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Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui 
kualitas dan cara untuk mengendalikannya 
dengan menggunakan metode Six Sigma, 
dengan mengukur kualitas kadar moisture dan 
kadar abu. Kadar moisture dan kadar abu 
merupakan titik vital kualitas yang terdapat 
dalam tepung terigu, sehingga perlu adanya 
sistem untuk mengendalikannya. Menganalisis 
unsur- unsur kritis terhadap kualitas atau biasa 
disebut sebagai Critical to Quality (CTQ) dari 
suatu proses, menganalisa kemampuan proses 
dan bertujuan guna menstabilkannya dengan 
cara mengurangi atau menghilangkan variansi-
variansi pada proses. Langkah mengurangi 
stigma dan variansi dilakukan secara sistematis 
dengan mendefinisikan (define), mengukur 
(measure), menganalisa (analyze), memperbaiki 
(improve) dan mengendalikan (control) yang 
kemudian disebut dengan DMAIC.  
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PENDAHULUAN 
Dikala ini, bermacam industri sedang menghadapi pertumbuhan yang sangat cepat, 

terutama Industri yang  bergerak  dalam  bidang  pangan. Kedewasaan para 
konsumen dalam memilah sesuatu produk merupakan  hal yang sangat penting 
mengingat tidak semua makanan yang dibuat oleh suatu industri terjamin 
kualitasnya.  PT. XYZ adalah salah satu yang bergerak pada bidang penggilingan 
gandum menjadi tepung terigu terbesar di Indonesia dan terintegrasi dalam satu 
lokasi. Dalam situs resmi APTINDO (2013), hingga  dikala ini  PT. XYZ masih 
mendominasi pasar terigu nasional  dengan  pangsa pasar kurang lebih 51%. Ada 
pula total kapasitas produksi PT. XYZ  lebih  dari 4 juta  ton per tahun. Hal itu berarti 
PT. XYZ masih merupakan perusahaan penggilingan tepung terigu terbesar bila 
dibandingkan dengan perusahaan yang bergerak  pada bidang yang sama. 

PT. XYZ Pabrik  Surabaya  sendiri  merupakan pabrik kedua setelah pabrik 
penggilingan Jakarta. Pabrik Surabaya berkapasitas produksi maksimal mencapai 
5.900 ton per hari dengan delapan unit penggilingan yaitu A, B, C, D, E, F, G, dan 
H dengan berbagai merk tepung yang  dihasilkan, seperti CE, C, S, K, L, SH, P, dan 
E. Tepung terigu ialah bahan pangan yang banyak memiliki karbohidrat serta pula bisa 
dijadikan selaku komoditi pengganti beras. 

PT. XYZ menghasilkan beraneka ragam jenis terigu dengan kualitas yang baik 
dan terjaga mutunya. Tepung C merunpakan salah satu merk tepung yang 
diproduksi di mill C dan tergolong jenis tepung spesial, yaitu berprotein tinggi. Agar 
tepung yang dihasilkan tetap terjaga kualitasnya, maka diperlukan  adanya  
pengendalian  mutu  terhadap tepung yang dihasilkan. Salah satu cara untuk 
mendapatkan hal tersebut yaitu dengan melakukan  analisa mutu selama proses  
produksi.  Analisa  ini  bertujuan untuk mengetahui komposisi kimia produk agar 
dapat dilihat kesesuaian mutunya dengan standart yang telah ditetapkan. Namun 
saat ini, belum banyak yang mengkaji masalah tersebut. Hal inilah yang mendorong 
penulis untuk mempelajari analisa mutu produk berdasarakan NIR (Near Infrared) 
menggunakan metode SIX SIGMA. Six sigma adalah salah satu metode dalam 
mempersembahkan solusi peningkatan standar proses internal perusahaan,  dengan  
tujuan guna meminimalisasi defect, sehingga trend kegagalan produk bisa menurun 
tiap periodenya. Upaya peningkatan menuju target six sigma dapat dilakukan 
menggunakan metodologi, yaitu six sigma - DMAIC (Define, Measure, Analyze, 
Improve, Control) karena dapat diketahui dengan jelas jenis kecacatan produk yang 
paling sering terjadi dan juga metode  ini  sangat  mudah  digunakan  dan dipahami. 
Oleh karena itu akan lebih mudah untuk melakukan perbaikan demi meningkatkan 
kualitas produk. 

 
TINJAUAN PUSTAKA 

Six sigma yaitu DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve dan Control). 
Tahapan-tahapan tersebut dilakukan guna untuk mempertinggi level  sigma,  
masing- masing  tahapan  dijelaskan sebagai berikut: 

Tahap Define 
Tahap Define merupakan tahap awal / inisiasi dari konflik yang akan 

dipecahkan, pada  tahapan  define  dilakukan  identifikasi  terhadap konflik yang 
ada, mendefinisikan proses yang menimbulkan masalah yang akan 
mempengaruhi kualitas produk dan memilih tujuan penyelesaian. 
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Tahap Measure 
Tahap Measure merupakan tahapan langkah  operasional kedua pada rangka 

peningkatan kualitas. Di tahap ini dilakukan pengukuran serta pengenalan ciri khas 
kualitas dari produk yang akan diteliti: 

1. Critical To Quality 
2. Metode Pengambilan Sample 

Tahap Analyze 
Setelah melakukan tahap Define dan Measure, tahapan selanjutnya yaitu 

Analyze atau menganalisis data hasil pengamatan menggunakan langkah-langkah 
sebagai berikut:  

a) Menghitung kemampuan proses serta tingkat sigma. 
b) Mengidentifikasi factor-faktor penyebab yang dapat diketahui dengan 

menggunakan diagram  sebab akibat (Ishikawa). 
Tahap Improvisasi  

Di tahap ini dilakukan seleksi solusi dan tindakan yang dinantikan dapat 
menaikkan performansi dari six sigma. Yang  telah  dilakukan  oleh  departemen 
QC dengan menerapkan perbaikan tiap bulan 

Tahap Control 
Dalam fase ini seluruh usaha-perjuangan peningkatan  yang  ada  

dikendalikan sebagai simulasi atau dicapai secara teknis. 

 
METODOLOGI 

Penelitian ini menggunakan metodologi Six sigma yaitu DMAIC (Define, 
Measure, Analyze, Improve dan Control). 
 
HASIL PENELITIAN 

Tahap Define 
Pada tahap ini akan dijelaskan serta diidentifikasi hal-hal terkait proses 

produksi tepung C. Tahap define ini mencakup identifikasi proses, identifikasi 
proses-proses kunci dan identifikasi kebutuhan pelanggan dan CTQ (Critical to 
Quality).  

Didivisi flour mills PT XYZ, pihak konsumen sebagai pelanggan yang 
menginginkan kebutuhan produk yang diterima adalah produk yang tidak 
memiliki cacat.  Dan standar ukuran  kualitas  yang  di terapkan yaitu produk 
dikatakan berkualitas apabila produk yang dihasilkan pada divisi tidak ada defect 
sekecil apapun. Sehingga nilai Critical To Quality menunjuk  pada lolosnya  uji  
quality  control   ditiap proses, adapun Critical to Quality nya adalah sebagai 
berikut:  

Tahap Measure  
Tahap Measure merupakan tahap kedua dari DMAIC. Ditahap ini 

dilakukan perhitungan data secara kuantitatif guna mengetahui  bagaimana kondisi 
kualitas produk disuatu industri. Sehingga akan  mudah dilakukan perhitungan 
nilai sigma dan usulan peningkatan nilai sigma  dalam  beberapa  periode  ke depan. 
Peta kendali merupakan suatu alat statistik yang digunakan untuk mengetahui 
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apakah suatu proses terkendali atau tidak. Peta kontrol yang digunakan adalah 
peta kendali X bar dan R chart sebab  data  yang  diolah adalah data jumlah defect 
(nonconforming) dan sampel yang dikumpulkan berjumlah lebih dari 2 dan 
kurang dari atau sama dengan 5 (2< n≤ 5) pada setiap set sampel data. Berikut tabel 
perhitungan peta kendali X bar  dan R chart: 

 

Gambar 1. Critical to Quality 

Diketahui hasil grafik pengambilan sampel adalah sebagai berikut: 

Gambar 2. Grafik X-Chart Kadar Air 
 

Gambar 3. Grafik X-Chart Kadar Abu 
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Gambar 4. Grafik X-Chart Data Atribut 

 
Tahap selanjutnya adalah menghitung nilai DPMO. Nilai DPMO 

digunakan guna menentukan nlai sigma yang dicapai perusahaan. Berikut 
merupakan tabel perhitungan DPMO dan nilai sigma : 
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Tabel 1. DPO dan DPMO Data Atribut 

 
Diketahui nilai sigma dari data variabel terdiri dari 2 CTQ, yaitu : 

• Nilai Sigma dari Kadar Moisture yang bernilai 3.10 

• Nilai Sigma dari Kadar Abu yang bernilai 2.48 Dan nilai sigma dari data 

atribut adalah 3.73 

Berikut adalah data dan grafik yang telah distabilkan 
 

Tabel 2. Data Atribut yang telah Distabilkan 

No Tanggal jumlah 
produksi 

Jumlah 

Defect Mean 
(x-bar) 

 
CL 

 
UCL 

 
LCL 

2 04/04/202
2 

1159 63 0.054 0.051 0.059 0.044 

3 07/04/202
2 

1140 60 0.053 0.051 0.059 0.044 

 
No 

 
Tanggal Jumlah 

Produksi 

 Jumlah 

defect 

 
CTQ 

 
DPO 

 
DPMO Tingkat 

Sigma 

1 01/04/202
2 

1089  66 4 0.0152 15151.52 3.67 

2 04/04/202
2 

1159  63 4 0.0136 13589.30 3.71 

3 07/04/202
2 

1140  60 4 0.0132 13157.89 3.72 

4 11/04/202
2 

1116  66 4 0.0148 14784.95 3.68 

5 12/04/202
2 

1153  52 4 0.0113 11274.93 3.78 

6 13/04/202
2 

1133  57 4 0.0126 12577.23 3.74 

7 18/04/202
2 

1142  74 4 0.0162 16199.65 3.64 

8 19/04/202
2 

1122  54 4 0.0120 12032.09 3.76 

9 20/04/202
2 

1146  48 4 0.0105 10471.20 3.81 

10 22/04/202
2 

1148  47 4 0.0102 10235.19 3.82 

11 23/04/202
2 

1127  69 4 0.0153 15306.12 3.66 

12 25/04/202
2 

1165  49 4 0.0105 10515.02 3.81 

13 26/04/202
2 

1151  55 4 0.0119 11946.13 3.76 

14 27/04/202
2 

1177  62 4 0.0132 13169.07 3.72 

15 28/04/202
2 

1142  55 4 0.0120 12040.28 3.76 

Total 17110  877 4 0.0128 12814.14 3.73 



Formosa Journal of Applied Sciences (FJAS) 
Vol.1   No. 4, 2022: 349 -360                                                                                                                                                                         

  355 

4 11/04/202
2 

1116 66 0.059 0.051 0.059 0.044 

5 12/04/202
2 

1153 52 0.045 0.051 0.059 0.044 

6 13/04/202
2 

1133 57 0.050 0.051 0.059 0.044 

8 19/04/202
2 

1122 54 0.048 0.051 0.059 0.044 

13 26/04/202
2 

1151 55 0.048 0.051 0.059 0.044 

14 27/04/202
2 

1177 62 0.053 0.051 0.059 0.044 

15 28/04/202
2 

1142 55 0.048 0.051 0.059 0.044 

Total 10293 524 0.45829 0.459 0.531 0.396 
Rata-rata 1143.67 58.22 0.051 0.051 0.059 0.044 

Standar Deviasi   0.01    

 
 

Gambar 5. Grafik yang telah Distabilkan 
 

Dari diagram diatas dapat dicermati bahwa proses telah stabil, untuk itu 
dilakukan langkah selanjutnya yaitu menghitung kapabilitas proses. Guna 
menghitung kapabilitas proses data atribut terdapat dua jenis perhitungan yaitu 
kapabilitas proses yang digunakan buat mengukur taraf kapabilitas proses sigma 
sesuai output kecacatan proses yang dihasilkan (Cp) serta indeks `kapabilitas 
proses (Cpk). Yang digunakan guna mengukur kemampuan proses penentuan 
indeks kapabilitas proses menggunakan pendekatan Motorola yang 
memungkinkan pergeseran rata-rata proses sebesar ± 1.5δ 

 

• Untuk data Atribut 
CP = (USL-LSL)/(6 x st.dev) = (1-0,1)/(6*0,01) = 15 
CPK = min ( USL-X)/(3 x st.dev),(X-LSL)/(3 x st.dev) 
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= min ( 0,1-0,051)/(3x0,01), (0,051-1)/(3x0,01) 
= 1.633 

 

Dari data nilai Cpk diatas yang menhhasilkan nilai sebesar 1.63 dapat 

disimpulkan bahwa kemampuan indeks kapabilitas proses nya bernilai > 1.5, 

sehingga kapabilitas  proses dapat dikatakan baik dan mempunyai kapabilitas. 

 

Tahap Analyze 

Tahap analisis adalah langkah ketiga dalam suatu  proses  Six  Sigma. Tujuan 
dari tahap ini adalah bagaimana menganalisi penyebab utama masalah dalam 
proses. Pada penelitian ini unsur-unsur utama permasalahan tersebut dianalisis 
menggunakan diagram ishikawa. Setelah dilakukan wawancara dengan  pihak  
Operator  diketahui  bahwa masalah kecacatan produksi disebabkan oleh beberapa 
faktor yaitu: bahan, baku, Alat dan mesin, manusia dan lingkungan. 

 
Gambar 6. Ishikawa Data Variabel 

1. Bahan Baku: Jenis gandum yang digunakan untuk  membuat  tepung  
terigu  cakra  kembar pada tahapan gristing ada  bermacam-macam.  
Untuk  mendapatkan  hasil tepung yang diinginkan, harus melaui proses 
gristing  yang  tepat. Dan kandungan air pada gandum yang dapat 
mempengaruhi penyimpangan pada proses pembuatan tepung terigu.. 
Dimana kadar air yang terdapat pada gandum dapat mempengaruhi 
tinggi  rendahnya  kadar  abu tepung terigu. Semakin tinggi kadar air yang 
terdapat pada gandum, maka semakin rendah kadar abunya, begitu pula 
sebaliknya. 

2. Alat dan mesin: faktor penyebab terjadinya defect pada proses cleaning 
adalah Setelan mesin pada MYFC, setelan mesin yang kurang tepat 
(pengaturan kapasitas pengeluaran dan moisture target gandum) akan 
menyebab kan terjadinya kesalahan dalam pembacaan moisture awal 
gandum, dan Setelan mesin pada flow balancer, setelan flow gandum 
yang  tidak  sesuai dengan prosentase gristing akan menyebabkan 
pencampuran  gandum  yang akan memasuki mesin screening tidak 
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memenuhi prosentase grist yang dikehendaki, yang akan menyebabkan 
penyimpangan kadar moisture pada tepung yang dihasilkan. 

3. Manusia: Kesalahan yang biasanya dilakukan oleh buruh pabrik yaitu  
kesalahan dalam penyetelan mesin produksi dan kurangnya kesadaran 
pada tugas yang telah dibebankan pada masing-masing operator bagian 
produksi (screening man, roll man, sifter man). Kesalahan tersebut dapat 
diakibatkan oleh beberapa hal diantaranya kurangnya pengetahuan, 
pengalaman, serta refresh training pada setiap operator, sehingga dapat 
menyebabkan kesalahan dalam pengoperasian mesin maupun 
penanganannya jika terjadi  problem  selama proses produksi.  

4. Lingkungan: Faktor lingkungan yang dapat mempengaruhi kualitas 
produk (terutama kadar air) adalah  temperatur  maupun  kelembaban. 
Suhu lingkungan maupun suhu mesin yang terlalu tinggi dapat 
mengakibatkan penguapan kandungan air  bahan   selama  proses  
produksi,  akibatnya moisture tepung terigu tidak sesuai dengan yang 
ditargetkan. Selain itu kelembaban  yang  terlalu  tinggi  dapat 
menyebabkan  penyimpangan  kadar air, dikarenakan terjadinya 
penyerapan air dari lingkungan sekitar bahan. Ketidakstabilan 
kandungan air bahan  selama proses produksi dapat mempengaruhi 
kualitas tepung yang lain yaitu kandungan abu produk dan proses 
ektraksi tepung tidak maksimal. 

 
Gambar 7. Fishbone Data Atribut 

 
1. Bahan Baku: Jenis Zak dan benang jahit yang digunakan untuk  

pengemasan tepung terigu cakra kembar tidak sesuai standar yang 
digunakan. Untuk mendapatkan hasil pengepakan yang diinginkan, 
harus melaui proses yang tepat, dimana proses ini merupakan titik vital 
dalam proses pengemasan tepung.  Karena apabila ada kesalahan sedikit 
saja dalam pengemasan ini, maka hasil dari pengepakan yang ada akan 
tidak sesuai dengan standar yang telah ditetapkan. 

2. Alat dan Mesin: Mesin yang digunakan untuk kegiatan produksi 
mengalami penurunan kemampuan sehingga mesin sering terjadi error. 
Setingan  mesin  yang  kurang pas juga dapat menyebabkan mesin akan 
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mengalami gangguan saat sedang melakukan proses penjahitan yang 
akan menyebabkan  benang  jahit  sering putus atau rusak. 

3. Manusia: Kesalahan yang biasanya dilakukan oleh buruh pabrik yaitu  
kesalahan dalam penyetelan mesin produksi dan kurangnya kesadaran 
pada tugas yang telah dibebankan pada masing- masing operator Faktor 
ini juga dapat disebabkan oleh operator yang kurang terampil  yang  
dikarenakan  operator yang terburu-buru dan kurang diadakannya 
pelatihan. Selain itu juga disebabkan oleh operator yang mengantuk 
karena sebagian pekerja yang bekerja pada shift malam sehingga operator 
merasa lelah dan jenuh. 

4. Lingkungan: Faktor lingkungan yang dapat mempengaruhi kualitas 
produk (terutama kadar air) adalah  temperatur  maupun  kelembaban.  
Suhu lingkungan maupun suhu mesin yang terlalu tinggi dapat 
mengakibatkan penguapan kandungan air  bahan   selama  proses  
produksi,  akibatnya moisture tepung terigu tidak sesuai dengan yang 
ditargetkan. Selain itu kelembaban  yang  terlalu  tinggi  dapat 
menyebabkan  penyimpangan  kadar air, dikarenakan terjadinya 
penyerapan air dari lingkungan sekitar bahan. Ketidakstabilan 
kandungan air bahan  selama proses produksi dapat mempengaruhi 
kualitas tepung yang lain yaitu kandungan abu produk dan proses 
ektraksi tepung tidak maksimal. Hingga menyebabkan bau apek dan 
warna tepung yang kusam. 

 
Tahap Improvement 

Pada tahap ini akan menjelaskan mengenai analisa mode  kegagalan pada 
kualitas tepung cakra kembar dengan menggunakan metode Failure Mode and 
Effect Analysis (FMEA) berdasarkan data – data yang didapat selama penelitian 
berlangsung. Serta pada tahap ini juga akan diberikan saran untuk memperbaiki 
kesalahan yang terjadi:  

Tabel 3. FMEA 
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Tujuan asal tahapan ini ialah  untuk pihak perusahaan guna 
mempersiapkan suatu tindakan bila sesuatu hal terjadi  dan juga untuk 
mengurangi hal-hal yang tak diinginkan terjadi. Berdasarkan hasil pengamatan 
dan evaluasi data, pengurangan resiko  dapat dilaksanakan  dengan baik maka 
dapat diberikan rekomendasi tindakan yang perlu dilakukan yaitu: 
- Meminimalkan Human Error 
- Menaikkan tingkat  kebersihan 
- Evaluasi pemeriksaan rutin 
- Menjadwalkan kalibrasi secara rutin 
 
Analisa Kepuasan Pelanggan 

Tahap selanjutnya adalah untuk mengetahui berapa besar pelanggan 
memiliki kepuasan terhadap Produk tepung Cakra Kembar, dengan melakukan 
survei terhadap para pelanggan setia Bogasari. Survei ini bertujuan untuk 
mengetahui seberapa besarkah pelanggan puas terhadap pelayanan bogasari. 
Terutama pada tepung cakra  kembar.  Berikut  hasil survei yang telah dilakukan. 

 
Tabel 4. Data Kepuasan Pelanggan 

 
 
 
KESIMPULAN DAN REKOMENDASI 

Berdasarkan hasil analisa data yang telah dilakukan, maka  diperoleh 
kesimpulan: 

1. Hasil analisa menunjukkan bahwa penyimpangan mutu tepung C terjadi 
pada data variabel kadar air, dan kadar abu. Sedangkan untuk data atribut 
mutu yang lain masih berada dalam batas kendali statistik. 

2. PT. XYZ merupakan perusahaan yang bergerak dalam bidang produksi 
Tepung terigu. Berdasarkan  data laporan jumlah  produksi  dan  jumlah 
kecacatan selama kurun waktu 1 april hingga 30 april 2022, dilakukan 
pengolahan data dengan menggunakan metode Six Sigma yang 
memperlihatkan bahwa tingkat cacat produk perusahaan untuk hasil 
produksi tepung C adalah nilai sigma dari kadar moisture yang bernilai 
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3.10, nilai  Sigma dari kadar abu bernilai  2.48 Dan nilai  sigma   dari data 
atribut  adalah  3.73 Nilai ini dapat disebutkan belum baik karena masih 
jauh dari nilai 6 sigma yang memiliki nilai dpmo 3,4 Hal ini  menunjukkan  
bahwa  perusahaan tidak dapat atau belum mampu mencapai target 6 
sigma sehingga  diharapkan dikemudian hari pada atau bulan berikutnya 
mampu mencapai target 6 sigma setiap bulannya. 

3. Metode Six Sigma diharapkan dapat diterapkan di PT. XYZ karena 
pengaplikasiannya yang mudah dan proses perhitunganya tidak rumit, 
sehingga baik sebagai kontrol terhadap pengawasan proses produksi 
terutama dalam mengetahui penyimpangan mutu produk  yang terjadi. 

4. Berdasarkan Hasil Analisa diatas responden  memiliki kecenderungan  
kepuasan dalam produk, layanan, harga  maupun  informasi  yang  selama  
ini telah dilakukan oleh PT. XYZ Surabaya 
.   
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