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 Production quality is one of the factors that can be a source of company excellence to achieve 
efficiency and effectiveness in running its business. Good production quality can increase company 
competitiveness and consumer confidence, so that profits can also increase. PT ABC is one of the 
companies engaged in the processing of hazardous (B3) waste. The problems faced by PT ABC is 
the percentage of defects in base oil products which is still quite high at 57.79%, so improvements 
are needed in order to reduce the percentage of defects. This study aims to determine the critical 
to quality (CTQ) in the production of base oil at PT ABC, determine the value of sigma on base oil 
production at PT ABC, as well as providing suggestions for improvements to improve the 
production process at PT ABC. This research was conducted using the six sigma method using the 
DMAIC approach (Define, Measure, Analyze, Improve, and Control). Based on the results of data 
processing obtained 6 criteria critical to quality (CTQ) in the production of base oil at PT ABC 
where the criteria for mixing the bleaching earth agent is not evenly distributed gets the highest 
score. The sigma value obtained in the production of base oil at PT ABC is 2,859 and can be 
classified as the industry average in Indonesia. 

 

 

1. Pendahuluan 

Setiap perusahaan berusaha untuk dapat meningkatkan 
kualitas produksinya agar dapat bersaing dengan perusahaan 
lainnya. Kebutuhan manusia yang terus meningkat menjadi 
salah satu faktor yang memicu pertumbuhan di sektor industri. 
Hal ini memicu persaingan yang semakin berat di sektor 
industri baik industri dalam skala kecil maupun skala besar. 
Kualitas produk merupakan faktor terpenting dalam suatu 
perusahaan. Kualitas produksi merupakan salah satu faktor 
yang dapat menjadi sumber keunggulan perusahaan untuk 
mencapai efisiensi dan efektivitas dalam menjalankan usahanya 
karena kualitas produksi yang baik dapat meningkatkan daya 
saing perusahaan dan kepercayaan konsumen, sehingga 
keuntungan yang di dapat pun dapat meningkat [1], [2], [3], [4].  

Pengertian six sigma adalah suatu visi peningkatan kualitas 
menuju target 3,4 kegagalan per sejuta kesempatan (DPMO atau 
Defect Per Million Opportunities) untuk setiap transaksi produk 
(barang dan/atau jasa). Dengan konsep six sigma perusahaan 
dapat mengharapkan 3,4 kegagalan per juta kesempatan atau 
mengharapkan bahwa 99,99966% dari apa yang diharapkan 
oleh konsumen akan ada dalam produk tersebut [5], [6], [7], [8]. 

PT ABC bergerak di bidang pengolahan limbah bahan 
berbahaya beracun (B3), salah satunya adalah pemanfaatan 
kembali pelumas bekas hingga menjadi base oil. Kegiatan 
pengendalian kualitas dapat membantu mengendalikan tingkat 
kerusakan produk (product defect) sampai pada tingkat 
kerusakan nol (zero defect). Salah satu metode yang tepat 
digunakan untuk mengendalikan kualitas adalah dengan 
penerapan six sigma pada proses produksi PT ABC. Base oil 
dengan kualitas yang rendah tidak akan dilakukan proses 
tambahan, sehingga kualitas base oil harus tetap dijaga dalam 
kualitas yang tinggi untuk mempertahankan kepercayaan para 
pelanggan. Untuk itu perlu adanya pengendalian kualitas pada 

PT ABC untuk menjaga kualitas produk yang dihasilkan supaya 
dapat memenuhi keinginan konsumen. 

Penelitian terdahulu yang sejalan dan berkaitan dengan 
penelitian ini yaitu penelitian [9]. Pada penelitian tersebut 
dilakukan identifikasi permasalahan dengan siklus DMAIC dan 
dilakukan perhitungan kemampuan sigma serta penentuan 
faktor dominan penyebab permasalahan yang kemudian 
diberikan usulan kondisi optimal. Penelitian [10] juga sejalan 
dengan penelitian ini. Penelitian tersebut menggunakan 
metodologi six sigma yang bertujuan untuk meningkatkan 
kualitas asbes yang rendah akibat proses pengasapan yang 
kecepatan prosesnya tidak diimbangi dengan peningkatan suhu 
yang tepat. Selain itu juga terdapat penelitian [11]. Penelitian 
tersebut bertujuan untuk menghasilkan setting mesin yang 
paling optimal untuk mesin air mineral kemasan menggunakan 
metode six sigma. Penelitian lain yang sejalan yaitu penelitan 
[12]. Pada penelitian tersebut dilakukan identifikasi waste pada 
pada proses produksi speed roll dan penentuan kondisi optimal 
mesin menggunakan metode six sigma. Penelitian lain yang 
menggunakan metode six sigma untuk meningkatkan efisiensi 
proses produksi pipa spiral [13]. Penggunaan sux sigma untuk 
menjaga kualitas proses blowing dilakukan oleh [14]. Selain itu, 
six sigma juga diimplementasikan pada rumah sakit [15].  

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui Critical to Quality 
(CTQ) pada produksi base oil di PT ABC, mengetahui nilai DPMO, 
nilai sigma, dan kapabilitas proses pada produksi base oil di PT 
ABC, serta memberikan usulan perbaikan guna perbaikan 
proses produksi di PT ABC. Sejauh penelitian terdahulu yang 
telah dilakukan belum ada penelitian menggunakan metode six 
sigma untuk produk base oil sehingga penelitin ini dapat 
memperkaya penerapan metode six sigma secara teoritis. 

2. Metode dan material 
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2.1. Six sigma 

Metode penelitian yang digunakan pada penelitian ini 
adalah metode six-sigma, dimana tahapannya adalah DMAIC 
(Define, Measure, Analyze, Improve, Control). Berikut ini adalah 
tahap-tahap penelitian yang dilakukan. 

Pada tahap Define dilakukan identifikasi proyek yang 
potensial, mendefinisikan peran orang-orang yang terlibat 
dalam proyek six sigma, mengidentifikasi karakteristik kualitas 
kunci (CTQ) yang berhubungan langsung dengan kebutuhan 
spesifik dari pelanggan dan menentukan tujuan [16]. Pada 
tahap ini dilakukan penjabaran proses produksi, persentase 
defect, penentuan karakteristik kualitas, dan mengetahui 
tanggapan konsumen.  

Measure merupakan langkah kedua dalam program 
peningkatan kualitas six sigma. Terdapat tiga hal pokok yang 
harus dilakukan yaitu: (1) Menentukan atau memilih 
karakteristik kualitas kritis CTQ, (2) mengembangkan rencana 
pengumpulan data, dan (3) melakukan pengukuran baseline 
kinerja output [17]. Beberapa hal yang dilakukan dalam tahap 
ini yaitu: menentukan cacat dominan yang merupakan CTQ 
dengan menggunakan diagram Pareto, mengukur nilai total 
DPMO dan tingkat sigma [18]. Defect adalah kegagalan untuk 
memberikan “apa yang diinginkan oleh pelanggan”, sedangkan 
Defect per Opportunities (DPO) merupakan ukuran kegagalan 
yang dihitung dalam program peningkatan kualitas six sigma, 
yang menunjukkan banyaknya cacat atau kegagalan per satu 
kesempatan. Tingkat sigma sering dihubungkan dengan 
kapabilitas proses, yang dihitung dalam defect per milion 
opportunities. Tabel 1 menunjukan klasifikasi tingkat sigma. 

Pada tahap ini juga dilakukan pengukuran kemampuan 
proses. Kemampuan proses merupakan suatu ukuran kinerja 
kritis yang menunjukkan proses produksi mampu 
menghasilkan output sesuai dengan spesifikasi produk yang 
ditetapkan oleh manajemen berdasarkan kebutuhan dan 
ekpektasi pelanggan. Batas spesifikasi yang ditentukan 
berdasarkan kebutuhan pelanggan disebut juga dengan batas 
toleransi. Untuk mengukur pada tingkat mana output suatu 
proses berada pada nilai spesifikasi target kualitas yang 
diinginkan oleh pelanggan, maka digunakan 𝐶𝑝𝑚 .  

Tabel 1. 
Tingkat pencapaian sigma [3] 

Spesifikasi DPMO 
(unit) 

Level 
sigma 

Keterangan 

31% 691.462 1 Sangat tidak kompetitif 
69,20% 308.538 2 Rata-rata industri Indonesia 
93,32% 66.807 3 Rata-rata industri Indonesia 

99,379% 6.210 4 Rata-rata industri USA 
99,977% 233 5 Rata-rata industri USA 

99,9997% 3,4 6 Industri kelas dunia 

Sedangkan 𝐶𝑝𝑚𝑘 digunakan untuk menunjukkan seberapa 

baik suatu proses dapat memenuhi batas spesifikasi dengan 
mengukur jarak terdekat antara kinerja proses dan batas 
spesifikasi [19]. Apabila 𝐶𝑝𝑚  dan 𝐶𝑝𝑚𝑘 ≥ 2,00, proses sangat 

mampu memenuhi spesifikasi target kualitas yang ditetapkan 
oleh pelanggan. Jika nilai  𝐶𝑝𝑚  dan 𝐶𝑝𝑚𝑘 antara 1-2, proses 

berada antara tidak mampu dampai cukup mampu memenuhi 
spesifikasi target kualitas yang ditetapkan oleh pelanggan. Nilai 
𝐶𝑝𝑚  dan 𝐶𝑝𝑚𝑘 yang kurang dari 1 dapat dikatakan bahwa proses 

sangat tidak mampu memenuhi spesifikasi target kualitas yang 
ditetapkan oleh pelanggan. 

Analyze merupakan langkah operasional ketiga dalam 
program peningkatan kualitas six sigma, dengan 
mengidentifikasi sumber-sumber dan akar penyebab kecacatan 
atau kegagalan dalam proses [2]. Tools yang dapat digunakan 
pada tahap ini adalah diagram fishbone [17] dan metode Failure 
Mode and Effect Analysis (FMEA) [20]. 

Pengolahan data menggunakan metode FMEA dilakukan 
dengan empat tahapan, yang pertama adalah menentukan 
rating keparahan (severity rating), yang kedua adalah 
menentukan rating kejadian (occurrence rating), yang ketiga 
adalah menentukan rating deteksi (detection rating), dan 
terakhir adalah menghitung nilai prioritas resiko (Risk Priority 
Number  atau RPN) [20]. Tabel 2, 3, dan 4 menunjukan kategori 
dan kriteria dari severity, occurrence, dan detection rating. Nilai 
RPN merupakan perkalian dari severity rating, occurrence 
rating, dan detection rating.

Tabel 2. 
Severity rating 

Rank  Category  Criteria 

1  Minor  Unreasonable to expect that the minor nature of this failure would cause any real effect on the product and/or service. 
Customer will probably not even notice the failure. 

2-3  Low  Low severity ranking due to nature of failure causing only a slight costumer annoyance. Customer probably will notice 
a slight deterioration of the product and/or service. A slight inconvenience in the next process, or minor rework action. 

4-6  Moderate  Moderate ranking because failure cause some dissatisfaction. Customer is made uncomfortable or is annoyed by the 
failure. May cause the use of unscheduled repairs and/or damage of equipment 

7-8  High  High degree of customer dissatisfaction due to the nature of the failure such an inoperable product or inoperative 
convenience. Does not involve safety issues or government regulation. May cause disruptions to subsequent processes  

9-10  Very High  Very high severity is when the failure affects safety and involves non-compliance with government regulations. 

Tabel 3. 
Occurence rating 

Rank  Category  Criteria 

1  Unlikely  Failure is unlikely (less than 1 in 1.000.000) 
2  Very Low  Process in statistical control. Isolated failure exist (1 in 20.000) 
3  Low  Process is in statistical control. Isolated failure occur sometimes (1 in 4,000) 

4-6  Moderate  Process in statistical control with occasional failure but not in major proportion (1 in 1000 to 1 in 800) 
7-8  High  Process no in statistical control. Have failure often (1 in 40 to 1 in 20) 

9-10  Very High  Failure are inevitable 
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Tabel 4. 
Detection rating 

Rank  Category  Criteria 

1  Very High  Remote likelihood that the product or service will be delivered. The defect is 

Functionally obvious and readily detected. Detection reliability at least 99,99%. 

2-5  High  Low likelihood that the product would be delivered with defect. The defect is obvious. Detection reliability at least 
99,80%. 

6-8  Moderate  Moderate likelihood that the product will be delivered with defect. The defect is easily identified. Detection reliability 
at least 98,00%. 

9  Low  High likelihood that the product would be delivered with defect. The defect is subtle. Detection reliability at greater 
than 90% 

10  Very Low  Very likelihood that the product and/or service will be delivered with defect. Item is usually not check or not checkable. 
Quite often the defect is latent and would not appear during the process or service. Detection reliability 90% or less. 

Tabel 5. 
Data jenis kegagalan 

Hari  Grade rendah  Kriteria  Total 

  1 2 3 4 5 6   

1  10  5 - 2 3 - -  10 
2  8  2 - 1 3 - 2  8 
3  5  - 2 1 1 1 -  5 
4  4  3 - 1 - - -  4 
5  6  4 1 - 1 - -  6 
6  7  2 2 1 - - 2  7 
7  9  1 - 3 2 3 -  9 
8  4  1 - 1 - 2 -  4 
9  10  1 3 2 2 2 -  10 

10  6  1 - 1 - 3 1  6 
11  4  - 3 - 1 - -  4 
12  5  - - 1 2 1 1  5 
13  7  2 2 - - 3 -  7 
14  7  1 1 4 1 - -  7 
15  4  2 - 1 - - 1  4 
16  5  3 1 - - 1 -  5 
17  9  - - 5 1 - 3  9 
18  1  - - 1 - - -  1 
19  7  1 2 - 3 - 1  7 
20  9  1 - 3 - 2 3  9 
21  9  1 - 5 2 1 -  9 
22  8  1 2 1 - 3 1  8 
23  10  2 1 3 2 - 2  10 

Total  154  34 20 37 24 22 17  154 

Tahap selanjutnya adalah improve. Tahap improve adalah 
tahapan yang digunakan sebagai perencanaan perbaikan atau 
usulan yang akan diaplikasikan pada proses produksi untuk 
meningkatkan kualitas produk. Pada tahap ini rencana 
perbaikan ditetapkan berdasarkan rencana tindakan (action 
plan) yang diperoleh dari hasil pengolahan data menggunakan 
metode FMEA.  

Selanjutnya dilakukan tahap control. Pada tahap ini 
dilakukan pengumpulan dan pengolahan data setelah 
perbaikan, pembuatan peta kendali setelah perbaikan, 
menghitung DPMO dan sigma quality level dan membandingkan 
tingkat kualitas sebelum dan setelah perbaikan dengan 
melakukan uji hipotesis [21]. Pada penelitian ini tahap control 
tidak dilakukan dan penelitian hanya sampai pada tahap 
improve. 

3. Hasil dan pembahasan 

Data yang digunakan pada penelitian ini adalah data hasil uji 
laboratorium pada produk base oil daur ulang dan data jenis 
kegagalan. Data hasil uji laboratorium, jenis kegagalan dan 
persentase defect selama kegiatan penelitian dilaksanakan 
dapat dilihat di Tabel 5. Dari data tersebut terdapat total 276 

sampel yang diuji dengan 154 sampel yang memiliki grade 
rendah. Selanjutnya adalah data jenis kegagalan yang dapat 
dilihat di Tabel 6.  

Dari tabel diatas diketahui terdapat 6 kriteria kegagalan 
dengan total masing-masing secara terurut adalah 34, 20, 37, 
24, 22, dan 17. Pada tahap define digunakan metode persentase 
defect untuk mengetahui persentase defect rata-rata produksi. 
Tabel 6 adalah hasil uji laboratorium dan perhitungan 
persentase defect yang telah dilakukan. Selanjutnya dijelaskan 
proses produksi daur ulang oli bekas menjadi base oil. Pada 
proses awal kedatangan, oli bekas akan ditampung dalam 
tangki dan di simpan pada tempat penyimpanan bahan baku. 
Setelah itu tangki akan dialirkan thaland thermal untuk 
dipanaskan dan selanjutnya akan dialirkan kembali ke tangki 
pencampuran.  

Pada tangki pencampuran, oli bekas akan dicampurkan 
dengan activated bleaching earth untuk dicampurkan selagi 
tetap dipanaskan sehingga kotoran yang menempel pada oli 
bekas akan terpisahkan. Setelah terpisahkan antara oli dan 
kotoran yang ada di dalamnya, kemudian oli akan dilakukan 
penyaringan yang kemudian akan dialirkan kembali untuk 
disimpan pada tangki besar hingga pelanggan datang. Berikut 
ini adalah masalah utama yang menimbulkan penurunan 
kualitas pada produk base oil. 
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Tabel 6. 
Data hasil uji laboratorium 

Hari  Sampel  Grade rendah  Defect 

1  12  10  83,3% 
2  12  8  66,7% 
3  12  5  41,7% 
4  12  4  33,3% 
5  12  6  50% 
6  12  7  58,3% 
7  12  9  75% 
8  12  4  33,3% 
9  12  10  83,3% 

10  12  6  50% 
11  12  4  33,3% 
12  12  5  41,7% 
13  12  7  58,3% 
14  12  7  58,3% 
15  12  4  33,3% 
16  12  5  41,7% 
17  12  9  75% 
18  12  1  8,3% 
19  12  7  58,3% 
20  12  9  75% 
21  12  9  75% 
22  12  8  66,7% 
23  12  10  83,3% 

Total  276  154  55,797% 

 

Gambar 1. Diagram Pareto penyebab penurunan kualitas base 
oil 

Penyebab terjadi penurunan kualitas base oil adalah 
pencampuran bleaching earth agent tidak merata (Kriteria 1), 
pemanasan pada taland thermal tidak stabil (Kriteria 2), 
perbandingan bleaching earth agent tidak sesuai (Kriteria 3), 
bahan baku tidak bagus (Kriteria 4), kualitas bleaching earth 
agent tidak bagus (Kriteria 5), dan terdapat endapan pada saat 
proses transfer (Kriteria 6). Diagram Pareto dari penyebab 
penurunan kualitas base oil disajikan pada Gambar 1. Dari 
Gambar 1 diketahui bahwa perbandingan bleaching earth agent 
tidak sesuai (Kriteria 3) menjadi penyebab yang paling 
mempengaruhi kualitas base oil dengan jumlah 37 sampel dan 
menyumbang persentase defect sebanyak 24%. 

Dari hasil tersebut didapatkan rata-rata nilai DPMO pada 
produksi 23 hari terakhir adalah 92995,169 dengan tingkat 
sigma 2,859475, dimana berdasarkan penelitian [16] dapat 
dikategorikan sebagai rata-rata industri di Indonesia. Hal ini 
dikonfirmasi dengan penelitian yang dilakukan oleh 
Rosyidasari dan Iftadi [22] dimana nilai sigma yang diperoleh 
adalah sebesar 3,7065 untuk produk Refined Bleached 
Deodorized Palm Oil.  Penelitian Sari [23] juga mengkonfirmasi 
nilai sigma pada Produksi Palm Kernel Oil (PKO) di PT. Socfin 

Indonesia sebesar 2,4796. 
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Gambar 2. Peta kendali produksi 
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Gambar 3. Kapabilitas proses 

Pada tahap analyze digunakan peta kendali NP. Peta kendali 
NP digunakan karena data yag didapatkan berupa data atribut 
dan memiliki jumlah sampel yang sama pada setiap 
pengujiannya. Selain menggunakan peta kendali, pada 
penelitian ini pun dilakukan analisa kapabilitas proses. Dari 
hasil perhitungan kapabilitas proses yang telah dilakukan 
didapatkan nilai 𝐶𝑝𝑚 sebesar 0,54 dan 𝐶𝑝𝑚𝑘 sebesar 0,18. 

Selanjutnya dilakukan analisa diagram fishbone untuk 
menentukan permasalahan utama pada proses daur ulang oli 
bekas menjadi base oil. 

Dari hasil analisa yang dilakukan, didapatkan sembilan 
permasalahan utama yang perlu dilakukan perbaikan. Untuk 
menentukan perbaikan yang sesuai dilakukan dengan 
menggunakan metode FMEA. Tahap improve adalah tahapan 
yang digunakan sebagai perencanaan perbaikan atau usulan 
yang akan diaplikasikan pada proses produksi. Rencana 
perbaikan diperoleh dari action planning pada Tabel 8.  Berikut 
ini adalah perhitungan nilai RPN dan usulan perbaikan 
menggunakan metode FMEA. Berdasarkan Tabel 8 hasil 
pengolahan data menggunakan metode FMEA diperoleh urutan 
permasalahan yang  menyebabkan perbandingan  bleaching 
earth agent tidak sesuai adalah kurangnya perawatan 
lingkungan, kesalahan perhitungan takaran, data tidak ter-
update, cara membawa bleaching earth yang salah, proses 
pengiriman tidak steril, tidak dilakukan pengecekan pada 
bleaching earth, kurang hati-hati saat proses transfer, menuang 
secara terburu-buru, dan error pada mesin. Rencana perbaikan 
untuk mengatasi permasalahan tersebut ditampilkan dalam 
Tabel 9. 
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Tabel 7. 
Perhitungan DPMO dan nilai sigma 

Hari  Sampel  Grade rendah  CTQ  DPU  DPO  DPMO  Nilai sigma 

1  12  10  6  0,83  0,139  138888,89  2,585 
2  12  8  6  0,67  0,111  111111,11  2,721 
3  12  5  6  0,42  0,069  69444,44  2,980 
4  12  4  6  0,33  0,056  55555,56  3,093 
5  12  6  6  0,50  0,083  83333,33  2,883 
6  12  7  6  0,58  0,097  97222,22  2,798 
7  12  9  6  0,75  0,125  125000,00  2,650 
8  12  4  6  0,33  0,056  55555,56  3,093 
9  12  10  6  0,83  0,139  138888,89  2,585 

10  12  6  6  0,50  0,083  83333,33  2,883 
11  12  4  6  0,33  0,056  55555,56  3,093 
12  12  5  6  0,42  0,069  69444,44  2,980 
13  12  7  6  0,58  0,097  97222,22  2,798 
14  12  7  6  0,58  0,097  97222,22  2,798 
15  12  4  6  0,33  0,056  55555,56  3,093 
16  12  5  6  0,42  0,069  69444,44  2,980 
17  12  9  6  0,75  0,125  125000,00  2,650 
18  12  1  6  0,08  0,014  13888,89  3,700 
19  12  7  6  0,58  0,097  97222,22  2,798 
20  12  9  6  0,75  0,125  125000,00  2,650 
21  12  9  6  0,75  0,125  125000,00  2,650 
22  12  8  6  0,67  0,111  111111,11  2,721 
23  12  10  6  0,83  0,139  138888,89  2,585 

Total  276  154    0,56  0,093  92995,169  2,859 
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Gambar 4. Diagram Fishbone produk base oil 
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Tabel 8. 
Pengolahan data menggunakan metode FMEA 

Failure mode Effect of failure Cause of failure S O D RPN Rank 

Bleaching earth tumpah pada saat 
proses transfer 

Cara membawa yang salah Tidak adanya alat bantu 1 6 3 18 4 
Jalan tidak rata Kurang hati-hati 2 4 1 8 7 

Kesalahan menentukan takaran 
bleaching earth Kesalahan perhitungan Karyawan tidak teliti 5 2 2 20 3 

Terdapat bleaching earth yang 
tumpah pada saat penuangan Menuang secara terburu-buru Kurang hati-hati 2 4 1 8 8 

Terdapat bleaching earth yang 
tumpah pada saat pengadukan Pengaduk terlalu cepat Error pada mesin 6 1 1 6 9 

Bleaching earth yang digunakan 
telah tercemar 

Tidak dilakukan pengecekan bleaching 
earth 

Terlalu lama disimpan 3 3 1 9 6 

Proses pengiriman tidak steril 
Bleaching earth kotor dan 
kualitasnya tidak bagus 

3 3 2 18 5 

Penentuan perbandingan tidak 
sesuai 

Perhitungan perbandingan 
menggunakan data yang sudah tidak 
relevan 

Data tidak terupdate 
7 1 4 56 1 

Terdapat debu pada tempat 
penyimpanan bleaching earth Lingkungan yang tidak steril Kurangnya perawatan 3 4 2 24 2 

Keterangan: S: Severiry, O: Occurrence, D: Detention 

Tabel 9. 
Action planning FMEA 

Rank  Potencial Cause  Action Planning 

1  Data tidak terupdate  Update secara berkala dalam selang waktu yang optimal 
2  Kurangnya perawatan  Perawatan secara berkala 
3  Karyawan tidak teliti  Pelatihan pada karyawan agar lebih teliti 
4  Tidak adanya alat bantu  Pelatihan atau diberikan alat bantu 
5  Proses pengiriman tidak steril  Pengecekan dan membersihkan bleaching earth yang baru saja sampai 
6  Tidak dilakukan pengecekan bleaching earth  Menerapkan jadwal pengecakan rutin pada storage bleaching earth 
7  Kurang hati-hati  Perataan jalan atau pemberian alat bantu 
8  Kurang hati-hati  Lebih hati-hati saat penuangan ke dalam tangki pengadukan 
9  Eror pada mesin  Check-up mesin secara berkala 

4. Kesimpulan 

Dari hasil pengolahan data, didapatkan bahwa CTQ pada 
produksi base oil di PT ABC yaitu pencampuran bleaching earth 
agent tidak merata, pemanasan pada taland thermal tidak stabil, 
perbandingan bleaching earth agent tidak sesuai, bahan baku 
tidak bagus, kualitas bleaching earth agent tidak bagus, dan 
terdapat endapan pada saat proses transfer. Nilai DPMO yang 
didapat pada produksi base oil di PT ABC adalah sebesar 
92.995,169. Dari hasil perhitungan kapabilitas proses yang 
telah dilakukan didapatkan nilai Cpmk sebesar 0,18. Hal ini 
menunjukkan bahwa proses produksi base oil tersebut 
menghasilkan produk yang tidak sesuai dengan spesifikasi. 
Untuk meningkatkan kapabilitas proses produksi base oil di PT 
ABC diusulkan beberapa solusi yang dapat dilakukan yaitu 
melakukan update data secara berkala sehingga data yang 
dilakukan akan selalu relevan, dilakukan perawatan mesin 
secara berkala, dilakukan pelatihan pada karyawan agar lebih 
teliti dan hati-hati dalam bekerja, diberikan alat bantu pada saat 
membawa bleaching earth agent, dilakukan pengecekan dan 
membersihkan bleaching earth yang baru saja sampai, serta 
menerapkan jadwal pengecakan rutin pada storage bleaching 
earth.  Nilai sigma yang diperoleh pada produksi base oil di PT 
ABC adalah sebesar 2,859 dan dapat dikategorikan 
implementasi six sigma di PT ABC masuk kedalam kategori  
rata-rata industri di Indonesia. Pada penelitian ini 
menggunakan metode FMEA untuk melakukan improvement, 
pada penelitian berikutnya dapat digunakan metode lain 
sehingga dapat memperkaya dari sisi teoritis. 
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