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PT Sinergi Gula Nusantara merupakan perusahaan penghasil gula 

berkualitas tinggi yang masih menghadapi kendala berupa adanya 

produk gula yang cacat dalam proses produksinya. Hal ini berdampak 

pada kualitas produk, reputasi perusahaan, dan kepuasan pelanggan. 

Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi dan menganalisis 

faktor penyebab kecacatan produk karena proses produksi. Penelitian 

dilakukan menggunakan metode six sigma dengan pendekatan 

DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control). Hasil 

penelitian menunjukkan bahwa nilai Defect Per Million Opportunity 

(DPMO) sebesar 4839.96 dengan level sigma 3.75 yang termasuk 

kategori rata-rata industri Indonesia. Usulan perbaikan meliputi 

pelatihan operator untuk menyamakan kompetensi, penerapan standar 

operasional prosedur (SOP) secara konsisten, pemberian teguran bagi 

operator yang tidak fokus, pembagian jam kerja yang optimal, serta 

pemberian waktu istirahat yang cukup untuk mengurangi kelelahan 

dan risiko kecelakaan kerja. Implementasi ini diharapkan dapat 

meningkatkan efisiensi produksi, mengurangi kecacatan produk, serta 

memperbaiki kualitas dan keamanan proses kerja. 
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1. PENDAHULUAN  

Industri gula di Indonesia telah menjadi salah satu pilar penting dalam pertumbuhan ekonomi dan 

penyediaan bahan makanan dasar bagi masyarakat. PT Sinergi Gula Nusantara merupakan salah satu 

perusahaan terkemuka yang berkomitmen untuk menghasilkan produk gula berkualitas tinggi. Seiring dengan 

perkembangan dinamis dalam lingkungan bisnis global, perusahaan-perusahaan di sektor ini dituntut untuk 

tetap relevan, berinovasi, dan memastikan tingkat kualitas produk yang tinggi untuk memenuhi ekspektasi 

konsumen. Kualitas diartikan sebagai pemenuhan spesifikasi kebutuhan pelanggan, tanpa ada cacat sedikitpun. 

Kualitas produk adalah kecocokan penggunaan produk (fitness for use) untuk memenuhi kebutuhan dan 

kepuasan pelanggan [1]. Dalam hal ini meliputi beberapa aspek diantaranya daya tahan, kehandalan, ketelitian, 

yang diperoleh produk secara keseluruhan [2]. Pengendalian kualitas merupakan alat bagi manajemen untuk 

mempertahankan kualitas dengan cara meminimalkan jumlah produk cacat [3]. Pengendalian kualitas 

merupakan suatu sistem atau aktivitas yang dilakukan untuk mengetahui tingkat kualitas atau mutu dari suatu 

produk yang telah dihasilkan saat proses produksi dilakukan, bertujuan untuk mencapai, meningkatkan ataupun 

mempertahankan kualitas dari produk agar tetap sesuai dengan standar yang telah ditetapkan serta dapat 

memenuhi kepuasan konsumen [4].  

Dalam menghadapi tantangan ini, pengendalian kualitas produksi menjadi aspek yang sangat krusial. 

Pada proses produksi gula, masih terdapat banyak produk cacat yang dihasilkan PT Sinergi Gula Nusantara. 
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Jenis cacat produk yang muncul ada lima yaitu Krikil, MS, warna, ukuran, dan kotor yang jumlahnya dapat 

terlihat pada grafik yang disajikan pada Gambar 1. 

 
Gambar 1. Jumlah Produk Cacat 

Kesalahan dalam produksi gula tidak hanya dapat mengakibatkan penurunan kualitas produk, tetapi juga 

berdampak pada reputasi perusahaan dan kehilangan pelanggan. Kualitas merupakan salah satu jaminan yang 

harus diberikan suatu perusahaan kepada pelanggannya. Selain itu, kualitas juga menjadi indikator penting bagi 

perusahaan untuk mempertahankan daya saingnya dalam persaingan pasar yang semakin ketat [5]. 

Mengingat pentingnya industri gula dalam konteks ekonomi nasional dan kebutuhan masyarakat akan 

gula berkualitas tinggi, PT Sinergi Gula Nusantara perlu mengambil langkah strategis dengan menerapkan 

metode six sigma dalam upaya meningkatkan pengendalian kualitas produksi mereka. Metode six sigma adalah 

kerangka kerja yang telah terbukti efektif dalam mengidentifikasi, menganalisis, dan mengurangi 

penyimpangan dalam proses produksi [6]. Pendekatan ini menggabungkan prinsip-prinsip statistik dengan 

metodologi perbaikan berkelanjutan untuk mencapai tingkat kualitas yang sangat tinggi dan konsisten [7]. Six 

sigma berfokus pada pengendalian kualitas yang tepat dengan acuan parameter yang telah ditetapkan. 

Keberhasilan implementasi metode six sigma telah terbukti dalam berbagai industri di seluruh dunia, hal ini 

tidak hanya bertujuan untuk meningkatkan kualitas produk, tetapi juga untuk mengoptimalkan proses produksi, 

mengurangi biaya, dan memperbaiki kepuasan pelanggan.  

Melalui pemahaman mendalam tentang implementasi metode six sigma di perusahaan ini, diharapkan 

dapat memberikan wawasan yang berharga tentang bagaimana industri gula dapat terus berkembang dan 

memberikan produk berkualitas tinggi kepada masyarakat. Selain itu, analisis ini juga dapat memberikan 

inspirasi dan pembelajaran bagi perusahaan lain dalam industri serupa yang mungkin juga berupaya 

meningkatkan pengendalian kualitas produksi mereka. 

 

2. METODE PENELITIAN 

Penelitian ini dilakukan di PT. Sinergi Gula Nusantara yang berlokasikan di Mojo Kulon, Kec. Sragen, 

Kabupaten Sragen, Jawa Tengah. Data penelitian yang diperlukan yaitu data primer dan data sekunder. Data 

primer diperoleh melalui pengamatan secara langsung di perusahaan. Data sekunder berupa data jumlah 

produksi, data jumlah produk cacat, dan data jenis produk cacat selama tiga bulan yaitu bulan Juli-September 

2023.  Data ini akan diolah dan dianalisis menggunakan metode six sigma. Produk memiliki liam jenis defect 

yakni krikil, MS, warna tidak sesuai, ukuran, dan kotor. 

 

2.1.  Six Sigma 

Six Sigma adalah metodologi manajemen kualitas yang dirancang untuk meningkatkan kinerja proses 

dengan mengidentifikasi dan mengurangi variasi serta cacat dalam proses produksi atau layanan. Metode ini 

dikenal sebagai cara untuk meningkatkan kualitas dan strategi bisnis, dengan tujuan menghasilkan kesalahan 

tidak lebih dari 3,4 untuk setiap 1 juta peluang. Six Sigma menggunakan kerangka kerja yang berdasarkan pada 

lima tahap DMAIC, yaitu Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control yang digunakan untuk perbaikan 

proses secara berkelanjutan [8].  

Define 

Tahap ini merupakan tahap pertama yang mencakup penentuan tujuan yang spesifik serta pengumpulan 

data awal yang diperlukan untuk menganalisis permasalahan secara rinci. Dengan menjabarkan secara tepat, 

tim dapat fokus pada area yang akan diperbaiki untuk peningkatan kualitas secara keseluruhan [9]. 
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1,250

948

273 272

124

0

200

400

600

800

1,000

1,200

1,400

Krikil MS Warna tidak

sesuai

Ukuran Kotor

Jumlah Produk Cacat

1

1

1

2

8

16

20
31

37

Page 7 of 15 - Engrega de integridad Submission ID trn:oid:::3618:80482806

Page 7 of 15 - Engrega de integridad Submission ID trn:oid:::3618:80482806



 
Analisis Pengendalian Kualitas Produksi Gula dengan Pendekatan Six Sigma pada PT. Sinergi Gula Nusantara 

Vol. 4, No. 1, Januari 2025                      19 
 

Tahap selanjutnya dari fase DMAIC yaitu melakukan pengukuran dan pengumpulan data yang sesuai 

dengan hasil pengamatan yang sebelumnya telah dilakukan. Dalam pelaksanaannya, tahap ini dimulai dengan 

mengidentifikasikan CTQ (Critical to Quality) untuk mengetahui detail jenis cacat yang terjadi [10]. 

Kemudian, perhitungan CL, UCL, dan LCL dilakukan untuk mengetahui data berada dalam batas pengendalian 

garis tengah, atas, atau bawah dengan menggunakan rumus sebagai berikut : 

𝐶𝐿 = �̅� =
∑𝑛𝑝

∑𝑝
                         (1) 

𝑈𝐶𝐿 = �̅� + 3√(
�̅�(1−𝑝)

𝑛
)                        (2) 

𝐿𝐶𝐿 = �̅� − 3√(
�̅�(1−𝑝)

𝑛
)                        (3) 

 

Keterangan : 

Σnp = Jumlah total rusak atau cacat 

Σp = Jumlah total diperiksa 

p̅  = Proporsi cacat 

n  = Jumlah sampel yang diambil tiap observasi 

CL = Center Line (Garis Nilai Tengah) 

UCL = Upper Control Limit (Batas Pengendalian Atas) 

LCL = Lower Control Limit (Batas Pengendalian Bawah) 

 

Pada tahap ini dilakukan pengukuran nilai sigma untuk mengetahui keadaan dari produk itu sendiri 

dimana pada pengukuran ini terdapat perhitungan DPMO. Perhitungan Defect Per Milllion Opportunity 

(DPMO) dilakukan untuk mengetahui level sigma dengan beberapa perhitungan yang sebelumnya sudah 

dilakukan dengan melakukan beberapa tahap perhitungan seperti menentukkan nilai Defect per Unit (DPU) 

untuk mengetahui jumlah rata-rata dari semua jenis kecacatan yang ada, Total Opportunity (TOP) untuk 

mengetahui jumlah peluang cacat pada suatu produk, Defect Per Opportinunity (DPO) untuk mengetahui dalam 

satu kesempatan berapa banyak kecacatan yang dihasilkan, Defect Per Milllion Opportunity (DPMO) untuk 

mengetahui dalam satu juta produk yang dihasilkan berapa banyak jumlah cacatnya, serta Level Sigma untuk 

mengetahui level sigma setelah dilakukan perhitungan DPMO dengan mencocokkan dengan tabel konvensi 

yang telah ada. Rumus perhitungan DPMO dapat dilihat sebagai berikut [11] : 

a. Perhitungan Nilai Defect per Unit (DPU) 

DPU =  
Total Produk Cacat

Jumlah Unit Produk 
                    (4) 

b. Perhitungan Total Opportunity (TOP) 

TOP = Jumlah Produk x Banyak Jenis Cacat                  (5) 

c. Perhitungan Defect Per Opportunity (DPO) 

DPO =  
Total produk cacat

TOP
                     (6) 

d. Perhitungan Defect Per Milllion Opportunity (DPMO) 

DPMO = DPO x 1.000.000                    (7) 

e. Perhitungan Level Sigma 

Tingkat Sigma = NORMSINV((1000000-DPMO)/1000000) + 1.5                (8) 

 

Analyze 

Tahap Analyze merupakan langkah untuk mengidentifikasi dan menentukan penyebab utama suatu masalah. 

Langkah ini dilakukan dengan merancang solusi peningkatan kualitas dan mengintegrasikan hasil Six Sigma 

berdasarkan standar perusahaan. Pada tahap ini, akar permasalahan yang menyebabkan suatu akibat akan 

diteliti dengan mengacu pada data yang diperoleh dari tahap Define dan Measure, serta hasil dari diagram 

Pareto [12]. Selanjutnya, analisis terhadap akar masalah dilakukan menggunakan metode Statistical Quality 

Control. 

 

Improve 

Tahap improve bertujuan  untuk  mengoptimalkan  proses  dengan  memberikan usulan  perbaikan  yang  

merupakan  solusi  dari  permasalahan  yang  terjadi  serta  dapat  meningkatkan  kualitas produk  berdasarkan  

tingkat  sigma  pada  proses  produksi [13]. Hasil dari tahap ini adalah proses yang lebih baik dengan tingkat 

cacat yang berkurang secara signifikan. 

 

Control 

Tahap Control merupakan tahap akhir dari pendekatan six sigma. Tahap ini memastikan bahwa perbaikan yang 

diimplementasikan dapat dipertahankan dalam jangka panjang. Pengendalian (control) dilakukan selama 
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periode waktu tertentu untuk memastikan bahwa perbaikan yang dilakukan sudah baner-benar menjawab 

permasalahan yang ada. Output dari tahap ini berupa dokumentasi standar dan alat kontrol kualitas untuk 

memastikan stabilitas proses [14]. 

 

Diagram alir penelitian ini dapat dilihat pada Gambar 2. 

Mulai

Identifikasi Masalah

Studi Lapangan Studi Literatur

Pengolahan Data:

1. DMAIC

2. Fishbone Diagram

Hasil dan Analisis

Selesai

Rumusan Masalah

Tujuan Penelitian

Pengumpulan Data

Kesimpulan dan Saran

 

Gambar 2. Alur Penelitian 

 

3. HASIL DAN ANALISIS 

Dalam pengolahan data dilakukan beberapa uji tahapan seperti uji kecukupan data sebagai penentuan 

apakah data yang telah diambil telah cukup untuk dilakukan pengujian selanjutnya dimana tingkat kepercayaan 

yang digunakan 95% dan tingkat ketelitian 5%, setelah itu dilakukan pengolahan data selanjutnya yaitu 

menggunakan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improvement, Control). 

3.1.  Define 

Tahap define merupakan sebuah tahapan awal untuk mengetahui atau mengidentifikasi mengenai 

permasalahan produk gula yang selama masa produksinya mengalami sebuah kecacatan produk di PT. Sinergi 

Gula Nusantara. Berdasarkan permasalahan yang ada, terdapat 5 jenis cacat Define pada kecacatan produk gula 

dapat dilihat pada Tabel 1. 

Tabel 1. Jenis Cacat Produksi 
No Jenis Cacat Keterangan 

1.  Gula Krikilan Cacat dalam produk gula berbentuk butiran kecil yang mirip kerikil, dapat muncul 

dalam berbagai bentuk seperti gula yang menggumpal yang biasanya terjadi pada saat 
proses pengkristalan dilakukan. 

2.  MS Cacat dalam produksi gula yang dihasilkan oleh proses pengkristalan yang dimana 

cacat produk ini berjenis gula mentah yang masih berbentuk cairan kental dan belum 
mengkristal dan memiliki warna hitam pekat. 

3.  Warna tidak sesuai Cacat dalam produk gula yang menampilkan warna pada gula yang tidak sesuai 

dengan standar perusahaan dimana warnanya cenderung mengkuning tidak putih yang 
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No Jenis Cacat Keterangan 
biasanya disebabkan pada proses pemasakan yang kurang baik menyebabkan 

kandungan tetes menempel pada gula sehingga gula berubah warna menjadi kuning 

kecoklatan dan menjadikan kadar manis pada gula meningkat. 

4.  Ukuran Cacat pada produksi gula yang disebabkan pada proses pengkristalan menjadikan pada 
saat sebelum dilakukan pengemasan terdapat proses penyaringan masih terdapat 

ukuran yang tidak lolos uji standar penyaringan. Ukuran yang tidak sama membuat 

kecacatan pada ukuran tidak dapat dipasarkan. 

5.  Kotor Cacat pada produksi gula yang disebabkan pada proses pengemasan tidak dilakukan 
pengecekkan ulang sehingga kotoran yang ikut dalam proses penyaringan atau proses 

quality control lainnya tidak terdeteksi, kotoran ini berwujud kotoran dengan warna 

hitam dengan ukuran kecil. 

 

3.2.  Tahap Measure 

Tahap kedua, tahap measure atau pengukuran serta pengumpulan data cacat produk terhadap produksi 

gula kristal putih yang menggunakan beberapa tindakan pengukuran seperti menggunakan peta kendali p, 

menentukkan critical to quality (CTQ), serta menghitung DPMO serta level sigma. 

 

a. Analisis menggunakan Peta Kendali p 

Peta kendali p adalah salah satu jenis peta kendali statistik yang digunakan pada pengendalian kualitas 

dalam memonitoring persentase cacat atau ketidaksesuaian dalam suatu proses produksi atau manufaktur serta 

dapat mengukur dan memantau tingkat kegagalan atau kesalahan dalam menghasilkan suatu produk [15].  

 

Gambar 3. Peta Kendali Atribut P 

Berdasarkan Gambar 3. Peta Kendali Atribut P dapat dilihat bahwa setelah dilakukan perhitungan untuk 

mengetahui CL, UCL dan LCL didapatkan bahwa dari 5 jumlah cacat yang dimiliki didapatkan juga diagram 

peta kendali atribut yang menampilkan bahwa terdapat titik yang berada diluar dari batas kendali CL, LCL dan 

UCL sehingga dapat dikatakan bahwa data yang diperoleh tidak stabil atau tidak terkendali, sehingga dengan 

ini dapat disimpulkan bahwa perusahaan memerlukan perbaikan karena masih terdapat titik – titik tidak 

beraturan yang menyatakan bahwa proses masih mengalami ketidakstabilan pada produksi. 

 

b. Menentukkan Critical to Quality (CTQ)  

Critical to Quality atau CTQ merupakan elemen, karakteristik atau faktor – faktor yang paling 

mempengaruhi kepuasan pelanggan dan memenuhi tujuan bisnis, dalam six sigma Critical to Quality 

merupakan langkah penting dalam mengidentifikasikan proyek perbaikan atau pengendalian kualitas [16]. 

Hasil Critical To Quality pada produksi gula dapat dilihat pada Gambar 4. 
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Gambar 4. Pareto Chart 

Berdasarkan Gambar 3. Pareto Chart diatas didapatkan nilai Critical To Quality (CTQ) untuk jenis cacat 

gula krikil sebesar 1250 dengan persentase kumulatif sebesar 44%, jenis kecacatan MS dengan jumlah 

kecacatan sebesar 948 dengan persentase kumulatif sebesar 77%, warna tidak sesuai dengan jumlah kecacatan 

sebesar 273 dengan persentase kumulatif sebesar 86%, jenis cacat ukuran  dengan jumlah kecacatan sebesar 

272 dengan persentase kumulatif sebesar 96%, serta kotor sebesar 124 dengan persentase kumulatif sebesar 

100% sehingga pada hasil perhitungan Critical To Quality (CTQ) dan diagram pareto dapat disimpulkan jenis 

kecacatan paling besar yaitu Krikilan dan MS. 

 

c. Menghitung DPMO dan Level Sigma 

Defect Per Milllion Opportunity atau DPMO digunakan untuk mengukur tingkat kualitas atau tingkat 

kecacatan dalam suatu proses atau produk, semakin rendah angka DPMO semakin tinggi tingkat kualitas suatu 

proses atau produk. DPMO dan level sigma pada produk gula di PT. Sinergi Gula Nusantara dapat dilihat pada 

perhitungan di bawah ini. 

1) Defect per Unit (DPU) 

DPU  =  
Total produk cacat

Jumlah produk yang diperiksa
  

           = 
2867

118472
 = 0.024199811 

2) Total Opportunity (TOP) 

TOP  = Total produksi x Jumlah CTQ 

           = 118472 x 5 = 592360 

3) Defect per Opportunity (DPO) 

DPO  =  
Total produk cacat

TOP
 

           = 
2471

592360
 = 0.004839962 

4) Defect per Milllion Opportunity (DPMO) 

DPMO = DPO x 1.000.000 

             = 0.004839962 x 1.000.000 

              = 4839.96 

5) Perhitungan Level Sigma 

Tingkat Sigma  = NORMSINV((1000000-DPMO)/1000000) + 1.5 

                          = 3.753 

Bedasarkan hasil perhitungan DPMO dan level sigma, diketahui bahwa sebelum mengetahui nilai 

DPMO dan level sigma terlebih dahulu melakukan beberapa tahap perhitungan diantaranya pada periode Juli 

sampai September 2023 diketahui bahwa nilai Defect per Unit (DPU) sebesar 0.024, Total Opportunity (TOP) 

sebesar 592.360, Defect per Opportunity (DPO) sebesar 0.0048, Defect per Milllion Opportunity (DPMO) 

sebesar 4839.96, dan Level Sigma sebesar 3.753. Pada perhitungan Defect per Milllion Opportunity (DPMO) 

didapatkan nilai level sigma 3.753 dimana level tersebut termasuk kedalam kategori rata – rata industri 

Indonesia sehingga pada hasil perhitungan ini perusahaan perlu meningkatkan perbaikan secara berkala apabila 

ingin mencapai kapabilitas rata-rata industri USA yang berada pada level 4 dan 5 atau yang paling tinggi yaitu 

level kelas dunia yang berada pada level 6. 

 

3.3.  Tahap Analyze 

Tahap analyze dilakukan untuk menganalisis atau mengidentifikasi akar penyebab masalah atau faktor–

faktor yang menyebabkan suatu produk mengalami kecacatan dengan melakukan pembuatan fishbone diagram 
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[17]. Jenis cacat yang paling dominan atau paling sering muncul yaitu cacat krikil mencapai 1250 pcs. Jenis 

cacat ini dianalisis penyebabnya dan digambarkan dengan fishbone diagram yang dapat dilihat pada Gambar 

4. 

 

KRIKIL

Metode Mesin Manusia

Kemampuan operator 

berbeda-beda

Kurang konsentrasi

Kelelahan

Umur mesin yang 

sudah tua

Kotor

Tingkat kematangan 

tebu

Kualitas Tebu

Bergetar

Mengeluarkan 

bau
Kondisi lingkungan kerja 

yang kurang aman dan 

nyaman

Jadwal proses 

penggilingan terlalu padat

Kurangnya 

memperhatikan SOP

Mesin mengalami 

gangguan saat operasi

 
Gambar 4. Fishbone Diagram 

 

3.4.  Tahap Improvement 

Tahap Improvement dilakukan untuk memberikan usulan perbaikan terkait dengan diagram fishbone 

yang telah dilakukan serta diperoleh sebelumnya [18]. Berdasarkan hasil observasi, terdapat lima faktor yang 

menjadi penyebab kecacatan pada produksi gula yaitu manusia, material, mesin, metode dan lingkungan. Tahap 

Improvement dapat dilihat pada Tabel 2. 

Tabel 2. Usulan Perbaikan 
No Faktor Masalah Usulan Perbaikan 

1.  Manusia Kemampuan operator 

yang berbeda-beda 

Memberikan pelatihan dan bimbingan kepada semua 

operator yang khusus pekerjaanya dibagian produksi serta 

perusahaan membuat Standar Operasional Prosedur (SOP) 

dengan detail sehingga dapat dipahami dengan mudah oleh 
para operator. 

Kurang konsentrasi Memberikan teguran tegas kepada petugas operator apabila 

didapati tidak konsentrasi saat bekerja serta memberikan 

apresiasi kepada operator yang melakukan pekerjaannya 
dengan sangat baik hingga mencapai target yang diinginkan. 

Kelelahan Memberikan waktu istirahat yang cukup bagi para pekerja 

atau dilakukannya kerja secara bergantian sehingga 

meminimalisir terjadinya kelelahan bekerja yang berarti dan 
meminimalisir terjadinya kecelakaan dalam bekerja. 

2.  Mesin Mesin mengalami 

gangguan saat operasi  

Melakukan pengecekkan secara berulang pada mesin 

produksi disaat proses produksi dilakukan serta melakukan 

penjadwalan terhadap perbaikan serta pembersihan mesin. Mesin yang sudah tua 
Kotor  

3.  Metode Jadwal proses 

penggilingan terlalu 

padat 

Membatasi proses penggilingan sesuai dengan kapasitas 

mesin dalam proses penggilingan berlangsung. 

Kurang memperhatikan 

SOP 

Memastikan setiap devisi memahami SOP yang telah 

berlaku dengan melakukan pengawasan terhadap para 

pekerja.  

4.  Material Kualitas tebu Memastikan bahwa kualitas tebu sesuai dengan standar yang 
telah ditentukkan oleh perusahaan dengan mengecek ulang 

kualitas kematangan dan kadar air yang ada pada tanaman 

Tingkat kematangan 

tebu 

27
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No Faktor Masalah Usulan Perbaikan 

tebu sebelum akhirnya masuk kedalam proses peroduksi 

atau penggilingan. 

5.  Lingkungan Kondisi lingkungan 

kerja yang kurang aman 

dan nyaman 

Memastikkan semua operator mematuhi dan memakai Alat 

Pelindung Diri (APD) untuk menjamin kesehatan dan 

keselamatan para pekerja saat proses produksi dilakukan 

seperti masker dan helm untuk melindungi kepala dari 
benturan dan menjaga pernafasan dari bau atau partikel-

pertikel debu yang keluar dari mesin. 

Bergetar 
Mengeluarkan bau 

 

4. KESIMPULAN 

Pada penelitian yang telah dilakukan, didapatkan sebuah kesimpulan bahwa dengan melakukan 

pengendalian kualitas gula menggunakan metode six sigma dan melalui tahapan DMAIC ditemukan lima jenis 

cacat pada produksi yaitu kecacatan jenis krikil, ms, warna tidak sesuai, ukuran serta kotor. Penelitian yang 

telah dilakukan menghasilkan bahwa terdapat lima faktor penyebab terjadinya kecacatan pada produk selama 

proses produksi dilakukan yaitu manusia, material, mesin, metode serta lingkungan. Dari lima faktor yang telah 

ditemukan, terdapat faktor yang menjadi penyebab utama terjadinya kecacatan pada produk yaitu faktor 

manusia. Faktor manusia adalah faktor yang menjadi penyebab utama terjadinya kecacatan pada produk 

dikarenakan kemampuan yang dimiliki setiap operator yang berbeda-beda, kurangnya konsentrasi saat bekerja 

dan kelelahan saat bekerja, adapun usulan perbaikan guna mengatasi permasalahan yang terjadi yaitu dengan 

memberikan pelatihan dan bimbingan kepada para operator sehingga kemampuan yang dimiliki operator semua 

sama dan standar operasional prosedur (SOP) dapat dijalankan dengan baik, memberikan teguran tegas kepada 

operator apabila kedapatan tidak konsentrasi saat bekerja hal ini agar proses produksi dapat berjalan semestinya 

tanpa ada kesalahan yang berarti serta keselamatan bagi para pekerja saat berada pada proses produksi, dan 

memberikan waktu istirahat yang cukup bagi para pekerja atau melakukan pembagian jam kerja sehingga para 

pekerja terhindar dari kelelahan saat bekerja serta meminimalkan angka kecelakaan kerja karena faktor 

kelelahan.  

Berdasarkan perhitungan pada Critical To Quality (CTQ) didapatkan 3 dari 5 jenis kecacatan yang 

memiliki jumlah cacat paling besar yaitu Krikil dengan jumlah kecacatan sebesar 1250 dengan persentase 44%, 

Gula MS jumlah kecacatan sebesar 948 dengan persentase 33%, Warna tidak sesuai dengan jumlah kecacatan 

sebesar 273 dengan persentase 10%. Nilai sigma sebesar 3.753 yang berarti bahwa level ini masuk dalam 

kategori rata-rata industri Indonesia. Perusahaan harus melakukan perbaikan secara rutin untuk menaikkan 

level 4-5 untuk mencapai level rata-rata industri USA atau level 6 untuk mencapai kapabilitas paling tinggi 

yaitu level kelas dunia. 
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