0508 0,15 0,05 September 370
14 3,78 0,0508 0,15 0,05 Oktober 410 12 2,93 0,0508 0,15 0,05 Novembwr 400 18 4,75
0,0508 0,15 0,05 Desember 390 32 8,21 0,0508 0,15 0,05 Total 4,800 244 60.87 0,0508
Sumber data :Hasil Analisa penulis (2018) Gambar 4.6

Gambar P-Chart Sumber data olah: UPT. Makarti 2018 Tabel 4.4 Perhitungan DPMO dan
level sigma Tahun 2017 Unit produk (pcs) Jumlah Cacat DPU Nilai DPMO Nilai Sigma
Januari 400 26 0.065 65.000 2,44 Februari 440 32 0,072 72.000 2,43 Maret 360 19 0,052
52.000 2,44 April 440 25 0,056 56.000 2,44 Mei 360 12 0.033 33.000 2,46 Juni 400 16
0.04 40.000 2,46 Juli 430 21 0.049 49.000 2,45 Agustus 400 17 0.042 42.000 2,46
September 370 14 0.037 37.000 2,46 Oktober 410 12 0.029 29.000 2,47 November 400
18 0.045 45.000 2,46 Desember 390 19 0.049 49.000 2,45 Total 4,800 569.000 29,42
Rata-rata 284,500 2,4 Sumber data olah: UPT. Makarti (2018) Tabel 4.5

Data frekuensi jenis produk cacat pada Beras Sehat Japo Jenis Cacat Jumlah Cacat (pcs)
Persentase Cacat (%) Persentase Komulatif (%) Rusak Kemasan 135 55,1 55,1 Benda
Asing 60 24,5 79,6 Butir Patah 50 20,4 100 Jumlah 245 100 Sumber data :primer diolah
2018 Gambar 4.7 Diaram Pareto cacat produk pada beras Japo Sumber Data : Primer,
diolah 2018. jenis cacat rusak kemasan adalah sebagai berikut: Gambar 4.8

Cause effect diagram cacat rusak kemasan Sumber Data :Primer, diolah 2018 Gambar
4.9 Cause effect diagram cacat benda asing Sumber Data :Primer, diolah 2018 Gambar



4.10 Cause effect diagram cacat butir patah Sumber Data :Primer, diolah 2018 Tabel 4.6

Tabel FMEA Proses Mode Kegagalan Potensial Akibat potensial S Penyebab potensial
dan kegagalan O Perencanaan Deteksi D Risk Prioritas Number Packaging Rusak
kemasan Sealer kemasan kurang tepat terlalu panas atau kurang panasnya volume plat
perekat sehingga memungkinkan kemasan sobek atau terlepas pada bagian atas 2
Penekanan standar kualitas produk, melakukan pengawasan kerja.

2 8 Packaging Benda asing 4 Kurang telitinya pada proses quality control (QC) sehingga
ketika beras sudah dikemas masih terlihat beberapa benda asing dalam kemasan
seperti, kutu, gabah dan batu 2 Mengajukan alat untuk proses pengemasan beras japo 2
16 Pengipasan Butir patah Kurangnya pengawasan saat proses pengipasan 2
Terburu-buru saat proses pengipasan 3 Melakukan pengawasan terhadap kerja
karyawan 2 12 Sumber data olah: UPT Makarti (2018) Tabel 4.7

Tabel Kontrol Kecacatan Kontrol Rusak kemasan a. Melakukan pengawasan saat proses
sealer (packing) agar sesuai dengan standar ketetapan perusahaan untuk menjaga
kepuasan pelanggan (konsumen). Benda asing a. Melakukan pengawasan kinerja
karyawan saat proses packing. b. Menjaga kenyamanan kerja karyawan agar fokus
terhadap pekerjaan. c.

Memperluas ruangan produksi untuk menjaga efesiensi kerja Butir patah a. Melakukan
pengawasan kinerja karyawan saat melakuakn proses produksi. b. Menjaga kenyamanan
kerja karyawan agar fokus terhadap pekerjaan. c. Memperluas ruangan produksi untuk
menjaga efesiensi kerja Sumber data olah :UPT. Makarti (2018) Dari tabel tersebut dapat
kita lihat bahwa tingkat kecacatan pada produksi beras japo standar dengan tingakat
kecacacta sebesar 284.5000 DPMO dengan level six sigma berada pada no 5. 2,4 level
six sigma .

KESIMPULAN DAN SARAN Berdasarkan data produksi beras japo tahun 2017 dengan
jumlah produksi sebesar 4.800 pcs dengan jumlah kecacatan sebesar 244 pcs.
Berdasarkan perhitungan, beras japo berada pada level 3 dengan rata - rata 2,4 dari
satuan level DPMO dengan kemungkinan kerusakan rata-rata mencapai 284,500 per
sejuta produksi .Hal ini menjadi kerugian terbesar dalam UPT Makarti dilihat dari
gambar p-chart dapat di simpulkan bahawa ada faktor lain di luar analisis penelitian
yang menyebabkan kecacatan dilihat dari data UCL berada di luar kendali, dengan nilai
0,15 ,LCL O,05 dan nilai CL 0,0510.

Berdasarkan analisa dari grafik diagram pareto , prioritas perbaikan yang harus di
lakukan oleh UPT Makarti untuk mengurangi kecacatan dapat di urutkan berdasarkan



persentase tertingi yaitu pada rusak kemasan (55,1%) , benda asing (24;5%) , butir patah
(20,4%) . faktor utama kecacatan produk berdasarkan cause effect diagram ada pada
manusia dan karyawan , karena apabila semakin besar kecacatan yang di terima maka
semakin besar pula kerugian yang akan di tanggung . Saran 1. Pengoptimalan Standar
Operasonal Prosedure produksi. 2.

Standar proses pensealeran antara tingkat kepanasanya mencapai 2-3 tingkat
kepanasannya supaya tidak terjadinya kecacatan produk terutama di bagian rusak
kemasan. 3. Proses pengipasan di lakukan untuk menjaga standar kualitas supaya tidak
terjadinya kecacatan produk terutama pada saat proses packaging. 4. Standar PH tester
pada padi adalah 14% agar tidak terjadi kecacatan produk terutama di bagian butir
patah. 5.

Perusahaan perlu menganalisa masalah - masalah selama produksi, penyebab kecacatan
dan disebabkan oleh faktor apa saja yang menyebakan kecacatan dengan
menggunakan metode Six Sigma. Dengan demikian segera melakukan tindakan
pencegahan untuk mengurangi kecacatan dan meningkatkan kualitas produk. 6. Secara
umum penyebab utama kecacatan disebabkan oleh faktor manusia dan mesin.

Maka dari itu perlu adanya solusi untuk mengatasi terjadinya kecacatan produk dengan
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