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SIGMA (6s) SEJARAH SIX 
Start : Motorola 

marketnya karena perbedaan kualitas 

terus merajai pangsa pasar dunia. 

tantangan    tersebut dengan mengevaluasi 

tetap  saja  tidak  berhasil,  kualitasnya  masih 

statistik. 

 

 Permulaan      tahun      1980-an,      kehilangan  

dibandingkan dengan perusahaan Jepang, yang 

 Pada    tahun    1981    Motorola    menghadapi  

kualitasnya hingga 5 kali dalam 5 tahun namun  

belum memuaskan. 

 Motorola mengembangkan suatu proses yang  

konsisten berdasarkan metode pendekatan ilmu 

 Pada     tahun     1987,     Motorola     berhasil  

menerapkan 6s sebagai kunci sukses 

 Motorola    mendapatkan    penghargaan    Malcolm 

Baldrige in 1988 

Prosperity :GE 
 

 Tahun   1995   GE   menggulirkan   6s    

di segala aspek bisnisnya guna  

menghadapi tantangan kualitas world  

class seiring dengan masuknya produk  

Jepang dengan kualitas handal. 

 Manajemen  tertinggi  (top  management)  

perusahaan  GE  memperbaharui  

prosesnya seperti produktivitas, Inventory  

Return namun improvement tersebut  

tertunda karena adanya cacat (defect)  

pada prosesnya. 

 GE   berpikir   bahwa   mencapai  kualitas  

kelas dunia     (world     class     quality)  

merupakan suatu tantangan tersendiri. 

 GE akhirnya memfokuskan prosesnya  

berdasarkan 6s untuk generasi berikutnya  

perusahaan tersebut. 
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Bagaimana cara 
mencapainya?? 

   
3.4 PPM  

(3.4 Defects Per Million) 

Mencapai tingkat cacat (reject) yang 

ñhanyaò 3,4ppm atau setara dengan 

0,00034% bukan perkara mudah, dan 

sangat sulit dicapai diluar pendekatan 

metode statistik. 



SIX SIGMA 

 
Philosophy 

 
Improvement Tool Strategi Bisnis Pengukuran Statistik 

VSix Sigma adalah salah    
   satu metode untuk   
   bekerja lebih pintar,  
   tidak keras  
VSS membuat   
   kesalahan akan   
   semakin berkurang 

VTool yang lengkap   
   yang dapat   
   dipergunakan dan  
   diaplikasikan pada 
   Design, Manufactur,    
   Sales, Service,   
   Transactional, others. 

VDapat membantu kita   
   dalam meraih    
   keuntungan pada suatu    
   persaingan.  
VBila kita dapat   
   memperbaiki s level pada   
   proses kita, berarti   
   kualitas produk akan  
   lebih baik  dan biaya  
   yang tidak perlu akan  
   berkurang dan hasilnya   
   customer akan semakin   
   puas. 

VMemberikan informasi   
   kepada kita seberapa    
   bagus produk &   
   service kita serta   
   proses didalamnya. 



6s

R&D Transaction

Manufacturing

Process

Aplikasi 6s 

 Dalam penerapannya tool 6s dapat 
diaplikasikan ke seluruh sistem bisnis 
seperti: 

 
× Manufacturing 
× Desain 
× Penjualan (sales) 
× Sektor pelayanan (service) 

Ç Asuransi 

Ç Distributor 

Ç Customer service 

Ç Desain (design) 

Ç Pengembangan produk 

Ç Industri otomotif 

Ç Industri elektronik 

Ç Industri komponen 



TRANSACTIONAL 
R&D 

(Research and Dev.) 
MANUFACTURE 

Memaksimalkan penjualan 
(sales) dan meningkatkan  
mutu (service). 

Merancang desain dalam 
pengembangan produk  

telah sesuai dengan  
customer need 

Jaminan kualitas  
(quality assurance) 

dlm. proses manufaktur 

ü Memperbaiki cycle time 
ü Meningkatkan kurasi layanan 
ü Cost innovation (reduksi biaya) 

ü Pemilihan CTQ (critical to quality) 
ü Keputusan dalam hal toleransi 
ü Jaminan terhadap analisis  
     kapabilitas dari CTQ 

ü Perbaikan (improvement)  
    terhadap masalah yang serius 
ü Melakukan pantauan dan  
    monitoring CTQ (CTQ Control  
    system) 
ü Perbaikan proses 
 

Aplikasi 6s 
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Bahasa Six Sigma (6s)? 
É  DPU/DPMO 

D Defects Per Unit : Jumlah Defect per unit 

Menentukan proses tidak bagus atau kita tidak dapat mengetahui bahwa bahwa proses tersebut 

mengandung defet. 6s dapat mengatasi hal tersebut. 

Contoh : Sebuah Laporan claim terdiri dari 10 halaman, 2 halaman diantaranya salah 

DPU= Defect / Unit = 2 / 1 = 2 

Defects Per Opportunity :   Jumlah Defect disesuaikan dengan kesempatan defect per unit D 

Pengembangan dari konsep DPU ditambah dengan variabel opportunity (Kemungkinan) 

Contoh : Sebuah claim report terdiri dari 10 halaman, 2 halaman diantaranya salah 

2 Defect / (1 unit X 10 opportunity) = 0,2 

DPO = 0,2 

DPM Defect Per Million Opportunities : Nilai dari DPO X 1,000,000, 

Mengubah DPO menjadi sejuta unit karena dalam 6s biasanya menggunakan PPM (Part Per 

Million) 

Contoh : DPMO = 0.2 DPO x 1,000,000 = 200,000 



Bahasa Six Sigma (6s)? 
É Rolled Throughput Yield-RTY 

Merupakan perbandingan/rasio kemungkinan Output 
yang dihasilkan dari seluruh proses 

Input 
Meningkatkan Produktivitas melalui 
quality improvement 

Object 
Process 1 : 
99% Accept ratio 

RTY 
Control Defect di seluruh proses, Equipment 

Model Change Loss 
Apply 

Process2 : 92% 

Process3 : 97% 
Tool 6s 

Process 

defect 

ratio 

Control 

Final 
Inspection 

: 97% 
Method 1orang 1 Project, Team activity 

Final 
Good Added Improvement 

for hidden factory 

Loss by 
un-control 



USL  LSL 

 T 

 USL  LSL 

 T 

(6s) Apakah 
Konsep Dasar 6s 

Aktifitas Six Sigma itu? 
É 

Geser 

Target 

T 
Object 
dari 6s 

adalah 

ɛ 
Shift(geser) 

ke target 

Menurunkan/ 
Mengurangi 

Variasi 

Kurangi 
Variasi 

T                : Target 

LSL           : Low Spec Limit 

 

Tepat tetapi tidak akurat 

T 

LSL                      USL 

menuju 

 

ɛ 
 

t 

 

V 

 

ɛ 



Target 

Penyebaran 

Ukuran letak selalu di bandingkan 

dengan target, sehingga apabila 

kumpulan data yang diperoleh jauh 

dari target maka data tersebut tidak 

akurat. 

Ukuran penyebaran bisa dilihat dari posisi 

data-data, apabila data-data tersebut 

menyebar jauh maka bentuk kurva semakin 

landai, sedangkan apabila data 

mengumpul dalam satu posisi maka kurva 

semakin runcing. Apabila sebaran data 

yang diperoleh semakin lebar maka data 

tersebut tidak presisi. 

Ukuran Statistik Letak dan Penyebaran dalam Proses 

Target 



Sigma (6s) itu? Apakah Aktifitas Six 

ANALOGINYA 

PPM : Parts Per Million 

Å1.5 kesalahan eja per halaman dalam 

satu buku 

Å 24 hari keterlambatan per tahun 

Å1 kata kesalahan eja dalam semua buku 

yang terdapat pada suatu perpustakaan kecil/mini 

Å 1.8 menit keterlambatan per tahun 

s      PPM 
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Apakah Aktifitas Six Sigma (6s) itu? 

6s Sebagai suatu aktivitas 

3.4 PPM 

PPM : Parts Per Million 

Pencapaian 

(3.4 Defects Per Million) 

 

Apakah kegiatan 6s itu? 

Å  Proses Design, Manufacturing, dan Service 

Å  Aplikasi untuk 6s statistic Tools & Proses 

Å  Mengidentifikasikan faktor penyebab defect 

Å  Analisa dan Improvement (perbaikan) 

Å  Melalui penurunan defect ratio akan meningkatkan 

Yield & Total Kepuasan pelanggan 

Å  Management Innovation Tool memberikan kontribusi thd 

Management Output 



Apakah Aktifitas Six Sigma (6s) itu? 

Panen Buah Berdasarkan 6s 
(Analog i) 

Buah yg mengandung 6s 

Å Buah yang manis 
>>Disain untuk manufaktur 

Batasan untuk 5s 

Å Buah yang berada di tengan pohon 
>>Karakterisasi poses dan 

Optimisasi 

Batasan untuk 4s 

Å Buah yang tergantung rendah 
>>Seven Basic Tools 

(Kaoru Ishikawa) 

Batasan untuk 3s 

Å Buah yang jatuh 
>>Logis dan intuisi 
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s 
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(6s) Apakah Aktifitas Six Sigma 
Proses Aktivitas 6s 

itu? 
É 

(manufacturing & Transaction) 

Identifikasi Customer, berdasar 

kan pada poin-poin CTQ 

(Critical to Quality) 

Identifikasi Key Processes 

yang menjadi penyebab 

cacat pada karakteristik CTQ 

Untuk setiap produk 
atau Proses CTQ 

Measure, Analyze, Improve, 

& Control 

M Å Sistem Pengukuran Å Perhitungan s 

Å Pareto Chart & Stratification 

Å Brainstorming 

Å Control Chart 

(6s  adalah suatu analisa proses yang teliti untuk 
penyelesaian problem/masalah) 

Å Masalah Praktis                Å Process Mapping 

Å Perhitungan Hasil 
 

A   Å Benchmarking           Å Cause & Effect Diagram 

 

I    Å DOE                                  Å Teknik Percobaan 

 

C   Å Mekanisme Control          Å Prosedur 

1. Siapakah pelalanggan/customer kita? 

- Internal dan External 

2. Apa yang Anda sediakan untuk pelanggan kita? 

D  3. Apa (CTQ) untuk pelanggan kita? 
1. Apa proses internalkita untuk menyediakan 

produk atau service/jasa CTQ untuk 

pelanggan 

2. Cacat atau defect terjadi pada proses apa saja? 



(6s)? 
É Quality & Failure Rate 

Kenapa Kita Sebaiknya Menjalankan Six Sigma 

Inspeksi 

Service 

Reject 

Traditional Failure-Cost 
Scrap 

Rework 
( Easy Definition) 

Potential(Additional) 
Failure-Cost 
(Difficult to measure) 

Loss Opp. Sales Design Change 

Delivery Delay Long cycle time 

Over Rework Brand Image Down 

Over Storage Office Loss 



6s Sebagai suatu strategi bisnis 

Perusahaan dengan 3 Sigma Perusahaan dengan 6 Sigma 

Å54,000 resep obat yang salah selama 1 

tahun 

 

Å40,500 bayi yang jatuh oleh dokter maupun 

perawat setiap tahun. 

 

ÅKebocoran air minum 2 jam per bulan 

 

ÅTelepon tak dijawab selama 27 menit dalam 

seminggu. 

 

Å5 pendaratan tidak tepat di O Hare Airport 

dalam sehari 

 

Å1,350 kegagaln operasi bedah dalam 

seminggu. 

 

Å54,000 kehilangan artikel atau surat salah 

alamat dalam satu jam 

ÅSatu resep obat salah selama 25 tahun 

 

Å3 bayi yang jatuh oleh dokter maupun 

perawat selama seratus tahun. 

 

ÅKebocoran air minum sejam dalam 16 tahun 

 

ÅTelepon tak dijawab selama 6 detik dalam 

100 tahun 

 

Å1 pendaratan tidak tepat di United States 

selama 10 tahun.  

 

ÅSatu kegagaln operasi bedah selama 20 

tahun. 

 

Å35 kehilangan artikel atau surat salah alamat 

dalam satu tahun 

Aktivitas 6s 













Aktivitas utama dalam tahap DEFINE adalah 

Menentukan Masalah/Issue (Y) yang menjadi 

critical to quality (CTQ) yang diperoleh dari 

VOC/VOB 

Masalah/Issue (Y) yang telah 

ditentukan akan diklarifikasi pada tahap 

MEASUREMENT  







Aktivitas utama dalam tahap 

MEASUREMENT adalah klarifikasi Y, data 

collecting, process capability actual, dan 

penentuan arah improvement. 

Langkah selanjutnya adalah menentukan 

faktor-faktor (X) apa saja yang menjadi Vital 

Factor yang mempengaruhi Y pada tahap 

ANALYSIS 

37 


