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 Abstract: industri manufaktur Pengecoran logam yg 
terletak pada Ceper, Klaten, Jawa Tengah. PT. Mitra 
Rekatama Mandiri memproduksi berbagai kebutuhan 
industri satunya adalah Main pully, di bulan 17 Agustus 
– 18 September 2022 perusahaan memproduksi  4.871 
Main Pully. pada setiap proses produksinya masih 
terdapat produk yang cacat. permasalahan yang 
terdapat pada bagian Main Pully merupakan 10 jenis 
cacat yang terjadi saat memproduksi  Main Pully antara 
lain yaitu lepot, rantap, kropos, mengsel, gelombang, 
benjol, ngangkat, brontok, delpis, dan  jebol. 
Pengandalian kualitas artinya hal penting yang wajib  
dilakungan perusahaan buat meminimalisisi produk 
yang cacat. Pusahaan bisa menganalisis cacat produk 
menggunakan metode Lean Six Sigma, menggunakan 
merumuskan Define, Measure, Analyze, Improve serta 
control (DMAIC). Tujuan dari penelitian ini untuk 
mengetahui nilai sigma di perusahaan di proses 
produksi. berdasarkan pengolahan, maka didapatkann 
nilai Sigma pada proses produksi Main Puily bulan 
bulan 17 Agustus – 18 September 2022 yaitu 4,29 
dengan nilai DPMO 2.586 unit buat sejuta produksi. 
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PENDAHULUAN  

Pada PT. Mitra Rekatama Mandiri salah satu produk yang dihasilkan adalah Main 
Pulley yang mempunyai fungsi sebagai komponen atau penghubung putran yang diterima 
dari mesin disel kemudian diteruskan mengunakan sabuk atau v-belt ke benda yang 
digerakan. Pada proses finising produk Main Pulley  PT. Mitra Rekatama Mandiri mempunyai 
kriteria cacat produk yang terdiri dari 10 jenis cacat produk yang terjadi pada saat proses 
produksi Main Pully yaitu lepot, rantap, keropos, mengssel, benjol, gelombang, ngangkat, 
berontok, delpis, jebol. Pada tanggal 18 Agustus -  17 september 2022 jumlah produksi 4.871 
buah Main pully. Pada proses produksi tersebut terdapat 126 yang mengalami kecacatan, 
dimana masing-masing cacat memiliki nilai kecacatan untuk jenis cacat lepot 41,26%, jenisi 
cacat rantap 17,46%, jenis cacat keropo 21,42%, jenis cacat mengsel 1,58 %, jenis cacat 
benjol 15,87%, sedangkan  jenis cacat gelombang, ngangkat, berontok, delpis, jebol adalah 0 
%. Cacat yang palaing banyak adalah cacat lepot yang terjadi karena penuangan logam terlalu 
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lambat. Dari produk cacat yang dihasilkan akan dilakukan perbaikan produk tersebut, dan 
hal ini menyebabkan para karyawan harus mengulangi pekerjaannya dan membutuhkan 
waktu lebih benyak untuk memberbaikinya. 
 
LANDASAN TEORI  
 Lean six sigma yang merupakan kombinasi antara Lean dan Six sigma dapat di 
definisikan sebagai suatu filososfi bisnis, pendekatan sistemik dan sistematik untuk 
mengidentifikasi dan menghilangkan pemborosan atau aktivitas-aktivitas yang tidak bernilai 
tambah melalui pendekatan terus menerus radikal untuk mencapai tingkat kinerja enam 
sigma, dengan cara mengalirkan produk dan informasi menggunakan system Tarik dari 
palnggan internal dan eksternal untuk mengejar keunggulan dankesempurnaan berupa 
hanya memproduksi 3.4 cacat untuk setiap satu juta kesempatan atau operasi 3.4 Defect Per 
Million Oppurtunities (DPMO). Lean Six Sigma menggunakan konsep fase DMAIC dalam 
menjalani proses, seperti halnya dalam Six Sigma murni. DMAIC adalah fase-fase yang harus 
dilalui dalam menjalani proyek perbaikan apapun, yang merupakan singkatan dari Define-
Measure-Analyze-Improve-Control. Dalam masing-masing fase, akan dilakukan aktifitas yang 
berbeda-beda sesuai dengan kondisi yang terjadi selama proyek berjalan. Penilitian ini 
berjudul Pengandalian Kualitas Proses Peroduksi  main pully dengan pendekatan Lean Six 
Sigma Sebagai Upaya Peraikan Produk Di PT. Mitra Rekatama Mandiri. Dengan menerapkan 
Metode Lean Six Sigma bertujan untuk mengurangi cacat suatu produk yang keluar dari 
spesifikasi, agar memfokuskan pada usaha-usaha memperkecil terjadinya kecacatan pada 
produk main pulley. 
 
METODE PENELITIAN  

Berisi Penelitian ini dilakukan di Perusahaan  PT. Mitra Rekatama Mandiri yang 
bealamat Jl. Koprasi Baja No. 02 Ceper, Klaten, Jawa Tengah, Indonesia. Obyek penelitian ini 
mengambil pada tahapan proses produksi Main Pulley di PT. Mitra Rekatama Mandiri. 

 
Gambar 1. Metode Penilitian 
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HASIL DAN PEMBAHASAN  
Berikut merupakan data produksi produk dari produk main Pully pada PT. Mitra 

Rekatama Mandiri dalam waktu bulan 17 Agustus- 18 September 2022. 
Berdasarkan data PT. Mitra Rekatama Mandiri jumlah yang dihasilkan dapat dilihat pada 
tabel 1 berikut:Berikut merupakan data produksi produk dari produk main Pully pada PT. 
Mitra Rekatama Mandiri dalam waktu bulan 17 Agustus- 18 September 2022. 
Berdasarkan data PT. Mitra Rekatama Mandiri jumlah yang dihasilkan dapat dilihat pada 
tabel 1 berikut: 

Tabel 1. Pengumpulam Data  

Tanggal 
Total 

Produk 
Total 
Cacat 

18/08/2022 213 5 

19/08/2022 164 6 

20/08/2022 269 4 

21/08/2022 169 4 

22/08/2022 56 4                                                                                                                                                                                             

23/08/2022 86 7 

24/08/2022 96 4 

25/08/2022 145 4 

26/08/2022 110 3 

27/08/2022 135 5 

28/08/2022 185 5 

29/08/2022 192 4 

30/08/2022 210 3 

31/08/2022 213 3 

01/09/2022 198 6 

02/09/2022 170 4 

03/09/2022 155 3 

04/09/2022 164 4 

05/09/2022 130 3 

06/09/2022 176 0 

07/09/2022 154 5 

08/09/2022 168 6 

09/09/2022 135 3 

10/09/2022 125 5 

11/09/2022 98 2 

12/09/2022 79 1 

13/09/2022 300 7 

14/09/2022 82 2 

15/09/2022 222 3 

16/09/2022 130 6 

17/09/2022 142 5 
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Total 4.871 126 
 

Tabel 1. Pengumpulam Data Psentase Cacat 
Urutan jenis 
defect 

Jumlah 
defect 

Persentase defect 
(%) 

Persentase 
kumulatif (%) 

Lepot 52 41, 26 41,26 

Rantap 22 17,46 58,73 

Kropos 30 21,42 82,53 

Mengsle 2 1,58 84,12 

Benjol 20 15,87 100 

Gelombang 0 0 0 

Ngangkat 0 0 0 

Brontok 0 0 0 

Delpis 0 0 0 

Jebol 0 0 0 

Jumlah 126 100 %   
 Dapat dilihat bahwa jenis cacat Lepot merupakan jenis defect terbesar 
selama bulan 17 Agustus – 18 September 2022 dengan jumlah defect 52, dengan persentase 
defect sebesar 41,26%. 

1. Perhitungan nilai DPMO dan Level sigma 
 . Defect Per Unit (DPU) 

DPU = 
𝐷

𝑈
 = 

126

4.871
 = 0,285 

a. Total Opportunities (TOP) 
TOP = U x OP = 4.871 X 10 = 48.710 

b. Defect Per Opportunities (DPO) 

DPO =  
𝐷

𝑇𝑂𝑃
 = 

126

48.710
 = 2,586 

c. Defect Per Million Opportunities (DPMO) 
DPMO = DPO x 1.000.000 

=2,586 x 1.000.000 
= 2.586 

d. Sigma Level (Tingkat Sigma) 

Sigma Level = normsinv  (
1000000−𝐷𝑃𝑀𝑂

1000000
) + 1,5 

Sigma Level = normsinv (
1000000−2.586

1000000
) + 1,5 

Sigma Level = 4,29 
•  Interpolasi Level sigma 

4,25 2.980 

? 2.586 

4,3 2.555 
 

4,25 - 
2.586 −2.980

2.555−2.980
 (4,25 - 4,30) 
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4,25 - 
−394

−425
 (-0,05) 

4,25 – (-0,046) 
= 4,296 = 4,29 

Berdasarkan hasil pengolahan data yang telah dilakukan dapat disimpulkan bahwa nilai 
sigma produksi Main Pully sebesar 4,29 dengan nilai DPMO 2.586. 
 
KESIMPULAN  

Berdasarkan hasil pengolahan data yang telah dilakukan dapat disimpulkan bahwa 
nilai sigma produksi Main Pully sebesar 4,29 dengan nilai DPMO 2.586. selama priode tanggal 
18 Agustus – 17 September 2022, PT. Mitra Rekatama Mandiri mempunyai kriteria cacat 
produk yang terdiri dari 10 jenis cacat produk yang terjasi ketika memperoduksi produk 
Main pully dengan masing-masing jumlah cacat yaitu lepot 52, rantap 22, keropos 30, 
mengssel 2, benjol 20, sedangkan cacat gelombang, ngangkat, berontok, delpis, dan 
jeboladalah 0. Secara umun penyebab terjadinya kerusakan disebabkan oleh fakto manusia, 
mesin, metode, matrial dan lingkungan, oleh kerena itu dilakukan perbaikan dengan dimana 
rencana perbaikan produksi Main Pully dirumuskan berdasarkan penyebab masalah yang 
diperoleh dari hasil analisis. 
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