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ABSTRACT 

PT. Nichindo Manado Suisan is a foreign private export company engaged in food products. PT 

produces various products that are produced are katsuobuhi products, and hanakatsuo derivatives, 

itokezuri made from skipjack fish, this research aims to find out how to control and what factors 

cause defective products. According to Gaspersz (2005: 310) six sigma is a vision of improving 

quality towards a target of 3.4 failures per million opportunities for every transaction of goods and 

product services, in the research in January and April 2018 found 10234 kg defective products 

from 80797 kg production. there is a further research conducted using the Six Sigma method 

which is a structured methodology to reduce process variation while reducing product defects so 

that improvements are expected in the products produced with the aim of Analyzing quality control 

before export by PT. nichindo manado suisan and Knowing what factors cause quality to be less 

good by using rare DMAIC Six Sigma is Define, Measure, Analyze, Improve, Control. In the define 

phase, you know what kind of defects in production are packaging. Then in the measure phase 

through the Pareto diagram it can be the most dominant damage. Then in the analyze stage there 

are some root causes of the problem, among others are the lack of supervision from the company, 

and the lack of employee skills, so that in the improve phase there will be some quality 

improvement proposals, and stage of control The company must continue to make 

recommendations for continuous improvement of controls so that the number of defects can 

continue to decrease, based on the results of data collection, analysis and discussion caused by a 

less skilled workforce, therefore the company must carry out strict supervision. 

 

Keywords: Quality control before export, employee skills 

 

Pendahuluan 

Di tengah era globalisasi dan pasar 

bebas saat ini sangat di perlukan sebuah 

kekuatan perusahaan untuk bersaing di 

tengah kondisi ekonomi yang tidak 

menentu. Perusahaan harus menentukan 

arah dan kebijakan yang tepat agar dapat 

menjaga kestabilan ekonomi dalam 

perusahaan. Adanya persaingan antar 

perusahaan yang semakin ketat ini, 

tentunya mendorong setiap perusahaan 

besar, menengah, ataupun kecil untuk 

meningkatkan efisiensi dan standar mutu 

secara tepat di segala bidang. Hanya 

perusahaan yang mempunyai daya saing 

tinggi yang dapat bertahan dengan 

mengutamakan peningkatan mutu, 

peningkatan produktivitas, peningkatan 

efisiensi serta melibatkan partisipasi 
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karyawan dalam mengatasi permasalahan 

pada perusahaan 

Pengendalian kualitas sangat penting 

untuk perusahaan dan perlu direalisasikan 

agar supaya perusahaan dapat mengetahui 

terjadinya penyimpangan  dalam proses-

proses produksi sehingga perusahaan dapat 

meminimalisir terjadinya kerusakan 

sekecil mungkin,akibat dari penyimpangan 

produksi akan menimbulkan kerugian 

besar baik dari segi kualitas dan kuantitas, 

Melihat kondisi diatas serta melihat akan 

pentingnya jaminan kualitas terhadap mutu 

sebuah produk  Salah satu cara mengatasi 

hal tersebut adalah dengan mengunakan 

metode Six Sigma DMAIC (Define, 

Measure, Analyze, Improve, dan Control), 

yaitu suatu metodologi terstruktur untuk 

memperbaiki proses yang difokuskan pada 

usaha untuk mengurangi  variasi proses 

sekaligus mengurangi cacat produk 

sehingga diharapkan adanya perbaikan 

pada produk yang akan di hasilkan. 

PT. Nichindo Manado Suisan 

perusahaan swasta asing yang menjadi 

lokasi penelitian penulis merupakan 

perusahaan yang bergerak dalam bidang 

pembuatan produk bumbu masakan utama 

dimasakan jepang PT. Nichindo Manado 

Suisan  adalah sebuah perusahaan yang 

bergerak memproduksi dan menjual 

produknya secara export di berbagai 

Negara di belahan dunia,  

Terdapat beberapa tahap dalam proses 

pembuatan produk, yaitu pemotongan, 

perebusan, pengasapan, pemeriksaan 

produk, dan sampai pada tahap di kirim 

kebagian produksi  PT. Nichindo Manado 

Suisan masih belum mencapai zero defict 

(kecatatan nol), karena masih di temui 

adanya cacat pada hasil proses 

produksinya, cacat yang ditemukan di 

bagian packing antaranya kelalaian tenaga 

kerja dan akibat kerusakan mesin, 

sehingga proses produksi bisa tertunda. 

Tinjauan Pustaka 

Buffa (1999:109) mendiskripsikan 

pengendalian adalah suatu kegiatan 

pengendalian dilaksanakan dengan cara 

memonitor keluaran (output), 

membandingkan dengan standart-standart, 

menafsirkan perbedaan- perbedaan dan 

mengambil tindakan untuk meyesuaikan 

kembali proses-proses itu sehingga 

sama/sesuai dengan standar.  

Menurut Gaspersz (2005:310) terdapat 

enam aspek kunci yang perlu diperhatikan 

dalam aplikasi konsep Six Sigma, yaitu : 

1.Identifikasi pelanggan 2. Identifikasi 

produk 3. Identifikasi kebutuhan dalam 

memeroduksi produk untuk pelanggan 4. 

Definisi proses 5. Menghindari kesalahan 

dalam proses dan menghilangkan semua 

pemborosan yang ada 6. Tingkatkan 

proses secara terus menerus menuju target 

Six Sigma. 
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Menurut Gaspersz (2005:310) apabila 

konsep Six sigma akan ditetapkan dalam 

bidang manufakturing, terdapat enam 

aspek yang perlu diperhatikan yaitu: 1. 

Identifikasi karakteristik produk  yang 

memuaskan pelanggan (sesuai 

kebutuhan dan ekspetasi pelanggan). 2. 

Mengklasifikasikan semua karakteristik 

kualitas itu sebagai CTQ (Critical- To-

Quality)individual 3. Menentukan apakah 

setiap CTQ tersebut dapat dikendalikan 

melalui pengendalian material, mesin 

proses kerja danlain-lain. 4. Menentukan 

batas maksimum toleransi untuk setiap 

CTQ sesuai yang diinginkan pelanggan 

(menentukan nilai UCL dan LCL dari 

setiapCTQ). 5. Menentukan maksimum 

variasi proses untuk setiap CTQ 

(menentukan nilai maksimum standar 

deviasi untuk setiap CTQ). 6. Mengubah 

desain produk dan /atau proses sedemikian 

rupa agar mampu mencapai nilai target Six 

Sigma. 

Metode Penelitian 

Pengendalian Kualitas Produk Dengan 

Menggunakan Pendekatan Six Sigma. 

Metode yang digunakan mengacu pada 

prinsip-prinsip yang terdapat dalam 

metode Six Sigma. Metode ini digunakan 

untuk mengantisipasi terjadinya kesalahan 

atau defect dengan menggunakan langkah-

langkah terukur dan terstruktur. Dengan 

berdasar pada data yang ada, maka 

Continuous improvement dapat dilakukan 

berdasar metodologi Six sigma yang 

meliputi DMAIC (Pande& Holpp, 2005: 

45). 

1. Define Pada tahapan ini ditentukan 

proporsi defect yang menjadi penyebab 

paling signifikan terhadap adanya 

kerusakan yang merupakan sumber 

kegagalan produksi. 

CL= control limit 

UCL= upper control limit 

LCL = lower control limit 

2. Measure Tahap pengukuran dilakukan 

melalui 2 tahap dengan pengambilan 

sampel pada perusahaan perusahaan 

selama 4 bulan jan-aprl produksi terakhir 

sebagai berikut : 

a. pengambilan populasi dan sampel di 

ambil dari analisis P chart yaitu jumlah 

produk yang dihasilkan dalam kegiatan 

produksi  selama 4 bulan 

b. pemerikasaan karakteristik dengan 

menghitung nilai mean dengan rumus oleh 

Prawirosentono (2007) 

Dimana: 

 

P = proporsi cacat dalam sampel 

np = jumlah kecacatan 

n = jumlah sampel yang diambil 
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UCL : Upper ControlLimit 

LCL : Lower ControlLimit 

p :rata-rata proporsi kecacatan  

n : jumlah sampel 

(prawirosentoso,2002 :113) 

3. Analyze Mengidentifikasikan penyebab 

masalah kualitas dengan menggunakan 

diagram paretro, setelah melakukan 

measure dengan diagram P-Chart,maka 

akan dilihat jika ada produk yang diluar 

batas kontrol /tidak . 

4. improve Merupakan tahap peningkatan 

kualitas Six sigma dengan melakukan 

pengukuran (lihat dari peluang, kerusakan, 

proses kapabilitas saat ini), rekomendasi 

ulasan perbaikan,menganalisa kemudian 

tindakan perbaikan dilakukan.  

5. controle Merupakan tahap peningkatan 

kualitas dengan memastikan level baru 

kinerja dalam kondisi standar dan terjaga 

nilai-nilai peningkatannya yang kemudian 

didokumentasikan dan di sebarluaskan 

yang berguna sebagai langkah perbaikan 

untuk kinerja proses berikutnya. 

Hasil  

Define 

Define merupakan tahap pendefinisian 

penyebab masalah kualitas  produk cacat 

dalam produksi PT. Nichindo Manado 

Suisan, pada tahap ini yang menjadikan 

produk mengalami cacat didefenisikan 

suatu produk biasanya mengalami cacat 

pada Produksi  KATSUOBUHI dan 

Produk Turunannya. Pengendalian kualitas 

pada PT. Nichindo Manado dilakukan 

secara modern oleh perusahaan dengan 

mengunakan mesin otomat dalam 

pengepakan setiap produk yang dihasilkan, 

akan tetapi dalam proses  pengerjaan 

masih saja ditemukan banyaknya 

kerusakan produk yang dikerjakan oleh 

tenaga kerja akibat dari kurangnya 

pengawasan oleh manejer produksi 

terhadap para karyawan pada bagian 

packing produk. 

dua jenis kecacatan produk didefinisikan 

sebagai berikut: 

1. plastik yang terlipat, dan 

2.sil mis (serbuk-serbuk yang terdapat 

dibagian sil kemasan). 

Umumnya masalah  terjadi disebabkan 

oleh faktor tenaga kerja, yang mana parah 

karyawan kurang terampil dalam 

pengalaman proses pengerjaannya   

dibagian packing, akibat dari SDM yang 

kurang, kurannya keterampilan dalam 

bekerja dan kurannya pengawasan dari 

kepala produksi dibagian packing produk. 

Measure 

 tahap pengukuran masalah yang dibagi 

menjadi tiga tahap yaitu tahap analisis 

diagram control, diagram pareto dan tahap 
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pengukuran tingkat Sigma atau Defect Per 

Million Opportunities (DPMO). 

 

 

 

Gambar: control P-chart Katsuobusi dan 

     turunannya 

Control P-Chart untuk produksi 

menunjukan terdapat satu titik periode 

terletak di atas UCL yang berarti out of 

control, yaitu:Minggu  pertama  bulan  

februari2018atau minggu ke-2: proporsi 

produk akhir sebesar0.119197708. 

Dari diagram P-Chart tersebut 

menunjukan bahwa proporsi produk 

ditolak  untuk tiap minggu dimulai dari 

bulan Januari hingga April 2018 masih 

dalam tahap kendali kecuali pada minggu 

ke-2. Dimana proporsi ditolak berada 

diluar batas kendali tertinggi yaitu 

mencapai4.65% 

Tingginya proporsi produk ditolak pada 

minggu ke-2 disebabkan oleh faktor  

kurangnya keterampilan kariawan di 

bagian slice, kelelahan, konsentrasi yang 

menurun dan kurang disiplin serta faktor 

mesin vakum yang sudah atau tua 

sehingga banyak komponen yang aus dan 

setingan mesin yang tidak tepat, setingan 

mesin yang berubah saat beroperasi karena 

intensitas yang sangat tinggi, dimana 

untuk menyeting kembali mesin tersebut 

membutuhkan waktu yang cukup lama. 

Analyze
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DPU=
𝒕𝒐𝒕𝒂𝒍𝒌𝒆𝒓𝒖𝒔𝒂𝒌𝒂𝒏𝒕𝒐𝒕𝒂𝒍𝒑𝒓𝒐𝒅𝒖𝒌𝒔𝒊

 DPMO=
𝑫𝑷𝑼 𝑿 𝟏𝑱𝑻𝑷𝑹𝑶𝑷 𝑲𝑬𝑹𝑼𝑺𝑨𝑲𝑨𝑵 

Prob Kerusakan: jumlah produksi x rata-

rata kerusakan 

 

Diagram pareto 

 

Diagram tulang ikan  
 

mesin    umur mesin  

servis perawatan  

Kurang disiplin                        kurang konsentrasi  

 

Improve 

tindakan yang dilakukan untuk 

perbaikan untuk setiap kecatatan : 

1. faktor Manusia 

a. Perlunya meningkatkan skill dengan 

pelatihan parah karyawan  

b. Penyaringan tenga kerja yang terampil 

khusus di bagian pengemasan produk 

c. Perlunya pengawasan yang ketat oleh 

maneger produksi 

2. faktor mesin  

a. Pengecekan mesin dengan teliti sebelum 

atau sesudah digunakan 

b.  Perawatan mesin secara rutin dan 

berkala 

c. Lebih baik perusahaan mengampil 

Teknisi local agar menghemat biaya 

perbaikan . 

Control 

Merupakan suatu tahap didalam 

analisis terakhir dari proyek six sigma 

meliputi: 

1. Melakukan perawatan dan perbaikan 

mesin secara berkala 

2. Melakukan pengawasan terhadap bahan 

baku dan karyawan bagian produksi agar 

mutu barang yang dihasilkan lebihbaik. 

3.Melakukan pencatatan dan penimbangan 

seluruh produk cacat di catat setiap hari 

dari masing-masing jenis dan mesin, yang 

dilakukan oleh karyawan dalam proses 

produksi. 

4. Melaporkan hasil penimbangan produk 

cacat berdasarkan type produk catat 

kepada supervisor. 
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5. Total produk cacat dalam periode satu 

bulan dicantumkan dalam montly 

manager. Scorecard atas pertanggung 

jawaban manajer produksi untuk 

dilaporkan presiden direktur. 

Pembahasan  

Dari hasil perhitungan nilai DPMO 

dari bulan januari 2018 sampai dengan 

april 2018 adalah 80797 kg pada bagian 

produksi PT. Nichindo Manado Suisan 

memiliki tingkat sigma 5 dan dapat 

diinterprestasikan bahwa dari sejuta 

kesempatan yang ada akan terdapat 239 

kemungkinan produk kemasan cacat yang 

akan di hasilkan. Sedang nilai Sigma 5 

yaitu level atau tingkatan untuk mengukur 

kapabilitas proses oleh suatu perusahaan 

berdasarkan dari nilai DPMO atau jumlah 

kerusakan yang di hasilkan setiap sejuta 

kesempatan. Berdasarkan Vincent Gasperz 

(2002) diketahui bahwa rata-rata industri 

industri di Indonesia masih berada pada 

tingkat sekitar 2-3 sigma, hal ini 

menunjukkan bahwa kapabilitas pada 

cacat yang terjadi pada produk katsuobusi 

dan turunanya masih berada pada 

tingkatan rata-rata industri di USA. 

Namun pengukuran diatas menunjukan 

pola DPMO dari kegagalan produk dan 

pencapaian sigma yang belum konsisten, 

masih bervariasi naik turun sepanjang 

periode pengamatan, saat yang bersamaan 

menunjukan bahwa proses produksi sudah 

dilakukan secara tepat hanya saja 

terkendala pada faktor SDM . Apabila 

suatu proses dikendalikan dan ditingkatkan 

terus-menerus maka akan menunjukan 

pola DPMO kegagalan packaging yang 

terus-menerus turun dan kapabilitas sigma 

akan meningkat terus-menerus menuju 

kecacatan nol. 

Kesimpulan 

Berdasarkan hasil pengumpulan data di 

PT. Nichindo Manado Suisan, analisa dan 

pembahasan di atas maka dapat di 

simpulkan sebagai berikut: Berdasarkan 

data produksi yang diperoleh di PT. 

Nichindo Manado Suisan diketahui jumlah 

produksi pada bulan (Jan-Aprl 2018) 

adalah sebesar 80797 kg dengan jumlah 

produk cacat yang terjadi dalam proses 

produksi sebesar 10234 kg. Berdasarkan 

perhitungan, PT. Nichindo Manado Suisan 

memiliki tingkat sigma 5 dengan 

kerusakan sebesar 10234 kg untuk sejuta 

produksi (DPMO). Hal ini tentunya 

menjadi sebuah kerugian yang sangat 

besar apabila tidak ditangani sebab 

semakin banyak produk yang gagal dalam 

proses produksi tentunya mengakibatkan 

pembengkakan pada biaya produksi. 

Usulan tindakan dan usaha yang 

harus dilakukan pihak perusahaan dalam 

mengatasi kegagalan produk untuk usulan 

perbaikan faktor manusia dapat diperbaiki 

yaitu dengan melakukan perbaikan seleksi 
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penerimaan karyawan, faktor mesin 

perlunya perusahaan melakukan pelatihan 

tenaga kerja dari Indonesia agar supaya 

menguragi biaya berlebihan jika 

mengambil teknisi khusus dari luar negeri 

jika mengalami kerusakan mesin. 

 

Saran  

Berdasarkan hasil dan kesimpulan 

dari penelitian ini, maka penulis mencoba 

untuk memberikan saran kepada pihak 

terkait yaitu 1. Perlunya Perusahaan 

menggunakan metode six sigma agar dapat 

mengetahui jenis kerusakan yang sering 

terjadi dan faktor-faktor yang menjadi 

penyebabnya. Dengan demikian 

perusahaan bisa segera melaksanakan 

tindakan pencegahan untuk mengurangi 

terjadinya produk yang cacat. 2. 

perusahaan harus lebih ketat dalam 

melakukan pengawasan dari kinerja 

manajer produksi maupun karyawan 

dibagian produksi dan terlebih khusus 

pada bidang pengemasan  produk akhir 

karena faktor SDM yang kurang sampai 

mengkibatkan terjadi kerusakan paling 

banyak pada saat packing produk. 
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