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Latar Belakang
CV XYZ adalah perusahaan pengumpul ubi jalar. Kegiatan ini meliputi

penerimaan bahan baku, penyortiran, dan distribusi produk. Dari Mei hingga

Oktober 2025, total volume ubi jalar yang dikumpulkan adalah 1.127.000 kg,

dengan tingkat cacat sekitar 5%. Hal ini menunjukkan bahwa kualitas produk

akhir perlu ditingkatkan. Jenis cacat yang ditemukan meliputi ubi jalar busuk,

kerusakan fisik seperti pecah dan retak, serangan hama, dan ukuran yang tidak

memenuhi standar kualitas. Selama masa pengamatan, persentase cacatnya naik-

turun, dengan puncak tertinggi di bulan Juni dan Juli. Sedangkan nilai

terendahnya tercatat di Oktober. Penelitian ini dimaksudkan untuk mengevaluasi

tingkat cacat produk dan mencari tahu penyebab utama cacat pada ubi jalar,

dengan menggunakan metode Six Sigma dan Analisis Akar Penyebab (RCA) guna

meningkatkan kualitas. Hasilnya menunjukkan bahwa tingkat cacat di CV XYZ

masih cukup tinggi, di mana pecah merupakan jenis cacat yang paling sering

terjadi. Ini artinya, diperlukan upaya berkelanjutan untuk memperbaiki kualitas.
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Rumusan Masalah

Bagaimana penerapan metode Six Sigma dan rekomendasi perbaikan yang tepat untuk meningkakan kualitas ubi jalar pada pengepul ubi jalar XYZ
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Penelitian ini menggunakan metode Six Sigma dan Root Cause Analysis (RCA) untuk menganalisis serta
memperbaiki kecacatan pada produk ubi jalar. Melalui pendekatan Six Sigma dan RCA untuk meningkatkan
kuliatas produk dan kepuasan pelanggan dengan cara sebagai berikut :

Tujuan Penelitian

1. Mengidentifikasi tingkatkecacatan ubi jalar yangpaling dominan denganmetode six sigma.

2. Menentukan akarpermasalahan dan memberisolusi kecacatan denganmetode RCA.
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Bagaimana penerapan metode Six Sigma dan rekomendasi perbaikan yang tepat untuk meningkakan kualitas ubi jalar pada 
pengepul ubi jalar XYZ

Rumusan Masalah
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PendahuluanFlowchart
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1. Data hasil produk.

2. Data kecacatan produk.

1.Tahap Define 

Penentuan CTQ dan Jenis Cacat
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B.MenentukanPerhitungan DPO

C. MenentukanPerhitungan DPMO

D. Menentukan Nilai sigma
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Metode six sigma dan metode rca

Metode Penelitian

SIX SIGMA RCA

Menurut Al-senani 2025 Six Sigma adalah

metodologi manajemen kualitas berbasis data dan

analisis statistik untuk mengurangi cacat dan variasi

proses melalui kerangka DMAIC, dan untuk merancang

proses atau produk agar memenuhi standar kualitas.

.

Menurut De Fretes 2022 Root Cause

Analysis (RCA) adalah metode terstruktur untuk

mengidentifikasi akar penyebab masalah melalui analisis

sebab-akibat sehingga dapat dirumuskan solusi dan

perbaikan yang tepat.
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Hasil Define
No. Jenis Cacat Penyebab Utama

1 Busuk Kelembapan tinggi saat penyimpanan, sirkulasi udara 

yang buruk, serta waktu simpan yang terlalu lama

2 Ukuran tidak sama Variasi umur panen, perbedaan kondisi lahan, serta tidak 

adanya standar ukuran saat sortasi

3 Patah Penanganan yang kurang hati-hati pada proses panen, 

pengangkutan, dan pemindahan ubi

4 Terkena hama Serangan organisme pengganggu tanaman akibat

pengendalian hama yang kurang optimal
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Hasil Define
NO

Bulan

Jumlah 

barang 

(KG)

Data cacat (KG)
Jumlah 

cacat (KG)
Presentase

Busuk Ukuran tidak sama Patah Terkena hama

1 Mei 180000 1879 2456 2343 2563 9241 5%

2 Juni 190000 1733 2328 2954 2886 9901 5%

3 Juli 180000 2162 2303 2893 2503 9861 5%

4 Agustus 195000 2310 2037 2744 2537 9628 5%

5 September 200000 2326 1561 2698 2184 8769 4%

6 Oktober 182000 1802 2032 1778 2130 7742 4%

Jumlah 1.127.000 12212 12717 15410 14803 55142 5%
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Hasil Measure
No Periode

Jumlah 

produksi 

(KG)

jumlah cacat Proporsi UCL LCL CL

1
Mei 180000

9241 0,051339 0,050 0,047 0,049

2
Juni 190000

9901 0,052111 0,050 0,047 0,049

3
Juli 180000

9861 0,054783 0,050 0,047 0,049

4
Agustus 195000

9628 0,049374 0,050 0,047 0,049

5
September 200000

8769 0,043845 0,050 0,047 0,049

6
Oktober 182000

7742 0,042538 0,050 0,047 0,049

Total 1127000 55142
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Hasil Measure
No Bulan

Jumlah 

Produksi

Jumlah 

cacat DPU Banyak CTQ DPO DPMO

Tingkat 

sigma

1 Mei 180000 9241 0,051 4 0,013 12834,72 3,73

2 Juni 190000 9901 0,052 4 0,013 13027,63 3,73

3 Juli 180000 9861 0,055 4 0,014 13695,83 3,71

4
Agustus

195000 9628 0,049 4 0,012 12343,59 3,75

5
September

200000 8769 0,044 4 0,011 10961,25 3,79

6
Oktober

182000 7742 0,043 10634,615 0,011 10634,61 3,80
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Hasil Analyze
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Hasil Analyze
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Hasil Control
No Unsur 5W+1H Man Method Environment Machine Material

1 What (Apa)

Operator kurang 

hati-hati saat 

menangani ubi

Proses 

penanganan belum 

memiliki SOP baku

Area kerja sempit 

dan licin

Alat bantu angkut 

tidak sesuai

Ubi jalar rapuh dan 

mudah patah

2 Why (Mengapa)

Kurangnya 

pelatihan dan 

kesadaran mutu

Metode kerja masih 

manual dan tidak 

standar

Kondisi lingkungan 

tidak mendukung

Mesin/alat tidak 

dirancang khusus 

untuk ubi

Kualitas fisik ubi 

tidak seragam

3 Where (Di mana)
Pada proses panen 

dan pemindahan

Saat sortasi dan 

pengemasan

Di area gudang 

dan loading

Pada penggunaan 

alat angkut

Pada ubi ukuran 

besar dan panjang

4 When (Kapan)
Saat beban kerja 

tinggi

Ketika proses 

dilakukan terburu-

buru

Saat kondisi lantai 

basah

Saat alat 

digunakan terus-

menerus

Saat ubi baru 

dipanen

5 Who (Siapa)
Operator panen 

dan gudang

Petugas sortasi 

dan packing

Seluruh pekerja di 

area produksi

Operator alat 

angkut

Pemasok dan 

petani

6 How (Bagaimana)

Penanganan 

dilakukan secara 

kasar

Ubi ditumpuk tanpa 

standar

Lingkungan kerja 

tidak tertata

Alat menyebabkan 

benturan

Ubi mudah patah 

karena tekstur
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Hasil Improve
No Unsur 5W+1H Man Method Environment Machine Material

1 What (Apa)

Operator kurang 

hati-hati saat 

menangani ubi

Proses 

penanganan belum 

memiliki SOP baku

Area kerja sempit 

dan licin

Alat bantu angkut 

tidak sesuai

Ubi jalar rapuh dan 

mudah patah

2 Why (Mengapa)

Kurangnya 

pelatihan dan 

kesadaran mutu

Metode kerja masih 

manual dan tidak 

standar

Kondisi lingkungan 

tidak mendukung

Mesin/alat tidak 

dirancang khusus 

untuk ubi

Kualitas fisik ubi 

tidak seragam

3 Where (Di mana)
Pada proses panen 

dan pemindahan

Saat sortasi dan 

pengemasan

Di area gudang 

dan loading

Pada penggunaan 

alat angkut

Pada ubi ukuran 

besar dan panjang

4 When (Kapan)
Saat beban kerja 

tinggi

Ketika proses 

dilakukan terburu-

buru

Saat kondisi lantai 

basah

Saat alat 

digunakan terus-

menerus

Saat ubi baru 

dipanen

5 Who (Siapa)
Operator panen 

dan gudang

Petugas sortasi 

dan packing

Seluruh pekerja di 

area produksi

Operator alat 

angkut

Pemasok dan 

petani

6 How (Bagaimana)

Penanganan 

dilakukan secara 

kasar

Ubi ditumpuk tanpa 

standar

Lingkungan kerja 

tidak tertata

Alat menyebabkan 

benturan

Ubi mudah patah 

karena tekstur
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Hasil Control
No Faktor (5M) Permasalahan Utama Usulan Perbaikan

1 Man Operator kurang hati-hati dan 

kesadaran mutu rendah

Melakukan pelatihan penanganan ubi jalar secara berkala serta

meningkatkan kesadaran mutu melalui briefing dan pengawasan

rutin

2 Method Proses penanganan belum 

memiliki SOP baku dan 

dilakukan terburu-buru

Menyusun dan menerapkan SOP penanganan ubi jalar dari panen 

hingga pengemasan serta mengatur alur kerja agar tidak tergesa-

gesa

3 Environment Area kerja sempit, licin, dan 

tidak tertata

Memperbaiki kondisi lantai agar tidak licin serta menata ulang area 

kerja untuk meminimalkan benturan

4 Machine Alat bantu angkut tidak sesuai 

dan menimbulkan benturan

Mengganti atau memodifikasi alat angkut agar sesuai dengan

karakteristik ubi jalar serta melakukan perawatan rutin

5 Material Ubi jalar rapuh dan kualitas 

fisik tidak seragam

Menetapkan standar kualitas bahan baku dan memisahkan ubi 

berukuran besar atau rapuh untuk penanganan khusus
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Kesimpulan
Berdasarkan hasil penelitian, dapat disimpulkan bahwa penerapan metode six sigma dan root cause analysis (RCA) berhasil
mengidentifikasi tingkat dan penyebab utama kecacatan ubi jalar pada CV XYZ.

1. BERDASARKAN EVALUASI DATA DENGAN METODE SIX SIGMA, PERSENTASE CACAT UBI JALAR DI CV XYZ TERCATAT SEKITAR

4,89% DARI TOTAL PRODUKSI. ANGKA CACAT PER JUTA PELUANG (DPMO) BERKISAR ANTARA 10.634 HINGGA 13.695, DENGAN

TINGKAT SIGMA RATA-RATA 3,7 HINGGA 3,8. TEMUAN INI MENUNJUKKAN BAHWA KINERJA SISTEM PENGENDALIAN MUTU

PERUSAHAAN MASIH MODERAT DAN MEMBUTUHKAN PERBAIKAN UNTUK MENCAPAI HASIL YANG LEBIH BAIK.

2. ANALISIS AKAR PENYEBAB MENGUNGKAPKAN BAHWA CACAT UBI JALAR, KHUSUSNYA JENIS PATAHAN YANG PALING BANYAK

BERKONTRIBUSI TERHADAP TOTAL CACAT, DISEBABKAN OLEH KOMBINASI BERBAGAI FAKTOR. FAKTOR-FAKTOR INI TERMASUK

MANUSIA, PROSEDUR OPERASIONAL, BAHAN, MESIN ATAU ALAT, DAN KONDISI LINGKUNGAN KERJA. INI MENUNJUKKAN BAHWA

MASALAH KUALITAS YANG ADA BERSIFAT MULTIDIMENSIONAL DAN MEMERLUKAN STRATEGI PERBAIKAN YANG TERINTEGRASI DI

SELURUH ALUR PROSES.

3. SARAN PERBAIKAN YANG BISA DITERAPKAN UNTUK MENURUNKAN PERSENTASE CACAT PADA UBI JALAR DI CV XYZ MELIPUTI

MENINGKATKAN KETERAMPILAN DAN PENGAWASAN PEKERJA, MENERAPKAN SERTA MENEGAKKAN PROSEDUR OPERASI STANDAR

(SOP) DI TAHAP PENYORTIRAN DAN PENANGANAN SETELAH PANEN, MENENTUKAN KRITERIA KUALITAS BAHAN BAKU YANG BISA

DIUKUR, MEMILIH ALAT YANG COCOK DENGAN SIFAT PROSES, PLUS MENINGKATKAN LINGKUNGAN KERJA DAN SISTEM PENYIMPANAN.
DENGAN MENERAPKAN PERBAIKAN INI SECARA KONSISTEN, DIHARAPKAN BISA MENGURANGI TINGKAT CACAT DAN TERUS

MENINGKATKAN KUALITAS UBI JALAR.
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Temuan penelitian
Dalam penelitianini terdapat beberapatemuanyang menyebabkan kecacatan ubi jalar pada perusahaan

1. Method

Proses penanganan ubi jalar belum memiliki SOP baku sehingga metode kerja dilakukan secara manual 

dan tidak konsisten.

2. Environment

Kondisi area kerja yang sempit, licin, dan tidak tertata meningkatkan risiko benturan dan kerusakan ubi 

jalar.

3. Machine

Alat bantu angkut yang digunakan tidak sesuai dengan karakteristik ubi jalar dan menyebabkan benturan

saat pemindahan.

4. Material

Ubi jalar memiliki tekstur rapuh dan kualitas fisik yang tidak seragam sehingga mudah patah selama

proses penanganan

5. Man

Operator belum melakukan penanganan ubi jalar secara optimal akibat kurangnya pelatihan dan 

rendahnya kesadaran mutu.
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