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Abstrak 
 

PT. Toyota Astra Motor divisi SPLD merupakan divisi PT Toyota Astra Motor yang berada di bidang logistic 
yang memiliki pangsa pasar yang besar di Indonesia. Dikarenakan pangsa pasar yang besar dan banyaknya 
ketatnya bisnis, maka PT. Toyota Astra Motor divisi SPLD memberikan kualitas yang tinggi. Oleh karena itu 
perusahaan mempunyai proses yang dibuat dengan mempertimbangkan standar yang sudah ditetapkan. Namun 
pada kenyataannya pada produk kaca masih sering terjadi berbagai penyimpangan dan hambatan yang 
mengakibatkan produk dianggap cacat atau defect. Sehingga pengendalian kualitas sangatlah perlu dilakukan agar 
perusahaan dapat mengoreksi terjadinya kesalahan atau penyimpangan dalam prosesnya. Setelah adanya koreksi 
ini, diharapkan perusahaan mampu meminimalkan kerugian baik yang dilihat dari sisi kuantitas, kualitas, ataupun 
waktu. Salah satu cara untuk melakukan perbaikan dan peningkatan kualitas dalam suatu perusahaan adalah 
dengan metode six sigma. Six Sigma itu sendiri merupakan suatu visi peningkatan kualitas menuju target 3,4 
kegagalan dalam persejuta kesempatan (DPMO) untuk setiap transaksi produk (barang dan jasa), upaya giat 
menuju kesempurnaan (zero-deffect-kegagalan nol) 

Kata kunci: Pengendalian Kualitas, Six Sigma, DMAIC, DPMO, Fault Tree Analysis, FMEA, Produk 
Kaca, Warehouse  

 
 

Abstract 
 

PT. Toyota Astra Motor SPLD division is a division of PT Toyota Astra Motor operating in the logistics 
sector with a large market share in Indonesia. Due to its significant market share and the highly 
competitive business environment, PT. Toyota Astra Motor SPLD division is committed to delivering high 
quality standards. Therefore, the company has established processes that are developed in accordance with 
predetermined standards. However, in reality, glass products frequently experience various deviations and 
obstacles that result in the products being considered defective. As such, quality control is essential to 
enable the company to correct errors or deviations occurring within its processes. Following these 
corrections, the company is expected to minimize losses in terms of quantity, quality, and time. One 
approach to improving and enhancing quality within a company is through the Six Sigma method. Six 
Sigma itself is a vision of quality improvement aimed at achieving a target of 3.4 failures per million 
opportunities (DPMO) for every product transaction (goods and services), representing a vigorous effort 
toward perfection (zero defects).  
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​​1.​  Pendahuluan  
​​​  Industri adalah suatu kegiatan yang mengolah 
bahan mentah, bahan baku, barang setengah jadi 
dan/atau barang jadi menjadi barang dengan nilai yang 
lebih tinggi untuk penggunaannya. (Sandi, 2010). 
Sebuah industri selalu dihadapkan pada lingkungan 
kompetisi yang ketat, alasan tersebut dikarenakan output 
yang dihasilkan oleh setiap kelompok industri haruslah 
mempunyai eksklusivitas yang dapat menjadi pembeda 
dan menarik nilai pasar. Salah satu faktor yang 
menentukan eksklusivitas adalah nilai kualitas dari suatu 
produk. Kualitas suatu produk adalah kemampuannya 
untuk memberikan kinerja yang sesuai atau bahkan 
melebihi apa yang diinginkan pelanggan. Kualitas 
adalah faktor dasar pelanggan untuk mendapatkan 
produk dan mendapatkan hasil yang sesuai dengan 
ekspektasi (Keller, 2016). 
​​​  Logistik adalah suatu proses yang dilakukan 
secara strategis dalam mengelola pengadaan, 
pergerakan, dan juga penyimpanan material suku cadang 
serta barang jadi dan aliran informasi terkait dengan 
organisasi melalui jaringan pemasarannya, dalam 
prosedur dimana profit perusahaan (baik untuk saat ini 
ataupun di masa depan) bisa dimaksimalkan seefektif 
mungkin (Christopher, 2015). Seluruh aktivitas logistic 
dilakukan untuk mencapai tujuan utama, yaitu 
memastikan ketersediaan barang dan pengiriman tepat 
waktu ke lokasi yang dituju. Terdapat rangkaian 
kegiatan logistic yang harus dilakukan perusahaan, yaitu 
pengadaan barang, kegiatan produksi, dan distribusi. 
Dalam prosesnya, aktivitas logistic mempunyai standar 
performa tertentu yang harus diraih. Adapun tingkatan 
kinerja yang harus diraih dalam kegiatan logistic adalah 
lahirnya keseimbangan antara kualitas pelayanan ang 
diinginkan oleh pelanggan dengan seluruh biaya yang 
dikeluarkan demi menyentuh tujuan akhir perusahaan. 
​​​ PT. Toyota Astra Motor divisi SPLD 
merupakan divisi PT Toyota Astra Motor yang berada di 
bidang logistic yang memiliki pangsa pasar yang besar 
di Indonesia. Dikarenakan pangsa pasar yang besar dan 
banyaknya ketatnya bisnis, maka PT. Toyota Astra 
Motor divisi SPLD memberikan kualitas yang tinggi. 
Oleh karena itu perusahaan mempunyai proses yang 
dibuat dengan mempertimbangkan standar yang sudah 
ditetapkan. Namun pada kenyataannya pada produk kaca 
masih sering terjadi berbagai penyimpangan dan 
hambatan yang mengakibatkan produk dianggap cacat 
atau defect.  
​​​ Sehingga pengendalian kualitas sangatlah perlu 
dilakukan agar perusahaan dapat mengoreksi terjadinya 
kesalahan atau penyimpangan dalam prosesnya. Setelah 
adanya koreksi ini, diharapkan perusahaan mampu 
meminimalkan kerugian baik yang dilihat dari sisi 
kuantitas, kualitas, ataupun waktu. Salah satu cara untuk 
melakukan perbaikan dan peningkatan kualitas dalam 
suatu perusahaan adalah dengan metode six sigma. 

​​Six Sigma itu sendiri merupakan suatu visi peningkatan 
kualitas menuju target 3,4 kegagalan dalam persejuta 
kesempatan (DPMO) untuk setiap transaksi produk 
(barang dan jasa), upaya giat menuju kesempurnaan 
(zero-deffect-kegagalan nol) (Gasperz, 2002). 
​​ 
​​2. ​ Tinjauan Pustaka 
​​2.1 ​ Six Sigma 

Six Sigma merupakan suatu upaya yang 
bersifat continuous improvement yang bertujuan 
menurunkan variasi dalam proses agar meningkatkan 
proses tersebut supaya menghasilkan suatu produk 
dengan defect-target minimum 3,4 DPMO (Defect Per 
Million Opportunities) dan untuk memberikan 
customer value yang baik, (Gasperz, 2002). 

Metode Six Sigma dirumuskan berdasarkan 
sebuah metodologi penyelesaian masalah yang 
sederhana yaitu DMAIC, yang merupakan singkatan 
dari Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control 
dimana menggabungkan berbagai macam perangkat 
statistik serta pendekatan berbasis perbaikan proses 
yang mendukung.  

 
​​2.2 ​ DMAIC 

DMAIC merupakan suatu siklus improvement 
berbasis data, yang digunakan untuk meningkatkan, 
mengoptimasi dan menstabilkan desain suatu proses 
bisnis pada suatu perusahaan. DMAIC (Define, 
Measure, Analyze, Improve, Control) merupakan 
sebuah komponen dasar dari metodologi Six Sigma, 
yang digunakan untuk meningkatkan kinerja suatu 
proses dengan mengeliminasi kecacatan, (Breyfogle, 
2003).  

 
​​2.3 ​ SIPOC Diagram 

Diagram SIPOC dapat digunakan untuk 
memberikan batasan atau ruang lingkup penelitian 
sepanjang value stream. Diagram SIPOC adalah alat 
yang digunakan untuk mengidentifikasikan elemen 
yang berkaitan untuk pengembangan proses sebelum 
proses pengembangan itu dimulai. Penggambaran 
ruang lingkup dilakukan sebelum penggambaran lebih 
rinci untuk setiap proses (Gupta, 2004). Elemen 
diagram SIPOC adalah sebagai berikut (Gupta, 2004). 

 
​​2.4 ​ Fault Tree Analysis 

Fault tree analysis merupakan teknik analitis, 
menganalisis lingkungan dan operasi untuk 
menemukan jalan/ solusi dari masalah-masalah yang 
muncul. FTA merupakan model grafik dari variasi 
paralel dan kombinasi kesalahan yang muncul sebagai 
hasil dari pendefinisian masalah yang ada. Kesalahan 
bisa disebabkan oleh kesalahan hardware, human error 
atau kejadian lainnya. FTA memperlihatkan hubungan 
logika dari penyebab dasar yang menjadi penyebab 
masalah yang merupakan penyebab utama yang berada 

 



 

diatas (Fault Tree Handbook, 1981) 
 
​​2.5 ​ Failure Mode and Effect Analysis 

Menurut penjelasan (Rakesh, Jos, & Mathew, 
2013), Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) 
merupakan suatu model sistematis untuk 
mengidentifikasi dan mencegah suatu permasalahan 
yang ada di suatu sistem. FMEA menggunakan 
kriteria-kriteria kemungkinan kejadian (occurrence), 
deteksi (detection), dan tingkat kerusakan (severity) 
untuk menentukan risk priority numbers (RPN) agar 
nantinya digunakan untuk menentukan aksi dari risiko 
yang diprioritaskan. Membantu   mengidentifikasi akar   
penyebab   (root cause)  dari​ suatu  
permasalahan. 

 
​​3​ Metode Penelitian 

Penelitian ini diawali dengan identifikasi 
masalah, perumusan masalah, dan penentuan tujuan 
penelitian di PT. Toyota Astra Motor divisi SPLD, yang 
kemudian dilanjutkan dengan studi pendahuluan berupa 
studi lapangan dan studi pustaka untuk memahami 
sistem kerja di lapangan serta mempelajari literatur yang 
relevan. Pengumpulan data dilakukan melalui 
wawancara, dokumentasi, dan observasi lapangan untuk 
memperoleh data jumlah produk kaca dan jumlah defect 
dalam tiga periode terakhir, yang selanjutnya diolah 
menggunakan metode DMAIC untuk menghasilkan 
kesimpulan dan saran yang dapat diimplementasikan 
oleh perusahaan. Penelitian ini dilaksanakan di PT. 
Toyota Astra Motor divisi SPLD yang berlokasi di 
Kawasan Industri MM2100, Jl. Selayar Blk. A1, 
Mekarwangi, Kec. Cibitung, Kabupaten Bekasi, Jawa 
Barat, pada periode 16 Februari hingga 16 Maret 2023 
dengan jam kerja Senin–Jumat pukul 08.00 hingga 
selesai, dengan objek penelitian berupa produk kaca 
mobil yang disimpan di warehouse perusahaan tersebut. 
Penelitian ini dikategorikan sebagai penelitian terapan 
(applied research) yang menggunakan variabel 
independen berupa Critical to Quality (CTQ) dan 
jumlah produk, serta variabel dependen berupa jumlah 
kecacatan produk di warehouse dan tingkat sigma 
sebagai gambaran kinerja kualitas perusahaan.  

 
​​4. ​ Pengumpulan dan Pengolahan Data 
​​4.1​ Pengolahan Data DMAIC 

Diawali dengan tahap Define dimana membuat 
Diagram SIPOC merupakan diagram yang berisi 
informasi mengenai Supplier, Input, Process, Output, 
dan Customer yang terlibat dalam pengelolaan produk 
kaca di PT. Toyota Astra Motor SPLD. Dalam diagram 
ini, supplier yang memasok produk kaca adalah 
Asahimas dan Mulia Glass, dengan input berupa produk 
kaca yang diterima oleh perusahaan. Proses yang 
berlangsung di dalam warehouse meliputi penerimaan, 
pengecekan, pemisahan, input data ke sistem, proses 

penyimpanan barang di rak, proses picking item, proses 
checking item, hingga ready cargo for shipping. Output 
yang dihasilkan dari keseluruhan proses tersebut tetap 
berupa produk kaca yang siap untuk didistribusikan 
kepada customer, yaitu Depot dan Sub Depo yang 
tersebar di seluruh Indonesia.  

​​ 

​​  
 

​​Gambar 1. Gambar Diagram SIPOC 
 

Lalu dilanjutkan dengan tahap Measure dimana 
Pada tahap ini dilakukan pengolahan terhadap data dan 
melakukan perhitungan tingkat sigma. Pengolahan data 
kualitas dilakukan terhadap data kualitas yang 
dikumpulkan dari proses pemeriksaan kualitas produk 
kaca. Tujuan dari pengolahan data kualitas produk yaitu 
untuk mengetahui kualitas produk yang dihasilkan. 

 
Tabel.4.1 Data LCL dan UCL 

 
 

 

Gambar 4 1 Peta Kendali P pada Pemeriksaan 
Kualitas Produk Kaca 

 
Dilanjutkan dengan perhitungan tingkat sigma 

digunakan untuk mengukur dan membandingkan 
kualitas pada setiap tahap pemeriksaan. Hasil 
perhitungan menunjukkan nilai sigma sebesar 4,01 
dengan DPMO 6.000, yang berarti terdapat 

 



 

kemungkinan 6.000 produk cacat dari setiap 1.000.000 
produk yang diproduksi. Nilai ini menempatkan 
perusahaan pada level 4σ yang sudah termasuk kategori 
world class. Untuk mencapai target sigma 6, perusahaan 
perlu menurunkan DPMO sebesar 99,94% dan 
meningkatkan tingkat sigma sebesar 49,62%. Oleh 
karena itu, diperlukan identifikasi serta analisis 
penyebab produk cacat agar dapat dilakukan perbaikan 
proses dan peningkatan level sigma perusahaan.  

 
4.2​ Pengolahan Data FTA 
​ Dalam membuat fault tree analysis, yang harus 
dilakukan pertama kali adalah mengidentifikasi potensi 
penyebab dari kesalahan – kesalahan yang terjadi pada 
tiap part yang akan dikaji sehingga diperoleh penyebab 
secara umum yang menyebabkan kecacatan part yang 
kemudian dijadikan acuan untuk membuat fault tree. 
Setelah diketahui penyebab umum yang menyebabkan 
kecacatan di tiap part, maka selanjutnya dilakukan break 
down secara terperinci dalam cabang – cabang yang 
membentuk fault tree, sampai ditemukan kejadian paling 
dasar atau disebut dengan basic event. Langkah tersebut 
menerangkan semua urutan sebab dan akibat kejadian 
yang menyebabkan terjadinya top level event. 
​ Berikut merupakan gambar dari hasil Fault Tree 
Analysis dari penyebab defect produk kaca dalam 
warehouse 
. 

 
Gambar 4 2 Gambar hasil analisis Fault Tree 

Analysis 
 
​​4.3​ Pengolahan Data FMEA 

Metode Failure Mode Effects Analysis yang 
digunakan adalah proses karena data yang digunakan 
adalah data untuk bagian proses di produksi. Metode 
Failure Mode Effects Analysis (FMEA) digunakan 
dengan memberikan pembobotan severity, oocurance 
dan detection pada masing-masing penyebab kegagalan, 
lalu mencari nilai RPN dengan mengalikan factor 
severity, occurance dan detection lalu melakukan 
ranking sesuai dengan nilai RPN terbesar. Ranking 

pertama merupakan penyebab masalah yang menjadi 
prioritas untuk diperbaiki. 

Berikut ini merupakan table analisis FMEA 
dari penyabab defect produk kaca pada warehouse 
setelah dilakukannya. 

Tabel 5. 3 Tabel Hasil analisis FMEA 

 
 

Dapat dilihat dari table 5.3 diatas bahwa RPN 
paling tinggi didapatkan pada mode potensial kegagalan 
di Proses binning dan proses picking, dimana penyebab 
kegagalannya berupa produk kaca yang tersenggol garpu 
forklift pada saat picking dan produk kaca yang terlepas 
dari tangan saat handling manual dan didapatkan skor 
RPN sebesar 160. 
 
​​4.4​ Metode 5W+1H 

Teknik 5W 1H adalah suatu konsep dasar 
untuk pengumpulan informasi agar dapat memperoleh 
cerita yang utuh tentang suatu hal. Kalimat tanya biasa 
disebut juga kalimat untuk menggali informasi. Konsep 
ini menekankan bahwa kalimat tanya yang 
dipergunakan, dirumuskan dengan 5W 1H, yaitu what 
(apa), Where (di mana), who (siapa), when (kapan), 
why (mengapa), dan how (bagaimana). 

 
​​Tabel 5. 4 Tabel hasil analisis 5W + 1H 

​​  
 
 

 



 

​​5. ​ Analisis Data 
Hasil penelitian berdasarkan data laporan 

jumlah produksi dan jumlah  defect selama kurun waktu 
3 bulan terakhir (periode Desember hingga Februari) 
ditemukan berdasarkan observasi dan wawancara CTQ 
yang ditemukan hanya 1 yaitu berupa produk kaca 
defect akibat pecah, lalu dilakukan pengolahan data 
dengan menggunakan metode Six Sigma yang 
menunjukkan bahwa tingkat cacat produk perusahaan 
untuk produk kaca adalah 6000 DPMO. Nilai sigma 
perusahaan adalah 4,01. Nilai ini dikatakan cukup baik 
dikarenakan masih kurang dari nilai 6 sigma yang 
memiliki kriteria 3,4 DPMO. Dari perhitungan untuk 
mencapai target sigma sebesar 6, maka penurunan 
DPMO yang harus dicapai adalah sebesar 99.94% dan 
peningkatan tingkat sigma sebesar 49,62%. Untuk 
meningkatkan nilai sigma ini, perlu dilakukan 
identifikasi dan analisis penyebab proses yang 
menghasilkan produk cacat sehingga dapat memberikan 
solusi perbaikan yang diharapkan untuk meningkatkan 
level sigma sekarang. 

Terjadinya produk cacat kaca pecah dapat 
disebabkan oleh banyak hal. Hasil identifikasi 
menunjukkan bahwa terdapat tiga aspek yang berpotensi 
menyebabkan produk pecah. Ketiga aspek tersebut 
meliputi Manusia, Metode, dan Lingkungan. Identifikasi 
terhadap penyebab terjadinya kaca pecah ini dilakukan 
dengan menggunakan FTA. Penyebab timbulnya kaca 
pecah ini berdasarkan dari 3 aspek tersebut yaitu Metode 
kerja: kurangnya kehati-hatian dalam material handling 
produk kaca. Manusia: operator terburu-buru, operator 
kurang hati-hati, dan operator kurang fokus. 
Lingkungan: tempat penyimpanan yang kurang 
pencahayaan saat cuaca sedang mendung. Dimana 
setelah dianalisis sebab akibat untuk dapat menurunkan 
tingkat cacat produk, dilakukan analisis lagi dengan 
menggunakan FMEA untuk menentukan potensial 
penyebab kecacatan apa yang perlu menjadi prioritas 
dalam penanggulangannya. Dan didapatkan pada mode 
potensial kegagalan di Proses binning dan proses 
picking, dimana penyebab kegagalannya berupa produk 
kaca yang tersenggol garpu forklift pada saat picking 
dan produk kaca yang terlepas dari tangan saat handling 
manual dan didapatkan skor RPN sebesar 160. 

Dimana berdasarkan hasil peneltian yang sudah 
dilakukan terdapat beberapa solusi perbaikan yang bisa 
dilakukan oleh perusahaan yang pertama yaitu 
melakukan pelatihan operator forklift dan pelatihan 
operator material handling agar lebih meningkatkan 
kualitas SDM sehingga mengurangi probabilitas 
kecacatan khususnya untuk produk kaca, melakukan 
pengawasan yang lebih teliti pada saat proses picking 
dan binning produk, dan melakukan penambahan 
pencahayaan pada bagian lingkungan penyimpanan 
produk khususnya produk kaca agar terhindar dari hal 
yang dapat merugikan perusahaan. 

​​6. ​ Kesimpulan dan Saran 
Hasil penelitian berdasarkan data laporan 

jumlah produksi dan jumlah  defect selama kurun waktu 
3 bulan terakhir (periode Desember hingga Februari) 
ditemukan berdasarkan observasi dan wawancara CTQ 
yang ditemukan hanya 1 yaitu berupa produk kaca 
defect akibat pecah. dilakukan pengolahan data dengan 
menggunakan metode Six Sigma yang menunjukkan 
bahwa tingkat cacat produk perusahaan untuk produk 
kaca adalah 6000 DPMO. Nilai sigma perusahaan 
adalah 4,01. Nilai ini dikatakan cukup baik dikarenakan 
masih kurang dari nilai 6 sigma yang memiliki kriteria 
3,4 DPMO. Dari perhitungan untuk mencapai target 
sigma sebesar 6, maka penurunan DPMO yang harus 
dicapai adalah sebesar 99.94% dan peningkatan tingkat 
sigma sebesar 49,62%. Terjadinya produk cacat kaca 
pecah dapat disebabkan oleh banyak hal. Hasil 
identifikasi menunjukkan bahwa terdapat tiga aspek 
yang berpotensi menyebabkan produk pecah. Ketiga 
aspek tersebut meliputi Manusia, Metode, dan 
Lingkungan. Identifikasi terhadap penyebab terjadinya 
kaca pecah ini dilakukan dengan menggunakan FTA. 
Penyebab timbulnya kaca pecah ini berdasarkan dari 3 
aspek tersebut yaitu Metode kerja, Manusia, dan 
Lingkungan. Dilakukan analisis lagi dengan 
menggunakan FMEA untuk menentukan potensial 
penyebab kecacatan apa yang perlu menjadi prioritas 
dalam penanggulangannya. Dan didapatkan pada mode 
potensial kegagalan di Proses binning dan proses 
picking, dimana penyebab kegagalannya berupa produk 
kaca yang tersenggol garpu forklift pada saat picking 
dan produk kaca yang terlepas dari tangan saat handling 
manual dan didapatkan skor RPN sebesar 160. 
berdasarkan hasil peneltian yang sudah dilakukan 
terdapat beberapa solusi perbaikan yang bisa dilakukan 
oleh perusahaan yang pertama yaitu melakukan 
pelatihan operator forklift dan pelatihan operator 
material handling agar lebih meningkatkan kualitas 
SDM sehingga mengurangi probabilitas kecacatan 
khususnya untuk produk kaca, melakukan pengawasan 
yang lebih teliti pada saat proses picking dan binning 
produk, dan melakukan penambahan pencahayaan pada 
bagian lingkungan penyimpanan produk khususnya 
produk kaca agar terhindar dari hal yang dapat 
merugikan perusahaan. Sebaiknya perusahaan lebih 
memperhatikan kinerja operator dengan melakukan 
diskusi dengan operator yang bersangkutan, melakukan 
evaluasi secara berkala, dan melakukan pelatihan untuk 
meningkatkan kualitas sumber daya manusia perusahaan 
terutama pada operator forklift yang menangani produk 
kaca.Usulan saran perbaikan yang sudah disebutkan tadi 
sangat perlu dilakukan secepatnya guna untuk 
meningkatkan kualitas produk dan menurunkan 
probabilitas kecacatan di periode kedepannya. 
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Perhitungan Tingkat Sigma, DPO, dan DPMO 
1.​ Jumlah total unit kaca​ = 8844 

2.​ Total produk cacat​ = 53 

3.​ DPU (Defect per Unit)​ =  

 𝐷𝑃𝑈 =  𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝐶𝑎𝑐𝑎𝑡
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑈𝑛𝑖𝑡 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 =  53

8844 = 0, 0060
4.​ Defect opportunities (CTQ) = 1 

5.​ Defect  per Million Opportunities (DPMO) = 

 𝐷𝑃𝑀𝑂 =  𝐷𝑃𝑈
𝐶𝑇𝑄 =  0,0060

1 ×1. 000. 000 = 6. 000
6.​ Perhitungan tingkat sigma dengan menggunakan Ms. Excel dengan 

rumus sebagai berikut: 

= NORMSINV (1.000.000 – DPMO/1.000.000)+1.5 

= NORMSINV (1.000.000 – 6.000 /1.000.000)+1.5 

= 4,01 

7.​ Penentuan nilai sigma yang ingin dicapai adalah 6 sigma 

8.​ Perhitungan besar peningkatan sigmayang harus dicapai 

Peningkatan sigma (%)  =  𝑆𝑖𝑔𝑚𝑎 𝑡𝑎𝑟𝑔𝑒𝑡−𝑠𝑖𝑔𝑚𝑎 𝑏𝑎𝑠𝑒𝑙𝑖𝑛𝑒
𝑆𝑜𝑔𝑚𝑎 𝑏𝑎𝑠𝑒𝑙𝑖𝑛𝑒 ×100%

                = 6−4,01
3.98  ×100%

                                = 49, 62%
9.​ Target DPMO sebesar 3.4 DPMO 

10.​Perhitungan besar penurunan DPMO yang harus dicapai 

Peningkatan sigma (%)  =  𝐷𝑃𝑀𝑂 𝐵𝑎𝑠𝑒𝑙𝑖𝑛𝑒−𝐷𝑃𝑀𝑂 𝑇𝑎𝑟𝑔𝑒𝑡
𝐷𝑃𝑀𝑂 𝑏𝑎𝑠𝑒𝑙𝑖𝑛𝑒 ×100%

                      = 6,000−3.4
6,000  ×100%

                                 = 99, 94%
 

 

 

 

 

 
 



 

 

Tabel Konversi Nilai DPMO ke Nilai Sigma 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 
Sumber : Gasperz, 2002 
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