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Abstrack. Increasing business competition requires companies to consistently improve quality and operational 

efficiency. This study aims to identify and reduce non-value added activities in the procurement process at 

Distributor X, a company engaged in the distribution of instant cooking spices. Common issues include expired 

goods (49.05%), damaged packaging (18.78%), and product mismatches (32.17%). The Lean Six Sigma approach 

with the DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) method is used to address these problems. 

Measurement results show an average DPMO value of 10,076.58 and a sigma level of 3.82, which are still far 

below the Six Sigma quality standard. Improvement proposals include the implementation of barcode/RFID 

systems, FIFO inventory management, higher-quality packaging materials, and the use of unique product codes. 

In the Control phase, monitoring is carried out through an ERP system and the establishment of structured SOPs 

to support distribution oversight. This approach demonstrates potential in reducing defect rates and improving 

the overall quality of the procurement process. 

 

Keywords: Six sigma, DMAIC, Service quality, Procurement 

 

Abstrak. Persaingan bisnis yang semakin ketat menuntut perusahaan untuk meningkatkan kualitas dan efisiensi 

operasional secara konsisten. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi dan mengurangi aktivitas non-value 

added dalam proses pengadaan pada Distributor X, yang bergerak di bidang penjualan bumbu dapur instan. 

Permasalahan yang sering terjadi antara lain barang kadaluwarsa (49,05%), kerusakan kemasan (18,78%), dan 

ketidaksesuaian produk (32,17%). Metode yang digunakan adalah pendekatan Lean Six Sigma dengan tahapan 

DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control). Hasil pengukuran menunjukkan nilai DPMO rata-rata 

sebesar 10.076,58 dan tingkat sigma 3,82, yang masih jauh dari standar kualitas Six Sigma. Usulan perbaikan 

pada tahap Improve mencakup penerapan sistem barcode/RFID, implementasi sistem FIFO, peningkatan kualitas 

kemasan, serta penggunaan kode unik produk. Pada tahap Control, dilakukan pemantauan melalui sistem ERP 

dan pembentukan SOP terstruktur untuk mendukung pengawasan distribusi. Pendekatan ini menunjukkan potensi 

dalam menurunkan tingkat cacat serta meningkatkan kualitas pengadaan barang secara menyeluruh. 

 

Kata Kunci: Six sigma, DMAIC, Kualitas pelayananan, Pengadaan.  

 

1. LATAR BELAKANG 

Persaingan bisnis yang semakin ketat mendorong para pelaku usaha untuk secara 

konsisten meningkatkan produktivitas, kualitas, dan efisiensi operasional guna memenuhi dan 

mempertahankan kepuasan konsumen (Pristianingrum, 2017). Upaya mewujudkan pelayanan 

yang berkualitas, pengawasan terhadap proses pengadaan perlu dilakukan secara menyeluruh 

dan sistematis  (Devani & Amalia, 2021). Kualitas menjadi salah satu faktor fundamental yang 

memengaruhi keputusan konsumen dalam memilih dan menggunakan suatu produk, baik 

dalam bentuk barang maupun layanan jasa (Ramadan dkk., 2022). 

 Salah satu strategi yang efektif dalam meningkatkan efisiensi pengadaan adalah 

dengan mengidentifikasi dan mengurangi aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah (non-
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value added activities), yang dikenal sebagai pemborosan (waste), sehingga proses menjadi 

lebih ramping, cepat, dan berorientasi pada kebutuhan pelanggan (Piay Dkk., 2021). Hal 

tersebut dapat diidentifikasi melalui beberapa jenis aktivitas, antara lain produksi berlebih 

(overproduction), gerakan tidak perlu (motion), persediaan berlebihan (inventory), transportasi 

yang tidak efisien (transportation), waktu tunggu (waiting), serta produk cacat (defect) 

(Paramawardhani & Amar, 2020).  

Distributor X merupakan pelaku usaha yang bergerak di bidang penjualan berbagai 

jenis bumbu dapur instan, seperti Bumbu Bintang Kembar dan Bubuk Bumami Cabe. 

Distributor ini telah beroperasi selama kurang lebih sepuluh tahun dengan menerapkan sistem 

pembelian langsung dari produsen, yang kemudian didistribusikan kepada grosir maupun 

retailer. Alur kerja distribusi, mulai dari proses pengadaan hingga penyaluran ke pelanggan, 

masih bersifat sederhana. Pada tahapan pengadaan tersebut sering terjadi beberapa 

permasalahan, seperti barang yang dikirim sudah mendekati kadaluwarsa, kerusakan kemasan, 

atau produk yang tidak sesuai dengan permintaan yang dapat dilihat pada tabel 1. 

Tabel 1. Total Pengadaan dan Barang Cacat 2024 

No Bulan 
Jumlah (ball) 

Pengadaan Barang Barang Cacat 

1 Januari 2200 176 

2 Februari 1800 140 

3 Maret 3000 390 

4 April 2504 601 

Jumlah 9504 1307 

 

Berdasarkan data pada Tabel 1. total jumlah pengadaan barang dari Januari hingga 

April 2024 mencapai 9.504 ball, dengan jumlah barang cacat (defect) sebesar 1.307 ball. 

Barang yang mengalami cacat tersebut harus melalui proses retur, yang pada akhirnya 

menyebabkan waktu tunggu tambahan dan menghambat kelancaran distribusi kepada 

konsumen. Kondisi ini menunjukkan adanya permasalahan dalam kualitas layanan pengadaan 

barang. Sehingga diperlukan identifikasi sumber-sumber permasalahan tersebut dan 

mengevaluasi efektivitas proses pengadaan guna meminimalkan pemborosan dan 

meningkatkan kualitas layanan, maka dari itu diperlukan penerapan metode serta strategi yang 

terintegrasi. Salah satu pendekatan yang relevan dan terbukti efektif adalah metode Lean Six 

Sigma. Menurut (Gaspersz,  2006  dalam  penelitian (Pratama dkk., 2023)) Lean Six Sigma 

merupakan strategi bisnis yang mengintegrasikan konsep lean dan six sigma, dengan fokus 

pada perbaikan berkelanjutan untuk mengidentifikasi serta menghilangkan aktivitas yang tidak 

bernilai tambah atau menyebabkan pemborosan demi mencapai standar kinerja six sigma. 
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Pendekatan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, and Control) digunakan sebagai 

metode untuk menerapkan Six Sigma dalam upaya meningkatkan kualitas di masa depan yang 

memiliki tujuan mencapai nol cacat atau kondisi bebas kesalahan, yang mendukung terciptanya 

situasi ideal bagi organisasi. (Putri & Saputra, 2023). Oleh karena itu, penelitian ini diharapkan 

dapat memberikan kontribusi dalam perbaikan proses pengadaan melalui penerapan prinsip 

Lean Six Sigma secara terukur dan berkelanjutan. 

 

2. KAJIAN TEORITIS 

Lean Six Sigma  

Lean Six Sigma adalah pendekatan terpadu yang mengombinasikan prinsip Lean 

Thinking dan Six Sigma, yang bertujuan untuk mengurangi pemborosan, menyempurnakan 

alur kerja, serta meningkatkan mutu dalam kegiatan layanan maupun produksi (Kusuma, 

2025). Pendekatan Lean menitikberatkan pada efisiensi proses dengan cara menghilangkan 

segala bentuk pemborosan dalam lingkungan kerja (Zaman dkk., 2021). Di sisi lain, Six Sigma 

merupakan sebuah sistem yang menyeluruh dan adaptif, yang digunakan untuk 

menyempurnakan proses bisnis melalui pemahaman yang mendalam terhadap kebutuhan 

pelanggan, berbasis pada data dan analisis statistik serta menekankan pentingnya pengendalian 

mutu, perbaikan secara berkelanjutan, serta evaluasi proses secara rutin (Haamidah & 

Mahachandra, 2025). Six Sigma merupakan metode yang banyak diterapkan dalam 

pengendalian kualitas, dengan tujuan utama mengurangi tingkat cacat dan variasi dalam proses 

produksi (Nirfison & Soesilo, 2022). Pendekatan ini diawali dengan mengidentifikasi elemen-

elemen yang bersifat kritis terhadap kualitas (Critical to Quality/CTQ), kemudian dilanjutkan 

dengan perancangan solusi perbaikan terhadap penyebab cacat yang teridentifikasi (Pohandry, 

2021). Implementasi Six Sigma tidak hanya berkontribusi terhadap peningkatan efisiensi, 

tetapi juga membantu menghasilkan produk dengan kualitas yang stabil dan konsisten (Agustin 

& Herwanto, 2025). Oleh karena itu, Lean Six Sigma memiliki tujuan utama untuk mengurangi 

variasi dalam proses layanan atau produksi guna mencapai standar kualitas yang optimal 

(Soemohadiwidjojo, 2017).  

 

DMAIC 

Metodologi DMAIC merupakan  kunci  pemecahan  masalah Six  Sigmayang  meliputi  

langkah-langkah perbaikan  secara  berurutan,  yang  masing-masing  amat  penting  guna  

mencapai  hasil yang  diinginkan.  Metode  yang  digunakan  dalam Six  Sigma memiliki  nilai  

abadi, meskipun mereka akan dipasarkan dengan nama baru di masa depan Ide-ide ini dapat 
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diintegrasikan dengan metode-metode perbaikan produktivitas lainnya dan akan terus 

menunjukkan daya tahan mereka dalam lingkungan bisnis global (Oktaviani, dkk, 2022). 

Dalam six sigma terdapat lima siklus fase DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, 

Control) yaitu suatu metodologi yang bertujuan untuk mengidentifikasi permasalahan yang 

terjadi, menganalisa penyebab masalah, dan mencari upaya perbaikan untuk mendapatkan 

penyelesaian terbaik (Widodo & Soediantono, 2022). Tahap Define bertujuan untuk 

mengidentifikasi masalah utama; tahap Measure digunakan untuk mengukur kinerja proses; 

tahap Analyze berfokus pada pencarian akar penyebab masalah; tahap Improve diarahkan 

untuk merancang dan mengimplementasikan solusi; sedangkan tahap Control berfungsi untuk 

mempertahankan perbaikan yang telah dicapai (Halolo,2025). 

 

3. METODE PENELITIAN 

Flowchart Penelitian  

 Flowchart penelitian mencakup tahapan pelaksanaan dari awal hingga akhir, dapat 

dilihat pada gambar 1. 

 

Gambar 1. Prosedur Penelitian 

 

Teknik Pengupulan Data  

Data yang digunakan dalam penelitian ini adalah data sekunder, yang dikumpulkan 

untuk mendukung analisis nilai six sigma dalam pengadaan produk di Distributor X yang 

berwilayah di Kota Bandung. Data sekunder diperoleh melalui pengumpulan dokumen dan 
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sumber informasi lainnya yang berkaitan dengan pengadaan produk. Data ini mencakup 

laporan pembeliaan produk dan jumlah produk cacat pada periode Januari 2024 hingga 

Desember 2024. Data sekunder berperan dalam melengkapi dan memperkuat hasil penelitian 

dengan menyediakan informasi historis. 

 

Prosedur Analisis Data 

Penelitian ini menggunakan metode dengan pendekatan deskriptif kuantitatif. 

Pengumpulan data dilakukan melalui wawancara dan studi dokumentasi, sementara analisis 

data dilakukan dengan menerapkan metode six sigma dengan konsep DMAIC. Tujuan dari 

metodologi six sigma adalah untuk meminimalkan atau menghilangkan kesalahan dalam suatu 

proses kegiatan. Sebaliknya, DMAIC adalah prosedur yang menekankan pada pengukuran 

untuk meningkatkan kualitas dan memenuhi persyaratan six sigma. Tahapan awal 

menggunakan pendekatan lean, dilakukan identifikasi pemborosan (waste) yang terjadi pada 

setiap aktivitas ataupun aliran kerja yang ada. hasil yang didapatkan tersebut akan diolah dan 

dianalisis menggunakan diagram sebab akibat (fishbone) untuk menetapkan akar permasalahan 

dari segala pemborosan yang terindentifikasi. Langkah-langkah analisis data dalam penelitian 

ini adalah sebagai berikut: 

• Define  

Tahapan ini bertujuan untuk mengidentifikasi permasalahan yang terjadi pada UMKM. 

Pada tahapan ini, digunakan diagram SIPOC dan Critical to Quality (CTQ). Pertama, 

diagram SIPOC digunakan untuk mendeskripsikan alur kerja yang dimulai dari 

supplier, input, proses, output, dan customer. Kedua menetapkan kriteria yang dengan 

potensi pemborosan ditentukan menggunakan tabel check sheet melalui perhitungan 

critical to quality untuk mengetahui presentase kumulatif pada setiap permasalahan, 

setelah itu, permasalahan dengan nilai terbesar atau sering terjadi ditetapkan sebagai 

fokus utama. 

• Measure  

Tahapan kedua pada siklus DMAIC, mengukur karakteristik yang terindentifikasi pada 

tahap sebelumnya, nilai sigma, yang berfungsi sebagai tolok ukur kinerja, 

membutuhkan data untuk dihitung. Data pengadaan barang pada rentang Januari 2024 

hingga Desember 2024, sejumlah 27019, dan ada 3807 masalah secara keseluruhan. 

Nilai DPMO (Defects Per Million Opportunities) atau tingkat cacat per sejuta peluang 

dapat dihitung menggunakan data tersebut. 
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a. DPU adalah metrik yang digunakan untuk mengukur jumlah rata-rata cacat yang 

terdapat dalam satu unit produk atau layanan. Rumus untuk menghitung DPU 

adalah sebagai berikut: 

DPU = 
𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑐𝑎𝑐𝑎𝑡

𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑎𝑑𝑎𝑎𝑛
 

b. DPO  

DPO, yang ditentukan dengan menggunakan rumus berikut, menunjukkan 

kuantitas cacat atau kegagalan per kesempatan:  

DPO = 
𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑢𝑛𝑖𝑡 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑖𝑣𝑒

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑢𝑛𝑖𝑡 𝑥 𝑝𝑒𝑙𝑢𝑎𝑛𝑔
 

c. DPMO  

Kemudian hasil tersebut dikonversikan kedalam tingkat sigma dengan 

mengkalikan dengan konstantan 1.000.000 seperti dibawah ini 

DPMO = DPO X 1.000.000 

d. Sigma Level  

Nilai Sigma Level dalam proses peningkatan kualitas six sigma dapat dihitung 

menggunakan rumus sebagai berikut: 

Sigma Level = 𝑛𝑜𝑟𝑚𝑠𝑖𝑛𝑣 (
(1.000.000 − 𝐷𝑃𝑀𝑂)

1.000.000
) + 1,5 

• Analyze  

Tahapan yang bertujuan menentukan akar dari penyebab suatu masalah berdasarkan 

analisa data. Tahapan analisis dilakukan menggunakan diagram sebab - akibat (Cause 

& Effect Diagram), yang digunakan untuk mengorganisir hasil informasi pada tahapan 

sebelumnya terkait penyebab suatu masalah menggunakan diagram fishbone.  

• Improve  

Pada tahap ini, metode analisis yang digunakan adalah 5W+1H. Dalam penelitian ini, 

5W+1H merupakan singkatan dari what, when, where, who, why, dan how. What 

merujuk pada masalah yang muncul, when mengacu pada waktu pelaksanaan rencana 

perbaikan, where menunjukkan lokasi perbaikan dilakukan, who menyatakan pihak 

yang bertanggung jawab atas perbaikan, why menjelaskan alasan perbaikan diperlukan, 

dan how menggambarkan prosedur pelaksanaan perbaikan tersebut. 

• Control  

Setelah langkah perbaikan ditentukan, tahap berikutnya adalah membangun mekanisme 

sistem monitoring untuk mengimplementasikan metode perbaikan.  
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4. HASIL DAN PEMBAHASAN 

Berdasarkan informasi dan data yang telah dikumpulkan, pengolahan dan analisis data 

akan dilakukan dalam hasil dan pembahasan. Hasil dari pengolahan data, yang diuraikan per 

tahap, adalah sebagai berikut.  

 

Define  

Tahapan untuk mengidentifikasi masalah menggunakan SIPOC. Berikut disajikan 

diagram SIPOC yang menggambarkan proses pengadaan barang. 

 

Gambar 2. Diagram SIPOC Proses Pengadaan Barang 

 

Berdasarkan gambar di atas permasalahan mulai muncul pada proses penginputan 

dimana terdapat kecacatan produk berupa produk yang dikirimkan sudah melewati expire date, 

kemasan berlubang, atau produk yang datang tidak sesuai dengan permintaan. Berikut disajikan 

data terkait permasalahan yang menyebabkan terjadinya pengembalian barang dalam proses 

pengadaan pada tabel 2. 

Tabel 2. Permasalahan Pengadaan Barang 

No Bulan 

Jumlah 

pengadaan 

barang 

Faktor Cacat Total 

barang 

cacat 

Barang 

Kadaluwarsa 

Kerusakan 

Kemasan 

Jenis Barang 

Tidak Sesuai 

1 Januari 2200 80 24 42 146 

2 Februari 1800 72 25 43 140 

3 Maret 3000 120 54 50 224 

4 April 2504 106 50 103 259 

5 Mei 2044 90 20 64 174 

6 Juni 2768 140 22 105 267 

7 Juli 2348 87 70 86 243 

8 Agustus 1756 94 18 53 164 

9 September 2092 105 15 32 151 

10 Oktober 2235 78 45 41 164 

11 November 2686 65 40 23 128 

12 Desember 1586 32 25 59 116 

Total 27019 1068 409 701 2178 
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Tabel di atas menyajikan data pembelian barang per pack untuk setiap itemnya. Pada 

rentang waktu Januari 2024 - Desember 2024, dengan total pengadaan barang adalah 27019 

ball, total barang cacat sebesar 3807 ball. Berikut ditetapkan CTQ yang dapat dilihat pada tabel 

3.  

Tabel 3. Persentase Barang Cacat Berdasarkan CTQ 

No Jenis Cacat 

Total 

Cacat Persentase Presentase Kumulatif 

1 

Barang 

Kadaluwarsa 1068 49,05% 49,05% 

2 Kerusakan Kemasan 409 18,78% 67,83% 

3 

Jenis Barang Tidak 

Sesuai 701 32,17% 100,00% 

Total 2178 100,00%  
 

Terdapat tiga jenis cacat barang yang terjadi di Distributor X selama periode 12 bulan 

terakhir. Pertama, barang kadaluwarsa (expired), yaitu kondisi di mana barang telah melewati 

tanggal kedaluwarsa saat dikirimkan oleh supplier atau telah terlalu lama disimpan di gudang 

tanpa sistem pengendalian stok keluar yang efektif. Total barang kedaluwarsa mencapai 1.068 

ball, dengan persentase sebesar 49,05% dari seluruh barang cacat. Kedua, kerusakan kemasan, 

khususnya kemasan berlubang akibat kesalahan selama proses pengiriman maupun 

penyimpanan yang tidak sesuai standar. Cacat jenis ini tercatat sebanyak 409 ball atau sekitar 

18,78% dari total barang cacat. Ketiga, ketidaksesuaian produk dengan pesanan, yang 

mencakup pengiriman barang yang tidak sesuai dengan jenis yang diminta oleh distributr X. 

Jumlah cacat jenis ini tercatat sebanyak 701 ball, dengan persentase sebesar 32,17%.  

 

Measure 

Tahapan kedua dalam siklus DMAIC, yaitu Measure, bertujuan untuk mengukur 

karakteristik proses yang telah diidentifikasi pada tahap Define. Pengukuran dilakukan dengan 

menghitung nilai DPMO (Defects Per Million Opportunities) dan menentukan tingkat 

kapabilitas proses berdasarkan level Six Sigma. Hasil pengukuran tersebut disajikan pada Tabel 

4. 

Tabel 4. Pengukuran Nilai DPMO dan Level six sigma 

Bulan 

Jumlah (ball) Persenta

se 

Kecacat

an 

DPU 
Peluan

g/Unit 
DPO DPMO 

Sigma 

Level Pengada

an 

Baran

g 

Cacat 
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Januari 
2200 

146 
6,64% 

0,0664 6 
0,011

1 

11060,6

1 3,79 

Februa

ri 1800 
140 

7,80% 
0,0780 7 

0,011

1 

11142,8

6 3,79 

Maret 
3000 

224 
7,47% 

0,0747 7 
0,010

7 

10666,

67 3,80 

April 
2504 

259 
10,35% 

0,1035 10 
0,010

3 

10346,

65 3,81 

Mei 
2044 

174 
8,53% 

0,0853 8 
0,010

7 

10667,

81 3,80 

Juni 
2768 

267 
9,65% 

0,0965 9 
0,010

7 

10723,

51 3,80 

Juli 
2348 

243 
10,37% 

0,1037 10 
0,010

4 

10367,

97 3,81 

Agustu

s 1756 
164 

9,35% 
0,0935 9 

0,010

4 

10392,

31 3,81 

Septem

ber 2092 
151 

7,23% 
0,0723 7 

0,010

3 

10328,

05 3,81 

Oktobe

r 2235 
164 

7,32% 
0,0732 7 

0,010

5 

10463,

41 3,81 

Novem

ber 2686 
128 

4,78% 
0,0478 4 

0,011

9 

11940,6

2 3,76 

Desem

ber 1586 
116 

7,32% 
0,0732 7 

0,010

5 

10457,

21 3,81 

Total 
27019 

2178 8,06% 0,0806 8 
0,010

1 

10076,

58 3,82 

 

Tabel 4 menyajikan data jumlah pengadaan dan jumlah barang cacat pada Distributor 

X selama periode Januari hingga Desember 2024. Berdasarkan data tersebut, produk bumbu 

masak instan menunjukkan nilai DPMO (Defects Per Million Opportunities) rata-rata sebesar 

10.076,58, dengan tingkat Sigma rata-rata 3,82 yang berada jauh di bawah target ideal Six 

Sigma (setara dengan 3,4 cacat per satu juta peluang), yang menandakan bahwa proses 

pengadaan belum sepenuhnya memenuhi standar kualitas tinggi. Nilai-nilai tersebut diperoleh 

dengan melakukan perhitungan DPU (Defects Per Unit), DPO (Defects Per Opportunity), 

DPMO, dan Sigma Level, menggunakan rumus-rumus berikut: 

• DPU (Defects Per Unit) 

DPU = 
𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑐𝑎𝑐𝑎𝑡

𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑃𝑒𝑛𝑔𝑎𝑑𝑎𝑎𝑛
    = 

2178

27019
 = 0,0806 (cacat produk per unit)  

• DPO (Defects Per Opportunity) 

DPO = 
𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑢𝑛𝑖𝑡 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑖𝑣𝑒

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑢𝑛𝑖𝑡 𝑥 𝑝𝑒𝑙𝑢𝑎𝑛𝑔
 =  

2178

27019 𝑥 8
 = 0, 0101 (cacat per peluang) 

• DPMO (Defects Per Million Opportunities) 

DPMO = DPO X 1.000.000 = 0,0101 x 1.000.000 = 10.076,58 per sejuta peluang 
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• Sigma Level  

Sigma Level = 𝑛𝑜𝑟𝑚𝑠𝑖𝑛𝑣 (
(1.000.000 − 𝐷𝑃𝑀𝑂)

1.000.000
) + 1,5 

= 𝑛𝑜𝑟𝑚𝑠𝑖𝑛𝑣 (
(1.000.000 −  10.076,58)

1.000.000
) + 1,5 

= 3,82 

Maka dapat disimpulkan peluang pengadaan barang bebas cacat (defect) sebesar 61,8% 

atau peluang pengadaan bermasalah sebesar 38,2%. Oleh karena itu, diperlukan perbaikan 

untuk mengurangi kesalahan yang terjadi dengan mencari akar masalah tersebut menggunakan 

Fishbone. 

 

Analyze  

Berikut hasil analisis diagram fishbone terhadap masalah yang kerap terjadi pada proses 

pengadaan barang: 

Diagram sebab-akibat Barang Kadaluwarsa 

 

Gambar 3. Analisis Diagram Fishbone Barang Kadaluwarsa 

Diagram fishbone di atas menunjukkan terdapat lima kategori penyebab utama 

permasalahan barang kadaluwarsa, pertama manusia, yang melakukan kelalaian pencatatan 

karena tidak fokus saat bekerja dan komunikasi dengan produsen yang kurang sehingga tidak 

ada konfirmasi kembali mengenai barang yang akan dikirimkan. Kedua metode, belum adanya 

SOP mengenai penanganan barang yang mendekati kadaluwarsa dan tidak adanya koordinasi 

pengelolaan stok dengan pengadaan barang sehingga barang yang mendekati masa pakai tidak 

dapat diprioritaskan. Ketiga mesin, belum menerapkannya teknologi sehingga pekerjaan 

dilakukan secara konvensional membuat data tidak dapat diperbarui secara real time. Keempat 

Lingkungan, penyimpanan dilakukan secara acak karena tata letak gudang yang tidak efisien 
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dan sulitnya membaca label karena pencahayaan yang buruk. Kelima material, pengecekan 

barang tidak dilakukan secara teliti sehingga banyak barang yang mendekati kadaluwarsa.  

 

Diagram sebab-akibat kerusakan kemasan  

 

Gambar 4. Analisis Diagram Fishbone Kerusakan Kemasan 

Diagram fishbone di atas menunjukkan terdapat lima kategori penyebab utama 

permasalahan kerusakan kemasan, pertama manusia, melakukan kelalaian pemeriksan karena 

tidak fokus saat bekerja dan pekerja tidak memahami standar pengemasan yang disebabkan 

tidak adanya pelatihan karyawan sebelum memulai bekerja. Kedua material, kualitas  bahan 

baku kemasan yang rendah dan ketidaksesuaian penggunaan jenis kemasan menyebabkan 

kemasan mudah robek. Ketiga Lingkungan, fasilitas Gudang yang masih belum memadai dapat 

menimbulkan kerusakan bahan kemasan yang disebabkan perubahan suhu sehingga kemasan 

mengkerut. Keempat mesin, tidak adanya pemeliharaan rutin mesin pengemas menyebabkan 

terjadi kerusakan sehingga peralatan pengemasan tidak memadai. Kelima metode, 

penyimpanan tidak sesuai dengan jenis atau berat barang seperti banyak barang yang memiliki 

bobot lebih besar ditumpukan pada barang yang berbobot kecil. Selain itu tidak adanya inspeksi 

dan sop saat penerimaan dan pengiriman barang menunjukan prosedur penanganan tidak 

standar.  
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Diagram sebab-akibat Jenis Barang Tidak Sesuai 

 

Gambar 5. Analisis Diagram Fishbone Jenis Barang Tidak Sesuai 

Diagram fishbone di atas menunjukkan terdapat lima kategori penyebab utama 

permasalahan jenis barang tidak sesuai, pertama manusia, melakukan kesalahan dalam 

membuat rincian faktur karena kurang teliti dan saat melakukan verifikasi barang yang datang 

pegawai kurang fokus. Kedua metode, dimana terdapat kode barang yang memiliki kesamaan 

sehingga menimbulkan keambiguan dan tidak adanya sistem pengambilan barang seperti 

checklist. Ketiga Lingkungan, perubahan permintaan konsumen mengakibatkan fraktur perlu 

dibuat ulang. Keempat material, kehabisan bahan baku karena permintaan produk tinggi dan 

desain kemasan antar produk mirip. Kelima mesin, tidak memiliki alat scanner sehingga 

penginputan barang masih dilakukan secara manual.  

 

Improve  

Berikut ini merupakan penjelasan usulan hasil analisis yang diterapkan melalui metode 

5W+1H, yang dirumuskan berdasarkan identifikasi akar permasalahan dari diagram fishbone. 

Tabel 5. Analisis faktor 5W + 1H 

Faktor 5 W + 1H Penjelasan 

Penyimpanan barang tidak 

teratur disebabkan oleh 

tidak adanya sistem 

pengendalian persediaan 

 

What 

When 

 

Where 

Why 

 

 

Who 

How  

• Penyimpanan tidak teratur  

• Saat menyiapkan barang yang dipesan oleh 

konsumen. 

• Gudang 

• Untuk mengindari barang yang sudah 

mendekati expire date tersimpan lebih lama 

digudang 

• Petugas Gudang  

• Dapat menerapkan sistem FIFO (First in 

First Out) barang masuk terlebih dahulu 

merupakan barang keluar pertama kali.  
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Kemasan mudah robek 

disebabkan oleh kualitas 

bahan yang rendah  

What 

When 

 

Where 

Why 

 

 

Who 

How 

• Kemasan mudah robek  

• Saat proses inbound dan menyiapkan 

pesanan customer 

• Gudang 

• Untuk menghindari kemasan  yang tidak 

memiliki ketahan tekanan saat pengiriman 

dan mudah robek 

• Kurir  

• Mengganti kemasan menggunakan bahan 

yang berkualitas tinggi.  

Kode barang ambigu 

disebabkan beberapa produk 

memiliki kode huruf yang 

sama 

What 

When 

 

Where 

Why 

 

 

 

Who 

How 

• Kode barang ambigu  

• Saat mebuat faktur atau saat mencari 

barang  

• Di gudang  

• Untuk menghindari menginput lebih dari 

kebutuhan pada jenis yang sama di faktur 

dan kesalahan input jenis barang. 

• Admin gudang 

• Membuat kode baru unik dan berbeda 

untuk setiap itemnya   

 

Control  

Pada tahap ini akan dirumuskan strategi atau usulan perbaikan dan sistem monitoring 

menjawab permasalahan pada tahapan sebelumnya 

Tabel 6. Analisis Usulan Perbaikan 

Barang Cacat Usulan perbaikan 

Barang Kadaluwarsa  

• Kelalaian pencatatan,  

• pemeriksaan tidak jelas,  

• pengelolaan stock tidak 

terkoordinasi,  

• belum menerapkan 

teknologi,  

• penyimpanan barang di 

gudang tidak teratur 

• Terapkan checklist harian untuk memastikan 

semua data telah tercatat. 

• Susun SOP pemeriksaan barang masuk dan 

keluar yang mencakup cek fisik dan 

administrasi. 

• Buat jadwal audit stok berkala untuk 

memantau kesesuaian data dan realitas di 

lapangan. 

• Gunakan alat seperti barcode atau RFID 

(Radio Frequency Identification) untuk 

pelacakan barang. 

• pembagian zona berdasarkan jenis barang, 

frekuensi pengambilan, atau tingkat 

prioritas. 

Kerusakan Kemasan  

• Kelalaian pemeriksaan,  

• Mudah robek  

• Fasilitas gudang tidak 

memadai untuk 

• Gunakan bahan kemasan yang lebih tahan 

terhadap tekanan atau kondisi pengangkutan. 

• Terapkan pemeriksaan mendetail sebelum 

barang dikirim atau dipindahkan ke gudang. 
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mempertahankan kualitas 

barang,  

• Peralatan 

pengemasan tidak memadai 

• Pastikan gudang memiliki suhu, 

kelembapan, dan ventilasi yang sesuai 

dengan kebutuhan barang. 

Jenis barang tidak sesuai 

• Rincian pada fraktur salah 

• Kode barang ambigu 

• Mengubah rincian fraktur 

tiba-tiba 

• Kehabisan produk karena 

permintaan produk tinggi  

• Gunakan kode unik untuk setiap jenis barang 

agar tidak terjadi kebingungan dalam 

pemesanan dan pemenuhan. 

• Gunakan sistem berbasis teknologi seperti 

software untuk mengintegrasikan data 

inventaris dengan faktur. 

• Gunakan label barcode atau QR code untuk 

mengidentifikasi barang dengan lebih akurat 

dan mudah. 

 

5. KESIMPULAN DAN SARAN 

Berdasarkan hasil pembahasan di atas maka dapat disimpulkan bahwa penerapan six 

sigma DMAIC pada distributor X menunjukan tingkat cacat produk untuk barang kadaluwarsa 

bernilai (49,05%) mencatatkan tingkat cacat tertinggi, sedangkan untuk kerusakan kemasan 

bernilai (18,78%), dan jenis barang tidak sesuai bernilai (32,17%). Pada tahap Measure, 

perhitungan nilai DPMO menunjukkan angka cacat sebesar 10.076,58 per sejuta kesempatan 

dengan tingkat sigma sebesar 3,82 yang menegaskan perlunya upaya perbaikan. Analisis 

diagram fishbone dan 5W+1H bertujuan untuk menemukan akar penyebab masalah, yang 

teridentifikasi pada faktor manusia, metode, mesin, material, dan lingkungan yang mendukung 

terjadinya cacat.  

Metode Lean Six Sigma terbukti efektif dalam mengidentifikasi masalah secara 

mendalam, merumuskan solusi, dan menciptakan langkah-langkah perbaikan yang terstruktur. 

Implementasi teknologi dan penerapan SOP baru mampu mengurangi kesalahan manusia serta 

meningkatkan efisiensi logistik. Dengan penerapan perbaikan yang terintegrasi, Lean Six 

Sigma berpotensi menurunkan nilai DPMO dan meningkatkan tingkat sigma, mendekati 

standar Six Sigma yang ideal. Hasil dari metode ini diharapkan dapat meningkatkan peluang 

pengadaan barang bebas cacat dari 61,8 % menjadi lebih dari 90%, sekaligus menurunkan 

tingkat kerugian akibat cacat barang. 
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